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Sposéb wykonywama ztaczy i glowic kabli z zastosowaniem Zzywic termoutwar-
dzalnych
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Przedmiotem wynalazku jest sposéb wyko-
nywania zlaczy 1 glowic kabli z zastosowa-
niem zywic termoutwardzalnych dla wyeli-
minowania z uzycia korpuséw zeliwnych 1 za-
lewy bitumicznej. g

Znane sposoby wykonywania zlaczy i glo-
wic kabli sg nueekonomiczpe tak pod wzgle-
dem zajmowanego na mufy miejsca jak i uzy-
tych materiatéw, przy czym sam montaz zna-
nych zlgezy i glowic jest bardzo pracochionny

Przy utrzymywaniu sie podwyiszonej tempe- -

ratury otoczenia znane glowice sa podatne n:
wyciekanie masy izolacyjnej.

W przeciwienistwie do tego, zlacza i glowic:
wykonane sposobem wedlug wynalazku odzna-
czaja sie prostota wykonania, krétkim cza-
sem montaiu, tanio§cia, przezroczystoécia ma-
sy poliestrowej, umozliwiajgcg kontrole jakosci

-~ *) Wiasciciel patentu oSwladczyl, Ze wspdl- .

tworcami wynalazku sa mgr inz. Tadeusz Rosa
1 nz. Mieczystaw Wojecicki.

wykonania, dobrymi wilasnoéciami elektrycz-
nymi, malymi wymiarami, odpornoécig na dzia-

tanie wody i kwaséw, dobrg odporno$cig na

nagle zmiany temperatury, dostateczng szczel-
nofcia, przy czym zbedne jest stosowanie plo-
mienia przy montazu. ]

Wprawdzie gnane sg giowice z mas plastycz-
nych jednakie wymagajg one stosowania kle-
jow badZ kitéw uszczelniajacych, ktére by da-
waly dobra przyczepno$é tak do wierzchniej

- powloki kabla jak i do zywicy zalewowej. Spo-

s6b wedlug wynalazku eliminuje 2z uzycia
wszelkiego rodzaju kleje i kity, Zastepuje sie
je stosowaniem metalowych pierscieni uszczel-
niajgcych, metalizowanych bandaizy tasmo-
wych badz metalizowaniem koficbw powloki
kabli. Zwlaszcza ma to miejsce przy -kablach:

'w izolacji i powloces z polwinifu.

Zigcza | glowice wylonane spbsobem wedlug
wynalazku sg przedstawione fla zalgczonych
rysunkach, na ktérych fig. 1 przedstawia widok
wykonania zlgeza z uwidocznieniem  saloienia



plericieni metalowych jak i dwudzielnej fo-
remki odlewowej, fig. 2 uwidacznia przygoto-
wanie kabla bezposrednio przed uformowaniem
glowicy poliestrowej, zaé fig. 3 pizedstawia
nakladanie pélforemek odlewniczych na koice
kabli przed odlaniem zigcza. -

Przygotowanie koficbw lgczonych odcinkow
kabla odbywa sie w spos6b zwykty. Chege wy-
konaé¢ zigcza kablowe sposobem wedtug wyna-
lazku, nalezy na koficu powloki izolacyjnej
kazdej z dwoch laczonych ze soba czeéci ka-

. bla w odlegloéci od 2 do 15 mm od ich brze-

\gow nalozyé z trwalym dociskiem metalowe
pieréclenie uszczelniajace 1. Nakladanie pier-
cieni uszezelniajacych 1 na konce powlok 13-
czonych odcinkéw kabla zabezpiecza zlgczone
miejsce przed przedostawaniem sie wilgoci do
wnetrza zlgcza. PierSciemie uszczelniajace 1 wy-
konuje sie z taémy metalowej, z jednego lub
kilku obwojéw drutu badZ jednoczesnie z tas-
my i drutu. Zaréwno taséma metalowa jak ipo-
szczegblne obwoje drutu wciskaja sie dos¢ gle-
boko w plastyczng powloke kabla, a z drugiej
strony ich powierzchnia metalowa ‘posiada do-
bra s:zyczepno$é do Zywic termoutwardzal-
nych. Nalozenie wiec metalowych pierscieni
uezczelmajacych 1 badz kilku obwojbw drutu
_ na kohce powloki kabla pozwala na catkowite
wyeliminowanie innych $rodkéw uszczelnda-
jacych, jak na przyklad powszechnie uiywa-

nych klejéw czy kitobw przy stosowaniu zna- .

