
Warszawa, 10 kwietnia 1935 r.

,v
>

RZECZYPOSPOLITEJ POLSKIEJ

OPIS PATENTOWY

Nr 21166. KL 21 c, 23/11.
Societa Italiana Pirelli

(Medjolan, Włochy),

Złączowa zaporowa mufa kablowa i sposób jej montażu.

Zgłoszono 30 września 1931 r.
Udzielono 26 lutego v<^% r.

Pierwszeństwo: 30 października 1930 r. (Stany Zjednoczone Ameryki).

Wynalazek niniejszy dotyczy ulepszo¬
nej złączowej zaporowej mufy kablowej,
służącej do łączenia poszczególnych odcin¬
ków kajbli olejowych, oraz sposobu jej
montażu.

Złącze kablowe w kablach olejowych
powinno być wykonywane tak, dby nie za¬
chodziła nadmierna strata oleju, powodu¬
jąca pogorszenie izolacji kabli, oraz aże¬
by podczas mawijainia taśmy izolacyjnej
podczas wykonywania złącza nie przedo¬
stawały się między warstwy taśmy izola¬
cyjnej brud, pył Mb wilgoć. Ponadto w
izolacji należy wytworzyć próżnię i na¬
stępnie nasycić izolację olejem. Spełnie¬
nie wszystkich tych warunków nastręcza
poważne trudności. Wykonywanie złącz

odbywa się zazwyczaj w miejscu układa¬
nia kabla, a przeważnie w ulicznych stu¬
dzienkach kablowych, gdzie warunki pra¬
cy są bardzo utrudnione wskutek błota i
wilgoci oraz braku miejsca. Poza tern ro¬
botnik, wykonywujący złącze, jest zmuszo¬
ny dbać aby nie zachodziła nadmierna
strata oleju,, wyciekającego z kabla w
chwili sporządzania warstw izolacji w
złączu.

Wynalazek niniejszy ma na celu
zimaiiejjszenie do minimum pracy, jaką ro¬
botnik ma wykonać w miejscu układania
kabla, a zwłaszcza w studzienkach, co
osiąga się zapomocą ulepszonej mufy złą¬
czowej;, której główne części mogą być wy¬
konane w fabryce, w warunkach, sprzy-



jających dokładnej obróbce i drobiazgo¬
wej kontroli przez fachowców, we wszyst¬
kich fazach wyrobu mufy.

Cechy znamienne wynalazltu, dtanowią-
ce nowość w dziedzinie mittf kablowych, v
są opisane poniżej i przedstawione r^a ry¬
sunku. '■'":['

Rysunek przedstawia mufę zaporową,
to jest mufę specjalną, którą stosuje się
do powstrzymania przepływu oleju wzglę¬
dnie innego płynu izolacyjnego z jedne¬
go do drugiego Sąsiadującego odcinka ka¬
bla, tak jednak by zostało zachowane po¬
łączenie elektryczne między żyłami obu
odcinków kabla. y

Zaporowa mufa złączowa według wy¬
nalazku składa się z dwóch oddzielnych
części, a mianowicie z części, przygotowa¬
nej w fabryce, stanowiącej część główną,
którą dostarcza się oddzielnie na miejscfc
przeznaczenia wraz z całem urządzeniem
wewnęteznem, i z części pomocniczej, któ¬
rą robotnik zakłada na koniec kabla w
miejscu instalowania kabla.

Fig. 1 przedstawia częściowo w prze¬
kroju, a częściowo w widoku zprzodu po¬
łowę zaporowej inufy izłąozowej według wy¬
nalazku; fig. 2—przekrój poprzeczny mufy
wzdłuż linji A — A na fig. 1, wreszcie fig.
3 — przekrój podłużny końca odcinka ka¬
bla bez części mufy złączowej, wykonywa¬
nej w fabryce. Część mufy, zmontowana w
fabryce, posiada osłonę, złożoną z rurowej
częśibiśrodkowej 1, z dwóch nasad 2 o
mniejszej średnicy, przymocowanych do
jej końców, z dwóch nasad 3 o j eszczfe
mniejszej średnicy, przymocowanych do
końców nasad 2, oraz z dwóch przykry¬
wek 38, przymocowanych do końcowi na-
sad 3.

