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Fremgangsmite for 4 skjgte plastmantler pd elektriske kabler
ved hjelp av et skjgtrgr.

- Foreliggende oppfinnelse vedrdrer en fremgangsmate for trykk-

tett & skjote plastmantler pd elektriske kabler ved hjelp av et
skjotror. Kabelmantler av plast har s3a mange teknisk-dSkonomiske
fordeler at de har erobret en meget stor og stadig voksende del
av markedet. Skjoting av plastmantlede elektriske kabler for
store kabelsystemer er i felten besvarlig pd grunn av plastenes
natur, idet skjotene md vere tette for trykk og i lengre tid
kunne tdle alle omgivelsesvilkdr slik som vibrasjoner, vann,
kulde, varme, urene atmosf@rer og solstraling.

Forskjellige skjotemetoder for plastmantlede kabler er kjente,

Py

En metode bestdr i ved hjelp av komprimerte elastomerer av gummi,
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neopren, butylgummi eller lignende & tilveiebringe mekanisk
tetning av f.eks. et skjotror mot kabelmantelen. Denne tetning
forsvinner imidlertid ofte med tiden pd grunn av de komprlmerte
elastomerers pavirkning eftersom kabelen og dens mantel ikke har
elastiske egenskaper, men kan under innvirkning av tetningsma-

terialets elastiske krefter flyte ut og deformeres.

En annen metode bestér‘iﬂsvéising av plastmantelen mot et skjot-
ror av plast; Denne metode krever en hoy grad av dyktighet
"eftersom den er meget vanskelig & uffére,og dessuten kreves
kostbart utstyr og god plass pé sﬁjbtestedet Ved skjoter ut-
fort ifdlge denne metode forellgger imidlertid risiko for sprek-
ker i svelsefugene Ppa grunn av spennlnger i materialet.

Skjoting av piaétmantler kan ogsa skje ved formsibping {injection
moulding) , hvilket gir en meget‘holdbar'og hoyverdig- skjot.
Apparaturen som kreves for denne skjétemetode er imidlertid
meget komplisert og kostbar, hvilket gjor metoden udkonomisk
for skjoting i de fleste kabelsystemer, '

Fremgangsmaten ifolge oppfinnelsen for skjotlng av plastmantler

pa elektriske kabler eliminerer nevnte ulemper.
Det karakteristiske ved fremgangsmdten fremgdr av patentkravene.

Fremgangsmdten ifolge oppfinnelsen skal beékrives nermere under
henvisning til tegningen. ’

Fig. 1 er et snitt gjennom et eksempel pa en SkJOt utfért 1folge
oppfinnelsen. )

Fig. 2 viser et eksempel pd en grenskjot utfsrt ifslge oppfinnel-
sen, og )

fig. 3.viser verktdy ved hjelp av hvilket en skjot ifdlge opp-

finnelsen kan utfores.

I fig. 1 betegner 10 plastmantelen pa en elektrisk kabel, og 11
betegner et skjotrdr. Dette er delvis skjovet utenpd kabelman~
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telen efter at mantelen utvendigréllef skjatréret-innvendig‘
efter rengjéting'med f.eks. trikloretylen, forst er forsynt med:
et adhesjonssjikt 12. Derpd sammensnéres elle#‘sikkes skjot-
réret 11 pPad de med 13 betegnede stedef sirkulert inn i kabel-—
mantelen og derefter oppvarmes skjotroret 11 til adhesjonssjlk-
tets 12 smeltepunkt. ' ’

En av de vanligste plastmantler er av polyeten.  Ved en slik
mantel og hvis skjotroret er av metall, f.eks. aluminium eller
bly, er det hensiktsmessig at adhesjonssjiktet bestar av et
sampolYmefisat av eteh og akrylsyre. Efter oppvarming- -til -

smel tepunktet har nemlig-etenet i sampolymerisatet god feste-
evne til polyetenmantelen, og akrylsyren bidrar til at adhesjons-
sjiktet fester godt til skjotroret av metall.

Adhesjonssjiktet kan ogsd bestd av flere sjikt, som sammen kan
formidle de vedheftende krefter fra kabelmantelen til .skjotror-
.et, f.eks. et eten -~ akrylsyre - aluminium - laminat nzrmest
plastmantelen og et epoksydsjikt mellom nevnte laminats alumi-
niumflate og skjdtréret av metall.

Den i fig. 1 viste skjot er utfért slik at to kablers plast-
mantler er skjotet ved hjelp av et skjotrdr. Imidlertid kan

det. for &8 f& en . skjot som kan apnes og lukkes flere ganger, vare
hensiktsmessig & forsyne hver av pléstmantlene med et skjotror
pafsrt ifdlge oppfinnelsen, og hvis disse skjotrdr bestdr av
f.eks. bly er de derpd lette a sammenfdye ved hjelp av loddetinn-
pasta direkte med hverandre eller ved en skjotmuftfe.

