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Sposob montazu kabli olejowych wysokiego nmpiecia
Udzielono patentu z moca od dnia 13 lipca 1953 r.

Po odpowiednim przeszkoleniu personelu mon-
tazowego mozina obecnie wykonywaé¢ naprawy
-kabli olejowych wysokiego napiecia sposobem
wedlug wynalazku wlasnymi silami bez potr:e-
by uciekania sie¢ do pomocy fachowcéw zagri-
nicznych posiadajacych doswiadczenie w te)

Poniewaz linie kablowe wysokiego napiecia
stanowia najczesciej czolowe polgczenia elek-
trowni z rozdzielniami, przeto w przypadku awa-
- rii takiej linii dilugie oczekiwania personelu za-
granicznego powodujg olbrzymie straty mocy.
Przez wykonywanie prac montazowo-napraw-
czych we wlasnym zakresie zaoszczedza sie po-
nadto dewizy.

Istota wynalazku dotyczy sposobu mufowania
przelotowych kabli olejowych najwyzszych na-
pieé przy jednoczesnym ustaleniu warunkéow
technicznych dla materialéw krajowych.

*) Winfciciel patentu oéwiadezyl, ze twércami wy-
nalazku gg inz. mgr inz. Re-
nald Wgt:.m: hanolm Krakowczyk inz, Pawel
Guzy, Pawet Banad i in2. Tonolszer Jagielis,

Ponadto dotyczy ona sposobu regeneracji ka-
bli olejowych najwyzszych napieé, pfzy uwzgled-
nieniu okolicznoéci, ze izolacja kabli tego ro-
dzaju powinna byé specjalnie preparowana pc
montazu.

Z zagadnieniem mufowania i regeneracji wig-
Zze si¢ zamrazanie kabli olejowych cieklym azo-
tem, bedace przedmiotem patentu Nr 36643.

Na rysunku fig. 1 uwidacznia stopniowanie
izolacji kabla olejowego mnajwyzszego napiecia,
przy czym liczbg 1 oznaczono plaszcz olowiany,
liczbg 2 — pierScienie dystansowe, liczbg 3 —
stopniowana izolacje kabla, liczbg 4- — tulejki
miedziane, liczba 5 — tulejke mosigzng dla prze-
piywu oleju, liczbg 6 — otwér wylotowy oleju
do izolacji mufy, liczba 7 — spaw, liczbg 8 —
Irorek aluminiowy, liczbg 9 — gola zyle kabla,
liczbg 10 — wywiercone otwory do kanatu ole-
jowego. ]

Fig. 2—6 przedstawiajg poszczegblne etapy
nawijania izolacji kabla olejowego najwyzszego
napiecia, przy czym liezbg 11 oznaczono ta$me
jedwabng, newinieta na izolacje, liczbg 12 —
stopnie izolacji wyréwnane tafmg jedwabny,




liubami 13, .14 —: poﬁuszki;z ta§my jedwabnej,
15 — cyhnder z panpie izolacyjnego,
§P zwpél cyli *a yinych z uwi-

liklasd -poduszek j wa.bnych w mufie, a liczba-
mi 18, 19 — zchnie kabla po czeSciowym
nawinieciu cylindréw - izolacyjnych.

Fig. 8 przedstawia przekrdj mufy przelotowe:l

kabla ole]owego najwyzszego napiecia, przy czyma ©

liczbg 20 oznaczono zacisk uziemiajacy mufy,
liczbg 21 — plomby zmazowe, liczbg 22 — kor-
pus mosiezny, liczbg 23 — ekran z drutu olowia-
nego, liczbg 25 — ekran mosiezny, liczbg 26 —
podstawka ekranowa, liczbg 29 — trzpleme wy-
lotowe.

Fig. 9 przedstawia sposéb ekranowania mu.fy
przelotowej kabla olejowego najwyzszego na-
piecia, przy czym liczbg 33 oznaczono linke mie-
dziania, 36 — linke miedziana, przytrzymujaca
podstawke ma ekranie, liczbg 40 — kabel ole-
jowy, liczbg 41 — stozek korpusu.

Fig. 10 przedstawia schemat ukladu do rege-
neracji mufy przelotowej kabla olejowego naj-
wyzszego napiecia, przy czym liczbg 51 oznaczo-
no mufe przelotows kabla, liczbg 52 — zbiornik
wyréwnawczy, liczbg 53 — mnaczynie pomocni-
cze, liczbg 54 — rozdzielacz zaworowy, liczba
55 — pompe prégniows, liczbg 56 — maczynie
prézniowe z zaworami, . liczbg 57 — manometr
prézniowy, liczbg 58 — manometr cisSnieniowy.

