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Meeraderige elektrische energiekabel en werkwijze voor het

vervaardigen hiervan.

De uitvinding heeft betrekking op een meeraderige elektrische ener-
giekabel of geleider, in het bijzonder voor laagspanning, waarvan de ge-
fsoleerde aders met bepaalde afstanden wisselende slagrichting (SZ) zijn
geslagen. , -

Kommunikatiekabels worden reeds gedurende lange tijd en in wisselende
mate met behulp van de zogenaamde SZ—-slagmethode vervaardigd. Hierbij
worden zoals bekend afzonderlijke slagelementen met een sektorsgewijze
wisseling van de slagrichting geslagen. Deze slagmethode maakt de toepas-
sing'mogelijk van stationaire afwikkel~ en opwikkelinrichtingen en ten-—
slotte het volledig onderbrekingsvrij slaan van de kabel. Echter heeft
ook bij de vervaardiging van energiekabels en overeenkomstige geleiders
deze slagmethode reeds toepassing gevonden. Zo is het bijvoorbeeld reeds
uit het Duitse Offenlegungsschrift 2.202.643 bekend om sterkstroomleidin~-
gen met op bepaalde afstanden wisselende slagrichting respektievelijk
slaglengte te slaan en wel ook voor een groot aantal afzonderlijke aders.
Voor de transmissie van hoge energie en daarmee toenemende geleiderdoor—-
sneden heeft de slagtechniek met wisselende slagrichting van de aders
eveneens reeds toepassing gevonden. Hierbij worden de aders van de kabel
eerst tot een bundel samengevat en vervolgens gedurende het doorlopen van
een bepaald trajekt, dat door een tweede slagpunt wordt begrensd, in
gestrekte toestand als bundel samengehduden en gedurende deze tijd van
het samenhouden en het doorlopen binnen het gegeven trajekt onderling

geslagen (DOS 2.742.662).
Bij al deze methoden vormen uitgangsmateriaal voor deze slagmethode

reeds als aders aanwezige slagelementen, dat wil zeggen van isolatie

voorziene elektrische geleiders. De vervaardiging van deze aders vindt
plaats voor het om elkaar slaan en in hiervan gescheiden arbeidsgangen,
wat derhalve een extra belasting vormt, o.a. door opwikkel-, afwikkel-
respektievelijk omwikkelprocessen, het opslaan van dit materiaal em der-
gelijke. Dit geldt in het bijzonder voor al die gevallen waarbij de ge-
leiders niet de vorm van een massieve streng bezitten, mar zelf weer uit
afzonderlijke draden zijn vervaardigd.

De onderhavige uitvinding gaat thans uit van de bekende mogelijkheden
van de SZ-slagmetﬁode, ook van kabels en geleiders uit het energietrans—
missiegebied. De uitvinding beoogt de vervaardiging van kabels en gelei-

ders, gebaseerd op de SZ-slagtechniek, verder te vereenvoudigen en daar-

mee fabrikagekosten te besparen.
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Dit wordt volgens de uitvinding aldus opgelost, dat de geIsoleerde a-
ders bestaan uit meerdradige geleiders (1itzen), waarvan de afzonderlijke
draden eveneens om elkaar zijn geslagen met volgens bepaalde afstanden
wisselende slagrichting. Een dergelijke'kabel voldoet nog steeds aan de
gestelde eisen wat betreft de elektrische eigenschappen, waarbij een
goede flexibiliteit wordt gewaarborgd. Indien volgens een verdere
uitvoeringsvorm van de onderhavige uitvinding de isolatie direkt op de
litzengeleider worden aaﬁgebracht, worden op eenvoudige wijze de
afzonderlijke dradep met zekerheld in verband gehouden.

Voor het vervaardigen van een kabel of een geleider volgens de uit-—
vinding wordt bij voorkeur aldus tewerk gegaan, dat de bekende Sz—élagme—
thode van aders, wordt voorafgegaan door het slaan van afzonderlijke dra-
den van geleiders, die worden afgetrokken van ruimtelijk vast opgestelde
voorraden en die plaats vindt volgens de SZ-slagmethode, waarbij direkt
daaropvolgend in een extrusie-inrichting, bijvoorbeeld ﬁet meervoudige
spuitkop, de geleiderelementen gelijktijdig worden geisoleerd. Deze ge-
lijktijdige isolering vormt een voorwaarde ervoor, dat in een daaropvol-
gende arbeidstrap, maar in dezelfde arbeidsgang het slaan van de geiso-
leerde aders met volgens bepaalde afstanden wisselen slagrichting plaats-
vindt en dat tenslotte, gventueel onder het aanbrengen van een rounde bin-
nenmantel of een bewikkeling, de buitemmantel wordt aangebracht. Dit ver-
loop van de fabrikage, die, beginnend met de vervaardiging van de gelei~-
ders, alle aansluitende vervaardigingstrappen in een enkel kontimu proces
uitvoert, laat hoge vérvaardigingssnelheden toe. Er kan verder worden be-
spaard aan opwikkel- en afwikkelinrichtingen en de hierbij noodzakelijke
voorbereidingstijden, terwijl opslagkapaciteit voor de vooraf vervaardig-
de aderlengten achterwege kan blijven.