Wewnątrz osłony na obu jej przeciw¬
ległych końcach są umieszczone dwia jed¬
nakowe izolatory 4 z porcelany lub innego
odpowiedniego materj ału izolacyjnego, któ¬
re posiadają kształt rury stożkowej, zwę¬
żającej się stopniowo od jednego końca do

drugiego tak, aby pomiędzy wewnętrznemi
ściankami izolatorów a izolacją objętego
przez nie końca kabla pozostał nieduży
luz. Dla przejrzystości rysunku przedsta¬
wiono połowę mufy kablowej, a więc i
jeden tylko izolator, zrozumiałe jest jed¬
nak, że druga połowa mufy kablowej za¬
wiera drugi taki sam izolator, przyczem
oba izolatory są osadzone w mufie jedna¬
kowo i współosiowo względem siebie.

Szerszy koniec każdego z tych izolato¬
rów jest podtrzymywany w /kołpaku me¬
talowym 5, zajmującym mniejszą część
nasady 2 i składającym się z łba 6 i kie¬
licha 7, który swym końcem przylega do
wewnętrznej strony ścianki nasady 2 osło¬
ny i jest do niej przymocowany zapomocą
śrub 8, uszczelnionych następnie .przez
spawanie. Łeb kołpaka metalowego 5 jest
dopasowany dokładnie do ścianki nasady
3 osłony i spojony jest z wymienioną nasa¬
dą dla uszczelnienia złącza. Należy za¬
znaczyć, że nasady 2 i 3 osłony są czę¬
ściowo wsunięte jedna w drugą, wskutek
czego osłona wpobliżu łba 6 kołpaka me¬
talowego 5 jest wzmocniona. Kołpaki me¬
talowe są więc zamocowane na obu swych
końcach. Dzięki temu izolatory 4 nie podle¬
gają żadńjym naprężeniom, pochodzącym
od osłony. Każdy kołpak metalowy 5 jest
połączony z izolatorem zapomocą masy
cementowej 9, która zapobiega bezpośred¬
niemu zetknięciu wymienionych dwóch na¬
rządów.

Na węższy koniec każdego izolatora 4
również jest osadzony kołpak metalowy
10, nazywany w dalszym ciągu kołpakiem
kontaktowym, dla odróżnienia od kołpaka
\vyżej opisanego i dla podkreślenia prze¬
znaczenia. Wymieniony kołpak kontakto¬
wy posiada na jednym końcu tuleję, mie¬
szczącą w sobie Węższy koniec izolatora,
przyczem kołlpak i izolator są ze sobą po¬
łączone masą cementową 11. Dzięki temu,
;że izoldtor nie ma wcale wystających obrze¬
ży i dzięki nadaniu mu kształtu rurki stoż-



kowej tunika się w znacznym stopniu nie¬
bezpieczeństwa uszkodzenia lub pęknięcia
izolatora zarówno podczas jego wyrobu,
jak i podczas zestawiania mufy kablowej.

Kołpak kontaktowy posiada na jednym
końcu dno, a wewnątrz posiada wydrąże¬
nie cylindryczne, mieszczące końce narzą¬
dów, zapewniających styk dwóch łączo¬
nych żył kabla i osadzonych na ich koń¬
cach. Dna obu kołpalków kontaktowych 10,
zwrócone ku sobie, są połączone ze sobą
zapomooą zgiętych giętkich pasków 12 z
miedzi lub innego dobrze przewodzącego
prąd materjałlu, przymocowanych zapomo¬
oą śrub 13. WymieiMone paski 12 łączą
kołpaki kontaktowe, a tern samem i żyły
dwóch odcinków kabla elektrycznie i słu¬
żą jafco sprężyste połączenie, które wy¬
równywa kurczenie się i wydłużanie żył
kabla, oraz zmniejsza naprężenia jakie mo¬
głyby powstać, gdyby osadzenie izolatorów
4 i ich kołpaków metalowych 5, nie było
dokładnie współosiowe. Osłonę i izolatory
zestawia się w fabryce, gdzie jest'łatwiej
uniknąć wilgoci. W celu otrzymania wła¬
ściwego rozkładu pola elektrycznego na
kołjpalkach kontaktowych i narządach* łą¬
czących końce żył kabli, stosuje się ekran
metalowy 14, otaczający wymienione czę¬
ści. Końce tego ekranu metalowego są za¬
gięte ku wewnątrz i nasadzone na izola¬
tory porcelanowe 4, obejmując szersze
końce kołpaków kontaktowych. Ze wzglę¬
dów montażowych ekran metalowy 14
dzieli się w kierunku podłużnym na dwie
równe części, umożliwiające montaż, przy-
czem szew między obu częściami jest spa¬
wany lub połączony w inny sposób. Przed
połączeniem obu połówek ekranu metalo¬
wego 14, przymocowywa się do niego je¬
den koniec giętkiego przewodu 15, którego
drugi koniec przymocowywa się dó jedne¬
go z kołjpaków kontaktowych 10, tak aby
ekran metalowy 14 i kołpak kontaktowy
10 miały jednakowy potencjał. Ekran me¬
talowy 14 i zwrócone ku sobie końce izo¬