Wykonanie muf przelotowych dla kabli olejo-
wych o zyle aluminiowej przeprowadza sie
w sposéb, opisany ponizej.

Kofice obydwéch kabli naklada sie na diugosci
co najmniej 15 cm. Nastepnie zostaje naznaczo-
na linia centrujaca na kazdym koncu kabla. Od
linii centrujgcej na kazdym kablu zostaje usu-
nieta juta, tasma miedziana z warstwa kauczu-
kowg oraz papier az do pancerza olowianego
na odpowiedniej dlugo$ci. Przed przecinaniem
kabla stosuje si¢ zamrazanie cieklym azoter,
stanowigce przedmiot patentu Nr 36643.

Pod koncami kabli umieszcza sie¢ panewks,
w ktérej zbierajg sie odpadki izolacyjne kabla.
Nastepnie usuwa sig¢ plaszcz olowiany oraz izo-
lacje papierowg az do zyly aluminiowej. Korice
kabla mogg by¢ teraz odciete na przyjetej diu-
gosci a kanaly olejowe wyczyszczone od opilek.

- Po kolei nasuwa sie teraz na zyly tulejki mie-

dziane 4 piericienie mosigzne 2, oraz czesci 41,

2 korpusu mufy.

Do kanalu zyly wsuwa si¢ rurke miedziang
z czolowg S$ciankg i wywierca sie skosnie otwor
10 o Srednicy 4 mm przez tulejke miedziang «
i gérng warstwe zyly aluminiowej. Nastepnie
wysuwa sie rurke miedziang z wiérami i wbija
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s

sie korek aluminiowy 8 do kanalu réwno z zylg
aluminiowa po uprzednim owinieciu zyly dru-
tem, aby sie nie wypaczala. Te same czynnosci
stosuje sie do drugiego konca kabla. Tulejki
miedziane dociska sie do zyly aluminiowej za

/pomoca prasy hydraulicznej. Za pomoca bpilni-

ka usuwa sie nieréwnosci pozostale PO ‘37cie-
kach prasv.

Spawanie zyl! aluminiowych 9 wykonuje sie
sposobem przelewowym. Oba konce zyl umie-
szcza sie w foremce spawalniczej. W tyglu gra-
fitowym o pojemnoSci okoto 3 1 roztapia sie
aluminium, przelewajgc roztopiony metal prrzez
foremke spawalniczg i zatykajgec w odpowied-
nim momencie dolny jej otwér. Zalane zyly alu-
miniowe powinny teraz ostygngé w foremce,
ktére sg nastepnie zdejmowane.

Do spawania metoda przelewowsa stuzg forem-
ki z blachy stalowej o grubo$ci 1,5 mm. Wne-
trze foremek pokrywa sie réwnomiernie cienkg
warstwg farby kokilowej. Zyly kabla oczyszcza
si¢ czystg benzyng oraz pokrywa sie lekko su-
chym topnikiem. Chlodzenie izolacji przeprowa-
dza si¢ za pomoca szczek aluminiowych lu%
sprezonego powietrza.

Izolowanie mufy przelotowej przeprowadza sie
w sposéb, opisany ponizej.

Najpierw zaklada sie tulejke 5 z blachy mo-
sieznej o grubosci 0,5 mm ‘z otworem o S$redni-
cy 4 mm po uprzednim wygotowaniu w oleju
o temperaturze 100°C na obydwie tulejki mie-
dziane 4. Szew podiuzny tulejki mnalezy zaluto-
waé i opilowaé. Po zdjeciu plaszcza olowianezo
1 na dtugosci potrzebnej do stopniowania izola-
cji mozna przystapi¢é do wykonania stopni w izo-
Jacji kablowej 3. Stopniowana cze$é kabla na-
lezy obla¢ olejem o temperaturze 100°C. Po obu
stronach tulejek miedzianych 4 wypelnia sie

bruzdy taémg jedwabng 11 przechodzac z nawi-

janiem tasmy na pierwszy odcinek stopniowa-
nia.

Pozostalg cze§é kabla pokrywa sie na catej
dlugosci ta$mg jedwabng. Nawinietg cze$é izola-
cii 12 (fig. 2) oblewa sie olejem o temperaturze
100°C.

