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Sposéb wykonywania zlaczy kablowych z termoutwardzalnych
zywic syntetycznych

1

Przedmiotem wynalazku jest spos6b wykonywa-

nia zlgczy kablowych z termoutwardzalnych zywic
syntetycznych - do 1Igczenia kabli elektroenerge-
tycznych dla napieé¢ do 10 kV.
" Dotychczasowe metody 1gczenia kabli elektro-
energetycznych polegaja na odizolowgniu Igczo-
nych koncéw kabli, ich spawaniu, lutowaniu
wzglednie zaprasowaniu na zimno, a nastepnie po
ustaleniu ich wzajemnej odleglo$ci, zaleznej od
napiecia znamionowego zlgcza, zamknieciu ich
w mufie najcze§ciej zeliwnej i zalaniu jej bitu-
miczny zalewg kablowa. Dla utrzymania wzajem-
nych odleglo$ci miedzy fazami stuzg dystansowe
wstawki bakelitowe.

Wykonane w ten spos6b mufy wykazywatly sze-
reg wad jak: malg odporno$é zlgcza na podwyz-
szong temperature, mogaca powstawaé od pradéw
zwarcia, co doprowadzato do topnienia zalewy, jej
wyciekania z mufy i utraty wlasno$ci izolacyjnych.
Inng trudnoscia bylo utrzymanie okreslonej dla
danej zalewy temperatury przy zalewaniu mufy.
Nawet nieznaczne przegrzanie zalewy ponad do-
puszczalng temperature prowadzi do utraty wilas-
no$ci fizyko-chemicznych, przyczepno$ci, wytrzy-
matofci elektrycznej itp. Muty tego rodzaju bylty
malo odporne ma dzialanie wilgoci i gruntowych
zanieczyszczen ~chemicznych, wskutek czego
wskaZnik ich uszkodzeri byl bardzo wysoki.

Poza wyszczegblnionymi wyzej wadami, ujem-
nymi cechami dotychczas stosowanych muf byla
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duza pracochtonno$é ich montazu jak réwniez nie-
bezpieczeristwo poparzen.

Podejmowane ostatnio préby wykonania zlgczy
wysokiego napiecia z uzyciem zywic termoutwar-
dzalnych, np. wedlug patentu polskiego Nr 42813
lub polskiego §wiadectwa ochronnego Nr 13346 nie
przyniosty dotychczas pozytywnych rezultatow.
W czasie polimeryzacji temperatura 2ywicy wzras-
ta do okolo 100°C, a nawet i wyzej. W temperatu-
rze tej syciwo, ktérym przesycona jest papierowa
izolacja kabla staje sie plynne i wycieka z papie-
rowego oplotu, mieszajac sie z Zywicg. Zanieczysz-
czenia syciwem powodujg powstawanie szczelin
i mostk6w przewodzacych, przez ktére przenika
wilgoé do zigcza, doprowadzajgc do zwaré miedzy-
fazowych. Ponadto Zywica zmieszana z syciwem
kablowym traci przyczepno§é do metalu co jest
przyczyng mieprawidiowej pracy zlgcza kablowego,
wykonanego na bazie Zywic termoutwardzalnych.

Proponowane w znanych rozwigzaniach zywice
poliestrowe przy odlewach o duzej objeto$ci, np.
o wadze zywicy ponad 1,5 kg wykazujg duzy skurcz
rzedu do okolo 79,, co doprowadza do duzych na-
prezen wewnetrznych i pekania odlewu. Zywice
poliestrowe wykazuja réwniez niewystarczajaca
adhezje do metali i innych materialéw i ‘z tego
tez powodu raczej mniej nadajg sie do zalewania
i hermetyzacji kabli. Stosowane do uksztaltowania
odlewu winidurowe formy' ulegajg pod wplywem
temperatury wystepujacej podczas polimeryzacji
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odksztalceniom, co doprowadza do deformacji od-
lewu, ktory z uwagi na male odleglo$ci miedzy-
fazowe zyl i odleglosci wzgledem ,ziemi”, prak-
tycznie czesto nie nadaje sie¢ do uzytku.

Powyzszych wad nie posiadajg zlgcza- kabiowe -

wykonane -sposobem wedlug wynalazku, polegajg-
cym na umieszczeniu igezonej czesci kabli w dwu-
dzielnej formie winidurowej zabezpieczonej szab-
lonem usztywniajgcym i zalaniu jej zZywicg epo-
ksydowg przyjmujacg po oxkresie polimeryzacji
forme ciata stalego.

Sposéb wykonywania zlgcz wediug wynalazku
przedstawiony jest przykladowo na rysunku, na
ktérym fig. 1 przedstawia kabel z nalozong gto-
wiczkg z plastyfikowanego polichlorku winylu i na-
winietg podgumowang taémag z tego samego two-
rzywa, fig. 2 zlgcze z zalozong formag winidurowa
usztywniong szablonem zabezpieczajgcym w cze$-
ciowym przekroju.