latorów zostają owinięte podłużnie kilko¬
ma warstwami papieru 16 lub innego ma¬
terjału izolacyjnego tak, aby naprężenia
elektryczne były prostopadłe do powierzch¬
ni papieru. Przy nawijaniu papieru 16 na¬
leży postarać się o odpowiednie jego za¬
mocowanie, a więc np, przez owinięcie
każdej trzeciej lub czwartej warstwy par
pieru nitką jedwabną.

Ponieważ średnica ekranu 14 jest więk¬
sza od średnicy węższych końców obu izo¬
latorów 4, to ażeby wyrównać obie średni¬
ce poczynając od każdego końca ekranu,
pokrywa się końce izolacji 16 warstwami
izolacyjnemi 17. Warstwy izolacyjne 17
są wykonane ze wstążki papierowej i za^
mocowane w jakikolwiek sposób. Trzecia
serja warstw izolacyjnych 18 z nasycone¬
go papieru izolacyjnego jest nałożona ma
warstwy 16 i 17. Dla wykonania trzeciego
zewnętrznego rzędu warstw izolacyjnych
stosuje się dość szeroki papier dla przy¬
krycia prawie na całej długości obu warstw
16 i 17, nałożonych poprzednio. Instalacyj¬
ne warstwy zewnętrzne 18 są zamocowane
w dowolny sposób aby nie obluźntły się i
tworzą z zewnątrz powierzchnię cylin¬
dryczną.

Po uskutecznieniu wyżej opisanej izo¬
lacji nasuwa się na złącze nałożone u-
przednio na łączone odcinki, kabla części
osłony, które łączy się dokładnie aby o-
trzyimać szczelnie zamkniętą osłonę. Na¬
stępnie w osłonie wytwarza się próżnię; po¬
przez króciec 20. Po wytworzeniu próżni
osłonę napełnia się olejem, niezawierają-
cytm gazu, poczerni zamyka się szczelnie
króciec 20 i mufa jest gotową do wysłania
na miejsce układania liriji kablowej. Nale¬
ży specjalnie zaznaczyć, że robotnik, który
ma założyć mufę na łączone odcinki kabla,
nie potrzebuje wcale rozbierajć osłony ani
też jej zawartości, wszystkie bowiem czyn¬
ności, związane z przygotowaniem mufy,
wykonywa się w fabryce. W ten sposób
oszczędza się wiele pracy w miejscu kisła-
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lotnia kabla i unika się jednocześnie wy-
kótoyw&ftia tam trudnych prac przy usu¬
waniu powietrza i napełnianiu mufy ole¬
jeni.