nych sposob6w formowania zlgczy czy glo-
wic. Upraszcza to w znacznym stopniu tech-
nologie wykonania zlgcza.

‘W odmianie wynalazku zamiast metalowych
pier$cieni usazczelniajagcych lub kilku obwojow
drutu stosowaé moZna bandaze z tasm termo-
plastycznych, metalizowane po ich stronie
zewnetrznej dla uzyskania powloki metalowej.
Zamiast metalizowania bandazy ta§mowych
mozna metalizowaé bezposrednio kofice po-
wloki kabli. Wykorzystuje sie tu wilasciwosé
warstw metalizowanych, ktére posiadajg bar-
dzo dobrg przyczepnoéé tak do powloki wyko-
nanej z tworzyw termoplastycznych, jak i do
-zywic termoutwardzalnych. Kable o powlokach
metalowych, np. olowianych nie wymagaja do
formowania zlgcza ani zakladania pierécieni
metalowych ani vmetalimow‘am.a powlok izola-
. eyjnych.

Dla uformowania zlacza lub glowicy sposo-
bem wedlug wynalazku niezbedne jest zasto-

sowanie form odlewniczych np, wykonanych :

z winiduru. Na katdy z zarobionych koficow

igczonych ze sobg odcinkéw kabla nasuwa sie
potforemke 2. Kaida. .z pélforemek 2 przykla-
dowo posiada ksztalt stozka §cigtego wewnaqtre
pustego jednoschodkowo zwezonego ku jednemu
ze swych koficow i jest zaopatrzona w wy-

kréj wlewowy 4. Jedna z péiforemek 2 posiada

od szerszej jej strony koinierz obwodowy 3.
Przed formowaniem zlgcza obydwie péiforemki
2 sg od siebie i od laczonych koficow odcinkéw
kabla odsuniete na dowolng odleglo§é tak, aby
nie przeszkadzaly w dokonaniu polaczenia po-
szczegblnych par iyl obydwu odcink6éw kabla.
Fig. 3 - uwidacznia sposéb zalotenia péiforemek 2
przed polgczeniem i zaizolowaniem poszcze-
gélnych 2yl kabla. Po polaczeniu zy! obydwie
pOlforemki zsuwa sie¢ do siebie az obrzeze jed-
nej wsuniete zostanie w kolnierz obwiedni 3
drugiej. W ten spos6b powstaje jedna forma,
ktorej ksztalt wnetrza stanowl o ksztalcie
przyszlego zlacza. Najwlasciwszym ksztaltem
zigcza jest ksztalt barylkowaty (dwustozkowy),
ktéry pozwala na utrzymanie nieco wiekszych
odleglosci pomiedzy polaczonymi i zaizolo-
wanymi kohcami poszozegblnych zyl. Moina
stosowaé réwniez cylindryczny ksztalt ziaczy.

Po nabozeniu metalowych pierScieni uszezel-
niajaeych, dokonaniu polaczenia 2zyl, zsunig-
ciu péiforemek w jedng caloié uszczelnia sie
szczeline kolmiermowa .2a pomocy jednego ze
znanych uszczelniacZy, np. za pomocg dowol-

‘nego rodzaju kitu. 'Nastepnie przystgpuje sie

do wykonania wlewu masy zywicznej. Podsta-
wowym sklednikiem zywicznej masy zlgczo-

~wej jest zywica poliestrowa, w szczegblnosci

ftalowo-maleinowo-dwuglikolowo-propylenowa.
Specjalne wlhasciwoéci tej zywicy powstaja
przez dob6ér odpowiedniego rodzaju ilosci ka-
talg{atbra | aktywatora i zalezne sg réwnie
od temperatury otoczenia, przy ktibrej doko-
nuje sig zlgcza. Stanowi to istotng nowosé
sposobu wedlug wynalazku. Proporcje tych do-
datk6éw zalezg réwniez od objetosci formowa-
nego zlgcza lub glowicy. Jako aktywatora uzy-
wa si¢ 1% naftenianu kobaltu, a jako kata-
lizatora — 500, wodoromadtienku cykloheksa-
nonu. .