Hvis kabelendene er forsynt med skjotror som foran beskrevet,
er det mulig pd en enkel midte & tilveiebringe trykktette gren-
skjbter. Et eksempel pAd en slik grenskjot vises i fig. 2. Tre
kabler 20 er her forsynt med hvert sitt skjotror 21 av bly, -
hvert av hvilke er pafért som beskrevet i forbindelse med fig.
1. Efterat lederne i kablene er blitt skjotet pd onsket mate,
innesluttes skjéten i et for formdlet tilpasset ytre skjotrér
22 av bly. Dette ytre skjotror forsegles ved hjelp av lodde-
tinnpasta 23 mot de pd plastmantlene pdfdrte skjotrdr 21.°
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Den oppvarmifig som fordres for loddetinn-pastaen kan ofte ogsa
bevirke- at -adhesjonssjiktet mellom plastmantlene og resp. skJot-
ror- oppndr: sitt smeltepunkt ‘hvorved det spares ett trlnn i
skJoteoperaSJonen. ‘ -
En grenskjot utfdrt pd denne mite kan lett igjen &pnes og for-
segles ved f.eks. reparasjoner eller omkobllnger ved at lodde-
tinnpastaen g}enoppvarmes., : -

For a vere sikker pa ‘at adhesjonssjiktets smeltepunkt oppnas '
ved oppvarming av-skjotrdrene, kan disse vere forsynt med f.eks.
et bdnd av temperaturfslsom merkefarve forldpende rundt skjot- =
roret, hvilken merkefarve gir farveomslag ved eller like

over foran nevnte smeltepunkt.

For -3 tilveiebringe en skjot som foran beskrevet, anvendes
fortrinnsvis et sikkeverktdy ifélge fig. 3, hvilket bevirker at
en fullgod skjot fas selv om plassen omkrlng skjot-stedet er’
begrernset. ' '

Kabelen kappes til riktig léngde, hvorpéd kabelmantelen 30 ren-

gjbres ved skjotstedet og forsynes med et adhesjonssjikt og et
skjotror 31. Derpd legges en trekkwire 32 pa sikkeverktdyet 33
rundt skjotroret og rundt trinsen 34 som vises i fig. 3. Trekk-

" . wiren 32 er med begge ender festet til verktdyets fot 35. Med

en sveiv 36 trekkes trinsen 34 i pilens retning, hvorved trekk-
wiren 32 bevirker, i dette tilfelle to, konsentriske fordyp-
ninger i skjotroret 31. Disse fordypninger (sikker) kan ved
hjelp av sveiven gis Onsket dybde slik at de pdvirker adhesjons-
sjiktet og plastmantelen som det fremgdr av fig. 1.

Nar sikkene er frembragt tres et ytre skjotror opp et stykke pa
kabelen, hvorpd dennes ledere 37 skjotes med lederne for en
annen kabel forsynt med skjotrdr. Derpa skyves det ytre skjot-
ror over skjotstedet, idet rorets lengde er tilpasset slik at
det overlapper mantlenes skjotror noe. Det ytre skjdtrdr for-
segles derpa mot mantlenes skjotrdr ved hjelp av loddetinnpasta,
hvorved ved oppvarmingen ogsa adhesjonssjiktet oppndr sitt
smeltepunkt.
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Den forspenning av skjoten som disse sikker- gir, kan ogsa opp-
nds ved at klemmer trekkes til omkring skjotroret, hvilket med-
forer at ogsa skjodtror av plast eller andre materialer kan
anvendes, for hvilke deformasjoner ikke-opprettholdés uten -
stadig ytre pavirkning. B S

Ved kabler med f.eks. polyetenmantel har ved sterk nedkjoling i
strengt vinterklima mantelen storre krymping enn et sKjotror av
metall. Imidlertid er sikkene. i skjotroret tilpasset slik at -
forspenningen ikke forsvinner helt, hvorfor skjoten forblir in--
takt. Utvidelsen ved sterk varme inneberer ved kjente materi-
aler ingen problemer eftersom mantelen har. like stor eller ~
storre utvidelse enn det omgivende skjotror. Videre er det inn-
lysende at f.eks. krymping av plastmantelen kan oppstd 'pa grunn
av andre drsaker enn kulde. Saledes kan mantelen pavirkes pa
angitt mite ved aldring.

Sikkene i skjotroret og de pa grunn av disse oppstdtte fordyp-
ninger i plastmantelen bidrar til at skjdten lettere motstar
strekkpdkjenninger da disse . opptas av nevnte deformeringer.

Som tidligere nevnt kan adhesjonssjiktet pafdres skjotrorets
innside, og dette kan f.eks. skje ved hvirvelsintring. Dette
medfdrer at skjdtrorene kan prefabrikeres og dermed ogsd veare
forsynt med temperaturindikator, hvorved skjoteoperasjonen i
felten blir meget enkel idet bare sikkingen og oppvarmingen til

adhesjonssjiktets smeltepunkt behdver a utfores efterat skjot-

roret er tredd over mantelendene.

Patentkravwv

1. Fremgangsmate for trykktett & skjote plastmantler pd elek-
triske kabler ved hjelp av et skjotror, kar ak teri-

s ert ved at et adhesjonssjikt pidfores plastmantelen pa
skjotstedet resp. innsiden av skjétrdret, hvorpa skjbtroret tres
over skjoten, samt at derpa en mekanisk forspenning pafdres
mellom skjotroret, adhesjonssjiktet og plastmantelen, idet denne
forspenning velges slik at den ikke forsvinner helt ved maksimalt
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forekommende termisk eller pa: annen mite oppstétt krymp1ng og
utvidelse av skjoten,

2. Fremgangsmite som angitt i kravl, karakterisert
Vv e d at efterat forspenningen er padfért, oppvarmes skjotroret
til adhesjonssjiktets smeltepunkt,

3. Fremgangsmite som angitt i kravl, karakter iser t
Vv e d at nevnte mekaniske forspenning fés ved sikking av det
utenpd plastmantelen tredde skjotrsr. '

4. Fremgangsmdte som angitt i krav 2, karakteriser t

v e d at adhesjonssjiktet bestdr av et sampolymerisat av eten
og akrylsyre,

(56) Anfgrte pub}lkasjoneri Ingen.
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