Na fig. 3 przedstawiono części złącza,
które montuje się na miejscu układania
liraji kablowej. Do wymienionych części
ztączćt naJleźą części metalowe, iip. złącz¬
ki, które zostają wykonane w fabryce.
Każdą złączkę stanowi stosunkowo długa
rurka, zakończona nasadą 21, którą się
nfcsurwa na koniec żyły 22 kabla, po $rcu-
niędu :z niej izolacji 23. Do żył kabla
okłada się w warsztacie rarkę metalową
24 z obrzeżem, którym opiera się ma we¬
wnętrznym występie nasady, a drugim
swym końcem opiera się o czołową po¬
wierzchnię śrubowo owiniętego rdzenia
metalowego 25 żyły. Ponieważ ttudtóo jest
"wyikonywać lutowanie nasad z żyłami,
wypełnianiem! olejem lub innym płynem
izolacyjnym, przeto nasady 21 zostają na¬
tłoczone na skręcane warstwy 22 żyły ka¬
bla zapomocą prasy lub innego odpowied¬
niego ptóyrządu. Wytrzymałość rurki me¬
talowej 24 musi być dostateczna, aby znieść
powstały przy nasączaniu nasady 2 na¬
ciek. Każda nasada posiada przedłużenie
w postaci rurki 25a o średnicy, mniejszej
od średnicy nasady, przyczem rurka jest
zaopatrzona w otwory 26, przez które mo¬
że przepływać olej, zawarty w rdzeniu
kaibla, do niewielkiej przestrzeni pierście¬
niowej, istniejącej między zewnętrzną izo¬
lacją kaibla a powierzchnią wewnętrzną
izidłatora porcelanowego. Wewnątrz nasa¬
dy znajduje się nieduża komora 27, która
zawiera olej, wypływający z rdzenia żyły
kabla. Wylot rurki 25a do komory 27 za¬
myka nieduży korek 28, przywiązany do
sznurka 28a, który służy do utrzymywania
korka w należytem położeniu w czasie
montażu. Wymieniony korek spoczywa w
gnieździe u wylotu rurki 25a, gdy nasada
jest osadizona na końcu żyły, zapobiega
wyciekaniu oleju z rdzenia kabla i pozo¬

staje w tem położeniu aż do chwili ukoń¬
czenia montażu mufy. Sznurek należy ze¬
rwać przed włożeniem końcówki kabla do
części mufy, zmontowanej w fabryce.

W czasie, podczas którego odbywa się
zdejmowanie z kabla płaszcza ołowianego
i izolacji w celu zmontowania złączki, wy¬
sącza się z kabla pewna ograniczona ilość
oleju, zależna od ciśnienia oleju w kabla,
która zapobiega przedostaniu się powietrza
i wilgoci do wnętrza kabla. Stracona ilość
oleju zostaje wyrównana z nadwyżką ze
dbiomika zasilającego, połączonego z prze¬
ciwległym końcem kabla.

Szereg prętów kontaktowych 29, od-
chylnych niezależnie jeden od drugiego, o-
tacza w pewnej odległości rurkę 25a, bę¬
dąc na jednym końcu utrzymywany razem
z pewnym luzem zapomocą wstęgi lub
pierścienia 30, a na drugim osadzony w
pierścieniowym rowku 32 tarczy 31, na¬
kręcanej na kamee ruriki 25a. Gdy mon¬
taż mufy kablowej -jest ukończony, wów¬
czas iconitaktowe pręty 29 twarzą dobry
kontakt elektryczny z boczną powierzchnią
wewnętrzną kołpaka 10, a więc wymienio¬
ne pręty kontaktowe zapewniają dobre po-
łąccenie elektryczne między częścią mufy,
zmomtowaną w fabryce, a częścią, monto¬
waną przed założeniem mufy na kabel. Po¬
między każdą parą prętów kontaktowych
29 umieszczona jest sprężyna stalowa 33,
która wywiera na nie ciśnienie boczne. Po¬
nieważ pręty kontaktowe 29 są rozmie¬
szczone w kierunku promieni koła, zatem
wymienione sprężyny dążą do wypchnięcia
prętów koórtaktowych 29 nazewnątrz, przy¬
czem rozchylanie prętów kontaktowych 29
naizewnątrz ogranicza pierścień 30, a ro¬
wek 32 spełnia zadanie przegubu dla każ¬
dego pręta kontaktowego 29. Każdy pręt
kontaktowy jest połączony oddzielnie z
podstawą rurki giętkiemi taśmami miedzia¬
nem! 34, 'które każdemu prętowi kontakto¬
wemu 29 dają możność prawidłowego o-
parcia się o ściankę wewnętrzną kołpaka
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kontaktowego W, a dzięki sprężystości ta¬
kiej kionsłrukcji dobry styk zostaje zapew¬
niony bez obawy wywarcia nadmiernego
nacisku na kołjpak i ma izolator porcela¬
nowy.