Do wykonania zlacza lub glowicy kabli o cal-
kowitej objetosci formy. nie wigkszej niz 300
ml, najkorzystniejsze jest stosowanie zywicy
poliestrowej z nastepujgcymi dodatkami: 5,9
cze$ci wagowych katalizatora { 0,1 cze$ci wa-
gowych aktywatora na:100 cze$ci wagowych ma-
sy tywicznej piry temperaturze otoczenia od 0
do 10°C; 1,4 cze$oi wagowych katalizatora
i 0,1 czeSci wagowych aktywatora na 100 czescei



wagowych imasy zywicznej przy temperaturze

otoczenia od 10 do 20°C. .

Ogéblnie biorae dla tempetatur od 0°C do
30°C stosuje sie od 1% do 6% katalizatora
i 019% (niezmiennie) aktywatora. W miare
wzrostu objetosci (masy)
dodaje sie procentowo mniej dodatké6w nizby
to wynikalo z proporcji wzrostu masy. Row-
niez dla wyzszych temperatur otoczenia do-
datkéw bierze sie procentowo mniej, niib
wynikato to z proporcji wzrostu temperatury.
Przy takich zalozeniach otrzymuje sie naj-
" krétszy czas formowania zlacza lub g}owwy
oraz unika sie pekania odlewo6w.

Po dodaniu katalizatora i aktywatora mie-
szanine miesza sie dokladnie przez okolo 3 mi-
nuty a nastepnie wlewa jg sie do formy
uprzednio nadozonej w miejscu ziagcza. Wlewa-
nie nastepuje po bagietce lub po Sciance formy
w celu odprowadzenia przypadkowych peche-
rzykéw powietrza badZ innych gazéw. Po za-
laniu zlgcza odczekuje sie¢ od 1 do 3 godazin
na utiwardzenie sie masy zywicznej. Nastepnie
zrywa sie forme, najlepiej przez jej rozciecle
i kontroluje jako§é wykonanego zljcza.

Formowanie glowic kablowych odbywa sie
w analogiczny. spos6b. W szczegdlnoSci na za-
robiony koniec kabla nasuwa sie wezszym koi-
cem poé6iforme winidurowy 2 stozkowy z jedno-
schodkowym zwezeniem (fig. -2).

Koniec powioki termoplastycznej owija: sie
tasma metalowa, drutem lub metalizuje sig
jak wyzej. W ten sam spos6b uszczelnia sig izo-

lacje kazdej zyly z osobna. Ma to miejsce réw-

niez i przy kablach w izolacji z nasyconego
papieru, gdzie na wyprowadzone zyly (odizo-
lowane z papieru) naklada si¢ koszulki z two-
rzyw termoplastycznych lub innych materia-
16w izolacyjnych. Na zalozone koszulki w. od-
leglosci od 2 do 15 mm od powierzchni czolo-
wej przyszlego zatopienia naklada sie pierscie-
nie metalowe, bandaie metalizowane lub me-
talizuje sie je. Dokonuje sie tego dla zapo-
biegniecia przedostawania sie¢ wilgoci wzdluz

nieszczesliwego polgczenia styku zywicy z izo- -

lacja zyly. W przypadku glowic pracujgcych
w pomieszezeniach zamknigtych, zamiast piers-
cieni metalowych nakladanych na koszulki izo-
lacyjne, wykonuje sie w tych koszulkach- na
przestrzal otworki 5, majgce za zadanie icn
umocnienie na zylach kabla po uformowaniu
glowicy.