Wstepna obréobka kabla jest identyczna jak przy
dotychczas stosowanych mufach Zeliwnych. Polega
ona na zdjeciu metalowych tasm ochronnych kab-
la, ptaszcza otowianego i odizoiowaniu koncow 13-
czonych kabli. Po tych czynnosciach na kazdy
z kabli 1 naklada sie glowiczke trdjpalcowg 2
z. plastyfikowanego polichlorku winylu. Po polg-
czeniu zyt 3 w znany sposéb spawaniem, lutcwa-
niem wzglednie prasowaniem na zimno, nawiju sie
na zylty 3 kabla 1 i na palce glowiczki 5, podgu-
mowang folie polichlorowinylowg 6 szerokosci oko-
1o 25 mm w taki sposob, aby wytworzyla sie za-
kladka 4 dla calkowitego zamkniecia przesycone)
impregnatem izolacji papierowej zyty 3 i uniemoz-
liwienia wyplywu syciwa w czasie polimeryzacji
zlgcza. Po zmostkowaniu plaszczy otowianych 7
tgczonych kabli wyjalawia sie odcinki tych plasz-
czy, ktore stykajg sie z zywicg, za pomocg roz-
puszczalnika organicznego, np. acetonem, benzenem
lub trojchloroetylenem. Nastepnie zakiada sie for-
me winidurowsg 8, ktéra nadaje odlewowi z zZywicy
syntetycznej odpowiedni ksztalt. Forma ta o gru-

bosci $cian okoio 0,6 mm sklada sie z dwéch po-

16wek sklejonych wzdtuz dolnego szwu 9 klejem
do winiduru. Na winidurowg forme 8 zaklada sie
dwudzieiny szablon usztywniajgcy 10 wykonany
z metalu lub z tworzywa termoutwardzalnego, kto-
ry uniemozliwia termiczne odksztalcenie sie wini-
durowej formy 8 w czasie wzrostu temperatury
utwardzanej zywicy do okoto 100°C. W tak przy-
gotowang forme 8 wlewa sie jednorazowo mase
zywiczng przygotowang z zywicy termoutwardzal-
- nej, szczegoblnie z zywicy epoksydowej z dodatkiem
odpowiedniego rozcienczalnika i utwardzacza.
Ilos¢ dodanego utwardzacza zalezna jest od wiel-
koSci odlewu i temperatury otoczenia przy czym
mniejszy odlew 1. nizsza temperatura wymagajg
wiekszej procentowo zawartosci utwardzacza.
Wyjatkowo. wazne jest wlasciwe dawkowanie
utwardzacza i mieszanie poszczegdlnych skladni-
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kow, ktéore winno trwaé okolo czterech minut oraz
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staranne odpowietrzenie, co zapewnia jednolito$¢
odlewu.

Przykladowo dla temperatury otoczenia od 15°C
do’25°C i przy wykonywaniu odlewoéw o wadze
do 2,5 kg dodaje sie wagowo od 7%, do 8% utwar-
dzacza aminowego, majlepiej tréjetylenoczteroami-
ny, natomiast dla odlew6w powyzej 2,5 kg dodaje
sie wagowo 69, do 7% wymienionego utwardzacza.
Stosowana ilo§¢ rozcienczalnika wynosi niezmien-
nie okolo 10" wagi zywicy.

Po zakonczeniu okresu utwardzania trwajgcego
od 1 godziny do 3 godzin, zdejmuje sie¢ dwudzielny
szablon usztywniajgcy 10 oraz forme winiduro-
wag 8. Utwardzony i uksztaltowany odlew. owija
sie zaimpregnowang miekkg tasmg tkaninowg
i taSmg stalowg pozostawiong po obrobce wyma-
ganego odcinka kabla. Obie taémy chronig dodat-
kowo zlgcze przed ewentualnym mechanicznym
uszkodzeniem na przyklad podczas odkrywania
kabla.

Zlacza kablowe wykonane sposobem wedlug
wynalazku odznaczajg sie dobrymi witasnosciami
elektroizolacyjnymi, duza opornoScig rzedu 1016
om X cm i malg stratno$cig dielektryczng. Zlgcza

tanie tuku, pradow pelzajacych i znaczng wytrzy-
matoscig mechaniczng. Sg one rowniez odporne na
dziatanie wilgoci oraz wielu rozpuszczalnikéw
i chemikalii, co ma szczego6lne znaczenie dla kabli
narazonych na dzialanie $Sciekéw fabrycznych za-
nieczyszczajacych grunty. Utwardzona zywica jest
materialem nie zmieniajgcym wtasno$ci w szero-
kim zakresie temperatur. Te wszystkie zalety za-
pewniaja wyeliminowanie przerw w doplywie
energii elektrycznej, spowodowanych uszkodze-
niem zlaczy.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb wykonywania zlgczy kablowych z ter-
moutwardzalnych zywic syntetycznych dla na-
pie¢ do 10 kV, szczegélnie z zywicy epoksydo-
wej z dodatkiem rozcienczalnika i utwardzacza
aminowego najlepiej tréjetylenoczteroaminy,
polegajacy na zalaniu zywicg polgczonych zyt
kabla hmieszczonych w formie winidurowej,
Zznamienny tym, ze na izolacje i Zyly przewo-
dzace kabla naklada sie warstwe ochronng z pla-
styfikowanego polichlorku . winylu (6), stano-
wigcg przegrode miedzy syciwem izolacji kab-
lowej, a zywicg termoutwardzalng.

Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny tym, Ze na
forme winidurowsg (8) .zaklada sie dwudzielny:
szablon usztywniajgcy (10) wykonany z metalu.
lub z tworzyw sztucznych .termoodpornych, w
celu uzyskania wlasciwego ksztaltu odlewu zy-
wicy termoutwardzalnej.
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