Al naar gelang het toegepaste geleidermateriaal kan het van voordeélr
zijn als volgens een verdere uitvoeringsvormm van de onderhavige uitvin-
ding de met omkerende slag.geslagen geleiderdraden voor hun isolatie wor-
den gebandeerd, dat wil zeggen in geslagen toestand met een elektrisch
geleidende of isolerende band worden omwikkeld. Deze maatregel kan ook
reeds dan zijn voordeel bewijzen, als de door de machines bepaalde af-
stand van de slaginrichting en de isolatie-extrusie-inrichtingzo groot
moet zijn, dat het gevaar van het terugslaan van de geslagen afzonderlij-
ke draden gevreesd moet worden. Indien echter slaginrichting en extrusie-
inrichting ruimtelijk zo dicht bij elkaar kunnen wordeﬁ geplaatst, dat
direkt na het slaan de isolatie kan plaatsvinden, dan worden de draden
door de opgespoten kunststofmassa, bijvoorbeeld op basis van polymere

materialen, met zekerheid in hun onderling verband gehouden.
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Van wezenlijk belang bij de werkwijze volgens de onderhavige uitvin-
ding is verder, dat de isolering van de geleiders gelijktijdig plaats-
vindt. Hiertoe kunnen overeenkomstig het aantal aders meerdere parallel
geschakelde afzonderlijke extrusie—inrichtingen worden toegepast. Van
voordeel, in het bijzonder ook met het oog op de sturing van de totale
installatie, kan het echter ook zijn om voor de gelijktijdige isolering
van alle aders een op zichzelf bekende extrusie-inrichting met meervou-
dige spuitkop toe te passén.

Een kwaliteitsverbetering van de aders, in het bijzonder ook bij ge-
leiderelementen met grote dwarsdoorsnede, kan bij de werkwijze volgens de
onderhavige uitvinding worden bereikt, als de met omkerende slag geslagen
afzonderlijke draden van de geleiderelementen voor hun gelijktijdige iso-

lering worden verdicht. Hiertoe kan bijvoorbeeld voor de isolatie-extru-—

‘sie-inrichting(en) aan elk geleiderelement een treknippel over een over-

eenkomstig werkend rollenpaar worden toegevoegd.

De afzonderlijke draden van de geleiderelementen kunnen gelijktijdig
alle onderling worden geslagen, waarbij op zichzelf bekende slaginrich-
tingen kunnen worden toegepast. Echter kunnen ook, overeenkomstig de uit
de telekommunikatiekabeltechniek voor het slaan van geIsoleerde aders be-
kende methode, de afzonderlijke draden van de geleiders laagsgewljze,
bijvoorbeeld over een kerndraad worden geslageh.

Een andere mogelijkheid, die het gevaar van het terugslaan voor het
verder reduceert, de stabiliteit van de niet geIsoleerde geleiders dus
verder verhoogt, wordt gevormd door volgens een verdere uiltvoeringsvorm
van de onderhavige uitvinding, de afzonderlijke draden van de geleiders
telkens tot bundels samen te vatten en de geleiderelementen van deze bun-
dels met wisselende slag te slaan. Deze bundels worden dan daaropvolgend
tot geleiderlitzen geslagen, waarbij het slaan tot geleiderlitzen met
eveneens wisselende slag plaatsvindt.

De uitvinding zal thans nader worden toegelicht aan de hand van de in
de figuur als uitvoeringsvoorbeeld weergegeven installatie voor het ver-
vaardigen van meeraderige sterkstroomleidingen.

'Van niet weergegeven ruimtelijk stationair opgeslagen voorraden wor—
den de afzonderlijke draden 1 van elke ader aan een op zichzelf bekende,
bijvoorbeeld uit een roterende gatemschijf bestaande slaginrichting 2
toegevoerd, en daar met overeenkomstig bepaalde afstanden wisselende
slagrichting tot de geleiderelementen 3 geslagen.

Deze geleiderelementen, hier bijvoorbeeld 4, worden aan de viervoudige
extrusie-inrichting 4 toegevoerd en daar van een isolatie voorzien, zodat

de geIsoleerde aders 5 ontstaan. Na het doorlopen van een zonodig daarop—

8102506




o

10

15

20

25

30

A
volgende, maar niet weergegeven koelgoot, worden deze aders 5 nu op be-
kende wijze eveneens volgens een SZ-slagmethode met behulp van de schema-
iiscﬁ weergegeven inrichting 6 geslagen en wordt de aldus vervaardige
ziel vervolgens”toegevoerd aan de extrusie-inrichting 7 voor de binnen-
mantel en tenslotte aan de extrusie-inrichting 8 voor de buitemmantel. Na
het doorlopen van de koelgoot 9 wordt vervoléens de voltooide geleider 10
op de stationair opgestelde opwikkeltrommel 11 gewikkeld. Vanaf het toe-
voeren van de blanke geleiderelementen tot en met het opwikkelen van het
eindprodukt worden slechts geringe massa's verplaatst, wat tot zo hoog
mogelijke fabrikagesnelheden leidt. Het tot nu toe noodzakelijke opwikke-
len en afwikkelen tijdens het vervaardigingsproces wordt vermeden. 7