Po zamocowaniu oddzielnych części
złącza na końoa żyły, pokrywa się boczną
powierzchnię nasady 21 oraz izolacji 23
kabla ściętej schodkowo materjąłem izo¬
lacyjnym, np- taśmą 35. Następnie koniec
kabla, z którego został zdjęty płaszcz ołor
wiany, cwija się izolacją 36, np. taśmą pa¬
pierową, aż db osiągnięcia żądanej grubo¬
ści. Bo wykonaniu powyższych zabiegów
zakłada się ekran elektrostatyczny 37, za¬
pewniający prawidłowy rozkład pola elek¬
trycznego. Ekran skfeda się z dwóch me¬
talowych części, połączonych ze sobą za-
pomocą kołnierzy i śrub i odchylonych
aż do oparcia o izolację 36.

Po przygotowaniu w powyższy sposób
kotóców dwóch Sączonych kabli, czynność
następna polega na włożenia tych końców
do otwartych końców części mufy, zmon¬
towanej w fabryce, poczem zakłada się
przykrywki 38, nasunięte uprzednio na
końce łączonych kabli i łączy się je z na¬
sadami 3 osłony i z płaszczem ofowiianym
39 kabla zapomocą szwów spawanych 40.
W części osłony z przedniej strony kabla
umocowany jest króciec 41, poprzez który
wytwarza się najpierw próżnię w wymie¬
nionej części osłony, a następnie napełnia
się ją olejem, wolnym od gazu. Opisane
czynności należy wykonać nv obu przeciw-
ległych końcach osłony.

Jak wspomniano wyżej, korki 28 znaj¬
dują się w swych gniazdach, tak iż olej nie
może odpływać z rdzenia kabla poprzez
kanał pierścieniowy pomiędzy izolatorem
porcelanowym a kablem, jiaik: również olej
nie może przedostać się do komory 42,
chociaż to jest potrzebne. Aby po> całko-
witem wypełnieniu olejem wszystkich czę¬
ści mufy, usunąć z gniazd korki 28, zabezr
pieczające kabel przed stratą oleju pod¬

czas montażu mufy, wywiera się np. zapo¬
mocą pompy tłoczącej ciśnienie na olej za¬
warty w komorze 42, przez króciec 41,
prryczem z chwilą, gdy ciśnienie, wywiera¬
ne przez pompę tłoczącą, przewyższy ci¬
śnienie, panujące wewnątrz kabla, wów¬
czas koniki 28 wypadną z gniazd i opadną
do wnętrza komór 27, gdzie już de będą
przeszkadzały przepływowi oleju do rdze¬
nia kabla łub w kierunku odwrotnym. Na¬
stępnie usuwa się pompę tłoczącą i 4lączy
się w zwykły sposób króciec ze zfakaaai-
kiem zasilającym. Po usunięcia z gniazd
korków olej, zawarty w kablu, łączy się
swobodnie z komorami, położonemi naze-
wnątaz izolatarów, np. z komorami 42.

W nasadzie 2 osłony, położonej od
strony jej połączenia z kielichem 7 kołpa¬
ka metalowego 5, przedzielającym osłonę
na dwie komory, znajduje się króciec 43,
którego naogół nie używa się, ale który
może być wykorzystany w razie wycieka¬
nia oleju z odcinka kabla, położonego po
drugiej stronie kołpaka metalowego 5, i
może służyć do doprowadzenia oleju do
tego odcinka. W tym celu należy połączyć
króciec 41 i 43 z tym samym zbiornikiem
zasilającym. Wówczas mufa kablowa do¬
starcza oleju dla wyrównania strat w od¬
cinku uszkodzonym aż do czasu wykonania
jego naprawy, poczem należy odłączyć i
zamknąć króciec 43. Zamiast specjalnego
króćca 43 można posługiwać się również
króćcem 201 Należy zaznaczyć również,
że korki 28 zamykają odpowiednie otwory
podczas wytwarzania próżni w komorze 42
i w komorach z nią połączonych, wobec
czego niema obawy, aby pompa ssała <s>łej
z kabla.