Na $rodkowg wyréwnang jedwabiem czesé izo-
lacji nawija sie pierwszy eylinder papierowy.
Ostatnie zwoje cylindra nacigga si¢ specjalnym
przyrzadem i nastepnie §cina sig boki zewnetrz-
ne. Bruzde powstala miedzy drugim odcinkiem
stopniowania a S$cietymi bokami pierwszego cy-
lindra wypelnia si¢ jedwabiem w postaci po-
duszki 13. Izolacje zmywa si¢ olejem o tempera-
turze 100°C. Teraz mozna nawingé drugi $rod-
kowy cylinder 15, przy czym ‘operacje sg iden-
tyczne jak poprzednio. Bruidq pomiedzy trze-



cim odcinkiem stopniowania a bokami drugiego
cyl'indra wypelnia sie tasmg jedwabng w po_std—
ci poduszki 14. Cato$é nalezy polaé goracym ole-
jem o temperaturze 100°C. Dalsze nawijanie
izolacji odbywa si¢ w ten spos6b, Ze najpierw
nawija sie $rodkowe cylindry izolacyjne, a na-
stepnie boczne. Na kazdy cylinder naklada sia2
spirale z tasmy jedwabnej. Czwarte i pigte cy-
1indi'y zostajg zestozkowane w celu utworzenia

ukladu 17 poduszek jedwabnych, umozliwiajg-

cych przenikanie oleju. Na kazdy gotowo na-
winiety cylinder naklada sie spirale z ta$my jed-
wabnej. .

Po ukoniczeniu nawijania cylindréw stozkuje
sie¢ izolacje. Etapy nawijania, jak i gotowy prze-
kroj izolacji przedstawiajg fig. 5, 6 i 7.

Ekranowanie mufy i zalozenie korpusu prze-
prowadza sie w sposéb, podany ponizej.

Po uprzednim wymyciu ekranu mosieznego 25
w oleju o temperaturze 100°C szew. podluzny
ekranu $cigga sie¢ na powierzchni izolacyjnej za
pomocg specjalnych zlaczek. Na koficowych stoz-
kach izolacyjnych nawija sie drut olowiany o
Srednicy 2 mm od plaszcza olowianego az do
ekranu.

Drut olowiany nalezy w miare mozliwosci
mocno S$ciggnaé. Poczatek i koniec nalezy zalu-
towaé przez podkladanie. W $rodku ekranu
u dolu umocowuje sie¢ wkladke dystansowsa
. w postaci podstawki 26 za pomocg linki. mie-
dzianej 36. Polaczenie ekranu z plaszczem olo-
wianym wykonuje sie linkg miedziang 33. Na
ekran nasuwa sie¢ dwudzielny korpus miedziany
22, ktéry nastepnie zostaje - polgczony plomba
zmazowg 21. Wyloty mufy centruje sie wkladka-
mi olowianymi, zaopatrujgc je takze w plombe
Zmazowag.

W poblizu studzienki mufowej umieszcza si¢
w rowie plyte uziemiajgcg. Korpusy muf nalezy
polaczy¢ miedzy sobag i z plyta uziemiajgcg za
pomoca linki miedzianej o przekroju 95 mma?
Plaszcze otowiane kabli jednozylowych sg pola-
czone ze sobg poprzez korpusy miedziane. Do-
miar opornosci izolacji mufy nalezy wykonuaé
megomierzem 2500 V. Po zaimpregnowaniu mu-
fy zostaje ona obandazowana taémg izolacyjna
i posmarowana gorgcym asfaltem. Regeneracije
muf przelotowych kabli najwyzszego napiecia
przeprowadza si¢ w warunkach podanych poni-
zej. Wiszystkie przewody laczace, olowiane lub
gumowe powinny byé czyste i suche. Przylgcze-
nie rurociggéw powinno byé wykonane przy obu-
stronnie wyplywajacym oleju z rurociggéw, za-
woréw, zbiornika itd. Przed podlaczeniem zbior-
nika wyréwnawczego do mufy nalezy przeprc-
wadzié¢ prébe elektiryczng na przebicie oleju. Wy-
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trzymaloéé na przebicle powinna  wynosi¢
200. kV/cm. Korpus mosiezny mufy, zawory oraz
wszystkie miejsca lgczeniowe nalezy uszczelnié
lakierem bakelitowym. Olej w pompie préznio-
wej winien byé utrzymany na poziomie, wska-
zanym na oslonie pompy, za§ pompa ci§nienio-
wa winna byé calkowicie zanurzona w oleju.
Nagrzewanie mufy przeprowadza si¢ przy po-