Voor de SZ-slagmethode zelf kunnen willekeurig bekende methoden en
inrichtingen worden toegepast. Bijzonder gunstig voor de SZ-slagmethode
van de blanke, dat wil zeggen niet geisoleerde geleiderdraden is echter
een in de telekommunikatiekabeltechniek bekende inrichting gebleken (zie
Duits Offenlegungsschrift 2.411.151 respektievelijk Duits octrooischrift
2.615.275). Deze bestaat in hoofdzaak ult een vast opgestelde geleide-
schijf en een draaibaar opgestelde, aangedreven gatenschijf, waarbij tus-
sen beide een buis met glad oppervlak is aangebracht. Indien deze buis
eveneens door een verdere koncentrische buis wordt omgeven, waarvan de
binnendiameter zo groot is dat de gaten in de gatenschijf en daarmee ook
de overeenkomstige boringen van de geleideschijf binnen deze buitenbuis
liggen en als verder aan de gatenschijf een deze rondom omgevende gaten—
krans wordt éangebracht, door de openingen waarvan het~buiten de buiten-
buis verlopende deel van de door overeenkomstige boringen van de geleide-
schijf gevoerde slagelementen kunnen worden gevoerd, kunnen hiermee de
afzonderlijke draden van de geleiders in twee lagen op elkaar met wisse-
lende slagrichting in beide lagen worden geslagen. Vanzelfsprekend is de
uitvinding niet tot deze bekende SZ-slagmethode beperkt. Al naar gelang
de soort en de dwarsdoorsnede en de geleiderelementen kunnen ook andere

bekende methoden en inrichtingen worden toegepast.
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Conclusies

1. Meeraderige elektrische energiekabel of geleider, in het bijzon-
der voor laagspanning, waarvan de geIsoleerde aders met over bepaalde af-

standen wisselende slagrichting (SZ) zijn geslagen, me t het
kenmer k, dat de gelsoleerde aders bestaan uit meerdradige geleiders

- (1itzen) waarvan de afzonderlijke draden eveneens met volgens bepaalde

- afstanden wisselende slagrichting zijn geslagen.

2. Kabel of geleiderxvolgens conclusie l, met het ken-
me f k, dat de isolering direkt over de litzengeleiders is aangebracht.

3. Werkwijze voor het vervaardigen van een kabel of een geleider
volgens de conclusies 1 of 2, waarbij het slaan van de aders en het aan-
brengen van de verdere.lagen tot uiteindelijke ommanteling in een kon—
tinue arbeidsgang plaatsvindt, met het kenmer k, dat dit ar-
beidsproces wordt voorafgegaan door het slaan van afzonderlijke draden
van de geleiders, die afgetrokken worden van ruimtelijk vast opgeslagen
voorra&en, welke geleiders in de vorm van een SZ-slagmethode zijn gesla-
gen en dat ommiddellijk daaropvolgend in een extrusie-inrichting gelijk-
tijdig de isolering van alle aders wordt uitgevoerd, dat na de isolering
in een daaropvolgende arbeidstrap, maar in dezelfde arbeidsgang de geiso-
leerde aders volgens de SZ-slagmethode worden geslagen en dat tenslotte,
zonodig onder het aanbrengen van een ronde binnemmantel of een bewikke-
ling de buitenmantel wordt aangebracht.

4. Werkwijze volgens conclusie 3, met het kenmer k, dat
de met wisselende slag geslagen geleiderdraden voor hun isolatie met een
band worden omwikkeld.

5. Werkwijze volgens conclusie 3, met het kenmnerk, dat
de gelijktijdige isolering van alle aders plaatsvindt in een extrusie-in-
richting met een meervoudige spuitkop.

6. Werkwijze volgens conclusie 3 of een van de volgende, m e t
het kenmer k, dat de met wisselende slag geslagen afzonderlijke
draden van de geleider voor hun gelijktijdige isolering worden verdicht.

7. Werkwijze volgens conclusie 3 of een van de volgende, me t
het kenmerk, dat de afzonderlijke draden van de geleider laags—
gewijze bijvoorbeeld over een kerndraad worden geslagen.

8. Werkwijze volgens conclusie 3 of een van de'volgende, me t
het kenmnerk, dat de afzonderlijke draden van de geleiders tel-
kens in bundels worden samengevat en de geleiderelementen van deze bun-
dels met wisselende slag worden geslagen en dat deze bundels vervolgens
tot geleiderlitzen worden geslagen, waarbij het tot geleiderlitzen slaan

eveneens met wisselende slag plaatsvindt.
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