Jak widfcc z powyższego, ulepszona
konstrukcja mufy kablowej według wyna¬
lazku umożliwia wykonanie osłony i czę¬
ści, w niej zawartych, w fabryce, przy
sprzyjających warunkach fabryfcacyjnych,
tak że można wykonać próżnię wewnątrz
osłony i napełnić osłonę olejem, unieriioż-
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liwiając dostęp powietrza i wilgoci, przy-
czerń (robotnik, któremu powierzono wyko¬
nanie złącza na miejscu układania kabla,
nie potrzebuje osłony rozbierać, wskutek
czego otrzymuje się w1 wyniku złącze lepsze
i tańsze.

Z a s t r z e ż e n i a patent o w e.

1. Złączowa zaporowa mufa kablowa
do sączenia poszczególnych odcinków e-
lekfcrycznego kabla wysokiego napięcia, za¬
wierającego wewnątrz żyły kanał, wypeł¬
niony cieczą izolacyjną pod ciśnieniem,
znamienna tern, że do osłony (1, 2, 3, 38)
wpolbliżu jej końców i symetrycznie wzglę¬
dem jej długości są przymocowane szczel¬
nie dwa łby (6), zaopatrzone w stożkowe
izolatory irurowe (4), posiadające na koń¬
cach metalowe kołpaki kontaktowe (10),
połączone ze sobą giętkiemi paskami (12),
służącemu do przewodzenia prądu elek¬
trycznego z jednego metalowego kołpaka
kontaktowego (10) do drugiego, przyczem
między osłoną a ściankami zewnętrznemu
izolatorów rurowych (4) oraz izolacją (16,
17, 18), otaczającą cylindryczny ekran
metalowy (14), wsparty na końcach izola¬
torów rurowych (4), i pokrywającą na
części długości izolatory rurowe (4), istnie¬
je komora, wypełniona cieczą izolacyjną.

2. Złlączowa zaporowa mufa kablowa
według zastrz. 1, znamienna tern, że cy¬
lindryczny ekran metalowy (14), który ó-
tacza koił|palk (10), jest ze względów mon¬
tażowych dwudzielny w kierunku swej
długości i połączony z jednym z kołpaków
(10) giętkim przewodem (15).

3. Złączowa zaporowa mufa kablowa
według zastrz. 1 i 2, znamienna tern, że

każde z obu rurkowatych przedłużeń
(25a) nasad, przymocowanych do końców
łączonych żył f22^ kabla, jest otoczone
szeregiem prętów kontaktowych (29), po¬
między któremi są umieszczone sprężyny
(33), odpychające pręty w kierunku pro¬
mieni i dociskające je przez to do we¬
wnętrznych ścianek metalowego kołpaka
kontaktowego (10).

4. Sposób montażu złączowej zaporo¬
wej mtufy według zastrz. 1 — 3, znamien¬
ny tern, że w fabryce zestawia się osłonę
(1, 2, 3) wraz z łbami (6), izolatorami ru-
rowemi (4), kołpakami kontaktowemu (10),
ekranem metalowym (14), połączeniami
przewodzącemu (12, 15), izolacją (16, 17,
18), wytwarza się próżnię w komorze, u-
tworzonej między osłoną a ściankami ze¬
wnętrznemu izolatorów rurowych (4) i
izolacją (16, 17, 18), wypełnia się komorę
cieczą izolacyjną, poczem wysyła się # ca¬
łości do miejsca założenia, gdzie po zało¬
żeniu na końce łączonych żył kabla przy¬
rządów kontaktowych wkłada się je do o-
słomy, spawa się przykrywki (38) osłony z
płaszczamii kabli (39), wytwarza się próż¬
nię w komorach (42) pomiędzy izolatorami
rurowemu! (4) i kablami i wypełnia się te
komory cieczą izolacyjną.

5. Sposób według zastrz. 4, znamienny
tern, że ciecz izolacyjną, wypełniającą każ¬
dą z komór (42), poddaje się chwilowo ci¬
śnieniu, wyższemu od ciśnienia, panującego
we wnętrzu (27) kabli, w celu- usunięcia
korka (28), zamykającego połączenie mię¬
dzy komorą (42) i kablem.

S o c i et a 11 a 1 i a n a P i r e 11 i.

Zastępca: I. Myszczyński,
rzecznik patentowy.
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