Przy formowaniu glowic na koficach kabli
o zylach wielodrutowych zdejmuje sie izola-
cje w $rodkowej czeSci zatapianego odcinka

zlgeza lub glowicy nienie poszczegblnych drutébw 2yly przy

zyly na przestrzeni 2 do 10 cm, przy czym.
poszczegélne druty danej iyly rozlusnia sie
lekko w tym celu, aby maga zywicezna wy-
pelni¢é mogta powstajgce wolne przestrzenie
pomiedzy poszczegblnymd drutami zyly. Rozluk-
PO~
soble wedlug wynalazku, jest anscznle manlej-
sze niz w przypadku stosowania przy znanych
sposobach masy bitumicznej, celem zalania
ztgcza lub glowicy. Masa bitumiczna w odr6:-
nieniu od mieszanki zywwmej stygnie momen--

talnie po zalaniu zlgcza, a wiec przy niewiel-

kim rozluinieniu nie zdgzy wypelnié wszyst-
kich wolnych przestrzeni miedzydrutowych.
Poza tym masa bitumiczna w przeciwiefistwie
do zywicy nie wytrzymuje niskich temperatur,
gdyz w glowicy powstajg liczne pekniecia
a nawet szczeliny. W przeciwiefistwie do po-
wyiszego masa Z2zywiczna pozostaje w stanie
plynnym od okolo 1/2 do 1 godziny, co pozwala
na doskonale jej przeniknigcie pomiedzy po-
szczegblne druty zalewanej zyly i dlatego sto-
pieh rozlufnienia poszczegblnych drutéw zyly
przy sposobie formowania glowic kablowych
wedlug wynalazku jest znacznie mniejszy.

Zlacza i glowice wykonane sposobem wedlug
wynalazku odznaczaja sie duzg lekko$cig i nie-
wielkimi rozmiarami objetoSciowymi przy za-
chowaniu wysokiego stopnia izolacji jak i wy-
trzymalosc1 mechanicznej.

Zastrzezenia patentewe
1. Sposéb wykonywania zigczy i glowic kabli

2z zastosowanlem zywic termoutwardzalnyen,

zwlaszcza poliestrowych, polegajacy na po-
laczeniu w dowolny sposéb -poszczegdinych
par iyt obydwu 1Iagczonych czeSel kabla
przez’ nalozenie badz nasuniecie na formeo-
wame 2lgcze formy zlaczonej 1 zalaniu
zlacza zywica poliestrows, zwlaszeza zy-
wicg ftalowo-maleinowo-dwuglikolowo-pro-
pylenowa, znamienny tym, ze przed zala-
nfem. na koficu powloki izolacyjnej kazdej

z dwéch lqczorgych ze sobg czeSci kabla

w odlegloéci 2 — 15 mm od jej brzegu ma-

klada sie z trwalym dociskiem metalowe

plericienie, uszczelniajace badt jeden lub
wiecej obwojéw drutu.

2. Odmiana sposobu wedtug zastrz. 1, zna-
mienna tym, Ze zamiast metalowych pieri-
cieni uszczelniajacychr lub obwojow drutu
stosuje sie bandaze ta§mowe lub inne z two-
rzyw termoplastycznych metalizowane od



ich strony zewnetrznej, w celu uzyskania
‘koniecznego stopnia przyczepnosci w sto-
sunku do uzytej na zlacze lub glowice zy-
‘wicy poliestrowej.

" Odmiana sposobu wedlug zastrz. 1, zna-
mienna tym, e zamiast zakladania metalo-
wych pierscieni uszezelniajgeych badz ob-

wojow drutu metalizuje sie obrzeza (konce) -
powlok izolacyjnych obydwu laczonych ze
sobg czeSci kabla, badZ zakonczenie kabla
w glowicy.

Centralne Biuro Konstrukejl
Kablowych '

Wzér jednoraz. Stol. Zakl, Graf.— WG. Zam. 789, 100 egz., Al pi$m., Kl III
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