laczeniach wykonanych wedlug fig. 10, Przed
nagrzewaniem mufy 51 trzeba jg mapelnié ole-
jemn celem lepszego przewodnictwa cieplnego. Do
tego celu przylacza sie zbiornik K wyréwnawczy
52 z manometrem 58 poprzez rozdzielacz zawo-
rowy 54 do dolnego trzpienia 29 mufy. Zarazem
otwiera sie g6érny trzpien 29, skad uchodzi po-
wietrze, wyparte przez olej. Po napelnieniu mu-
fy olejem zamyka si¢ gérny trzpien mufy, zo-
stawiajgc jednak polaczenie dolnego trzpienia ze
zbiornikiem wyréwnawczym. Korpus mufy nale-
zy zaizolowa¢ papierem i nawingé linke grzej-
na. Linka grzejna jest przylaczona do transfor-
matowa o_napigciu bezpiecznym dla dotyku. Po
przylaczeniu transformatora nalezy mufe pod-
grzewaé przez 6 — 8 godzin, utrzymujac tempe-
rature 80°C. Po ukoficzeniu nagrzewania usuwa
si¢ linke grzejng, podlaczajac przewéd préznio-
wy naczynia prézniowego 56 do gérnego trzpie-
nia mufy. Zawér zbiornika 52 nalezy przykrecié.

Obecnie przystepuje sie do wytwarzania préz-
ni w mufie. Przed rozpoczeciem wytwarzanija
prézni w mufie uszczelnia sie¢ zawory oraz miej-
sca laczeniowe lakierem bakelitowym. Naczy-
nie pomocnicze wraz z przylaczem do dolnego
trzpienia ustawia si¢ ponizej poziomu mufy -
w celu wyciekania oleju do wspomnianego na-
czynia. Po uruchomieniu pompy prézniowej 55
(fig. 10) otwiera sie zawé6r do naczynia préznio-
wego 56. Jezeli manometr prézniowy 57 wykaze
dostateczng préznie, mozna otworzyé zawory iu-
rociaggéw prézniowych, wiodgcych do mufy. Po
otwarciu zaworéw olej wycieka do naczynia po-
mocniczego. Préznie w mufie nalezy utrzymaé
przez comajmniej 2 godziny mna wysokosci
0,05 mm Hg. Jezeli zauwazy sie¢ po tym czasie
uderzenie powietrza w naczyniu prézniowym,
nalezy czas wytwarzania prézni jeszcze przediu-
zy¢ az do zupelnego ustalenia sie stanu prézni.
Napelnienie mufy olejem nastepuje przy dal-
szym wytwarzaniu prézni. Jezeli mufa jest pe:l-
na, olej wplywa do naczynia préiniowego przez
rurociag, laczacy gorny trzpien wylotowy z na-
czyniem. Rurocigg niedoczepiony na fig. 10 do
.gi’)rne_go trzpienia stuzy do wywierania ci$nienia
w mufie przy odczepianiu dolnego rurociggu.
Po pobraniu probki oleju zakreca sie trzpienie
mufy. ’ )




Pomiar dobroci regeneracji wykonuje sie spe-
cjalnym przyrzagdem, reagujacym na ilo§é po-
wietrza, zawartego w mufie. Wytrzymalo§é elek-
tryczna oleju w mufie powinna wynosié¢
200 kV/em.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b montazu kabli olejowych wysokiego
napiecia, znamienny tym, Ze spawanie zy! ka-
bla olejowego przeprowadza sie przez przele-
-wanie roztopionego metalu przez odpowiednia
foremke spawalniczg.

2. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze
w celu zapewnienia przeplywu oleju na zyiy
kabla weciska sie tulejki miedziane, wywierca-

jac otwory do zyly i ekranujgc calo$é tulejkq
mosiezng.

3. Sposéb wedlug zastrz. 1, 2, znamienny tym,
ze izolacje zyly kabla zaopatruje sie w podusz-
ki jedwabne.

4 Sposéb wedlug zastrz. 3, znamienny tym, ze
izolacje zyly kabla stozkuje sie za pomocg spe-
cjalnych nozy.

5. Sposéb wedlug zastrz. 1 —4, znamienny tyin.
ze stosuje sie regeneracje przelotowych muf
kablowych przeprowadzong w ukladzie wedlug
fig. 10.
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