P

DEUTSCHE DEMOKRATISCHEREPUBLK ~ DATENTSC !
o 228 991 A

(12) Wirtschaftspatent

Erteilt gemaR § 17 Absatz 1 Patentgesetz 4(51) G21K5/00
H 01 B 13/06

AMT FDR ERFINDUNGS- UND PATENTWESEN In der vom Anmelder eingereichten Fassung veréffentlicht

(21) WP G 21K/ 2672666 (22)  14.09.84 (44)  04.09.85

(1) Kombinat VEB Kabelwerk dberspree ,Wilhelm Pieck”, 1160 Berlin, WilhelminenhofstaRe 76/77, DD
(72) Fliigge, Dietrich, Dr. Dipl.-Ing.; Rohr, Lutz, Dr. Dipl.-Ing.; Karschunke, Klaus-Peter; Heinrich, Hans-Joachim,
Dr. Dipl.-Ing.; Boge, Christine, DD

(54) Verfahren zur Herstellung strahlenvernetzter Kabel und Leitungen

(67) Die Erfindung soll es ermdglichen, die Produktivitét bei der Herstellung strahlenvernetzter Kabel und Leitungen
bei gleichzeitiger Verbesserung der Strahlenfeldausnutzung zu erhdhen. AufgabengemaR werden gleichzeitig
mehrere Kabelelemente bei Verbesserung der Vernetzungshomogenitat vernetzt. ErfindungsgemaR werden mehrere
Kabeladern zu einem Verseilverband verbunden und anschlieRend der Verseilverband um seine Langsachse rotierend
unter dem Scanner der Beschleunigeranlage vorbeigefiihrt und dabei vernetzt. Die Erfindung ist auf die
Kabelindustrie beschrénkt.

ISSN 0433-6461 | 6 Seiten



Verfehren zur Herstellung strahlenvernetzter Xabel und
Leitungen

Anwendungsgebiet der Brfindung

Die Erfindung betrifft die Herstellung strahlenvernetzter
Xabel und Leitungen, insbesondere in der Niederspannungsebenec.

Charakteristik der bekannten technischen Losungen

Der Herstellungsprozel von Xabeln und Leitungen ist durch eine
Vielzahl zufeinanderfolgender separater Arbeitsprozesse, wie
Leiterherstellung, Isolieren der Leiter, Imprignieren oder
Vernetzen der Isolierung, Aderverseilung, Ummantelung und Ar=-
mierung gekennzelchnet. Durch Zusammenfassen mehrerer Arbeits—
génge mit Hilfe spezieller maschineller Ausriistungen sind er-
hebliche Ildglichkeiten zur Steigerung der Produktivitat gege-
ben.
Bekannt sind Losungen wie das Ziehen =~ Glithen = Isolieren von
Fernmeldeadern oder die Kombination von Aderisolierung, Ver-
seilung und Ummantelung beil der Plastkabelfertigung (DD-FS
97 969).
Bekennt ist auch die KXombination der Arbeitsschritte Extru-
ieren der Aderisolierung und Vernetzen bei Anwendung der
Strahlenvernstzung. ‘

.J

Des weiteren ist es bekannt, die Kabelader, also ein mit einer
Isolierung versehener elektrischer Leiter, wihrend der Bewe-
gung durch das Strahlungsfeld rotieren zu lassen (DE-AS 1046789).
Nachteilig ist jedoch die geringe Ausnutzung des Strahlenfel-
des und die Begrenzung der Produkiivitit der Strahlenvernet—
zungsanlage, insbesondere bedingt durch die Zeitverluste wih-
rend der Anfenhrphase des Extruders und das separate Herstellen
gder Kabeladern.
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Die Erfindung soll es ermbglichen, die Produltivitidt bel der
T
hat!

Herstellung strahlenvernetzter Kabel und Leitungen bei gleich—
zeitiger Verbesserung der Strahlenfeldausnutzung zu erhthen.

t

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur
Herstellung strahlenvernetzter Kabel zu entwickeln, bel dem
gleichzeitig mehrere Kabelelemente bel Verbesserung der Ver=-
netzungshomogenltat vernetzt werden.
Die HMerkmale der Erfindung bestehen darin, dall mehrere Kabel-
adern zu einem Verseilverband verbunden werden und anschlie=-
Ben der Verseilverband um seine ILidngsachse rotierend unber
dem Scanner der Beschleunigeranlage vorbeigefiihrt und dabel
vernetzt wird. Es werden also die Arbeitsschritte "Verseilung'
und "Strahlenvernetzung''zu einem Arbeitsgang zusammengerfalt.
Dzbei werden die isolierten Adern von feststehenden Ablauf-
trommeln mit Hilfe einer rotierenden Abzugseinrichtung abge-
zogen und verseilts Der Verseilpunkt liegt vor dem Scanner
der Elektronenbeschleunigeranlage, unter dem der Verseilver-
band, bestehend aus den miteinander versellten isolierten
Adern, um sginé Lingsachse rotierend durchgezogen wird. An-
schlieflend wird der strahlenvernetzbe Verseilverband auf eine

>

rotierende Auflauftrommel aufgewickelt,

Ausfiihrungsbeispiel

22,

filhrungsbe

ispiel

Die Fig. zeigt die Bestrahlungsverhiltnisse im Verseilverband.
L
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Adern mit einem Rundleiterguerschnitt von 4,5 mm™ und einer

PE~Isolierung fiir eine Hennspannung von 41kV werden von fest-
stehenden Spulen mittels rotierender Abzugsraupe abgezogen
und verseilts, Der rotiersnde Verseilverband wird in PFicher=—
richtung unter dem Scanner der Elektronenbeschleunigeranlage
rotierend hindurchgefiihrt und vernetzt. Die Beschleunigerpara-
meter sind eine Elektronenenergie von 4,5 MeV und ein Strahl-~
gtrom von 25 mA. Unber der Voraussebzung einer minimelen
Strahlendosis von 4150 &Gy
. schwindigkeit von 125 m/Mi:

=0

m Verseilverband ist eine Abzugsge-

-

» erreichbar.
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Die Dosisverteilung in den Adern des Verseilverbandes ist

aus der Abb. zZu entunehmen. Del einer sinzelnen Ader von

1,5 mm2 Querschnits ist dagegen nur eine Abzugsgeschwindig-
keit von etwa 350 m/min. (im Vergleich zu 4 x 125 m/min. =

600 m/min.) bei gleichen Beschleunigerparametern erreichbar.
AuBerdem ist die Vernetzungshomogenitst der einzeln vernetzien
ider, ausgedriickt durch das Verh#linis max. Dosis/min. Dosis
in der Isolierung, von etwa 2,5 gegeniiber 1,3 bei der Ver-

netzung des Verseilverbandes geringer.
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Erfindungsanspruchs

Verfahren zur Herstellung strahlenvernetziter Kabel und Lei-
tungen, gekennzeichnet dadurch, daf mehrere Kabeladern zu
einenm Verseilverband verbunden werden und anschlieflend der
Verseilverband um seine ILingsachse rotierend unter dem Scan-
rner der Beschleunigeranlage vorbeigefiihrt und.dabel ver-

netzt wird.

- Hierzu 1 Blatt Zeichnungen -
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