Laborator Transportul si distributia energiei electrice - B. Neagu

ITINERAR TEHNOLOGIC PRIVIND MONTAREA ACCESORIILOR

PE CABLURI

1. Obiectivele lucrarii

Executarea unui manson sau a unei cutii terminale la un cablu de energie electrica este o

operatie delicata, care se realizeaza de catre executanti autorizati in acest sens, in baza unei fise

tehnologice sau a unui ghid. In lucrare sunt descrise procedeele de executare a jonctionarilor la

conductoare, folosind mufe sau papuci, precum si solicitarile la care trebuie sa corespunda acestea.

2. Consideratii de ordin teoretic

2.1. Executarea jonctionarilor la conductoare

Prin jonctiune la conductoarele cablurilor electrice se intelege elementul care realizeaza o

legatura electrica in prelungire, n derivatie sau de racordare, prin papuci, la bare, a conductoarelor

respective:

o Jonctiunea in prelungire a cablurilor de energie realizeaza legatura electrica a

conductoarelor prin mufe de innadire.

a Jonctiunea in derivatie a cablurilor de energie realizeaza legatura electricd a

conductoarelor de retea sau de bransament prin mufe in derivatie.

o Jonctiunea prin papuci a cablurilor de energie realizeaza legatura electricd de
racordare la bare a acestora.

2.2. Procedee de executare a jonctiunilor prin mufe si papuci

Dupa modul de executare a jonctiunilor prin mufe si papuci, se disting urmatoarele procedee:

Jjonctiunea prin presare la rece;

Jjonctiunea prin presare hexagonala,

Jjonctiunea prin presare hexagonala cu poanson,
jonctiunea prin presare in matrita inchisa cu poanson;
Jjonctiunea utilizand mufa cu surub;

jonctiunea utilizand papuc cu arcuri;

Jjonctiunea prin sudare cu flacarad de gaze;

Jjonctiunea prin sudare electrica,

Jjonctiunea prin sudare alumino-termica,

Jjonctiunea prin lipire.
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Jonctiunea prin presare hexagonala este adesea utilizata, in circa 90% din cazuri, fiind ieftina si

nu necesita o calificare speciala din partea executantului. In scopul realizarii presarii, se pot utiliza:

n presa mecanicd actionata manual;
a presa actionata electric;

n presa actionata hidraulic.

Presa mecanica actionatd manual nu necesita baterii sau ulei, care, pe vreme de frig, ridica

probleme de functionare, fiind, din acest punct de vedere, cea mai utilizata.

Jonctionarea, utilizand oricare din metodele amintite, trebuie sd corespundd la urmatoarele

solicitari:
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La tractiune, firele din conductor nu trebuie sa se rupa in mufa.

Rezistenta relativi de contact sau caderea relativd de tensiune care apare pe mufa
trebuie sa fie egala cu cea de pe conductor, acesta avand aceeasi lungime cu mufa.

La vibratii, acestea fiind intre 40 si 50 de Hz, cu amplitudine de 1mm si pe durata de o
ord. Dupa o asemenea Incercare nu trebuie sa apara deteriorari mecanice vizibile.

La diferente de temperatura, dintre temperatura jonctiunii si temperatura conductorului
de referinta, care practic nu trebuie sa existe.

La imbatranirea termica accelerata, cu cicluri de curent (500 cicluri, durata maxima a
incilzirii pand la 120°C+5°C, pe o perioadd de 20 minute, iar temperatura pand la care
trebuie racitd este de 15-30°C), dupa care trebuie sd se constate absenta oricarei
deteriorari vizibile.

La stabilitate termica si dinamica.
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Figura 1. Graficul dependentei rezistentei de contact de gradul de presare, respectiv de forta de presare:
1-cu curdtire si ungere cu pastd de contact a suprafetelor de contact; 2 - fard curatire i fird ungere;

3-cu suprafati de contact micgorata.
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Tehnologiile de jonctiune trebuie sd {ind seama de faptul ca rezistenta de contact este
dependenta de urmatoarele: forta de presare, curdtarea si ungerea cu pastd de contact a suprafetelor

care intra in contact.

In acest sens, in Figura 1 este reprezentata variatia rezistentei de contact in functie de gradul de
presare, respectiv forta de presare, in cazul suprafetelor de contact curitite si unse cu pasta de contact

(curba 1), fara curatire si fara ungere (curba 2), cu suprafata de contact micsorata (curba 3).

De asemenea, in Figura 2 sunt reprezentate curba dependentei rezistentei de contact (curba 1)

si a rezistentei de tractiune (curba 2) de gradul de presare hexagonald in matritd deschisa.
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Figura 2. Graficul dependentei rezistentei de contact (1) si a rezistentei de tractiune (2) de gradul
de presare hexagonala (in matritd deschisa).

Numadrul presarilor executate cu presa hexagonala la mufd si papuci, precum si ordinea
presarii, sunt prezentate in Figurile 3 si 4 si in Tabelele 1 si 2.

Faza de innadire a conductoarelor cu presa hexagonala comportd urmatoarele operatii:

+ verificarea dimensiunilor conductoarelor cu mufele (papucii) pentru a se evita eventualele
necorelari cu tipurile si dimensiunile mufelor si papucilor;

« curdtirea conductoarelor de aluminiu de stratul de oxid de pe suprafata de contact, cu
ajutorul periei de sarma de otel si stergerea acestora cu o panzd imbibatd in toluen sau
neofaling;
scoaterea capacelor de material plastic de la capetele mufelor, respectiv de la tecile
papucilor;

ungerea conductoarelor cu vaselind neutra,
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« introducerea conductoarelor in muf3;

+ realizarea presarilor: pentru presele mecanice cu brat lung, la care presarea nu este
corespunzdtoare, se realizeaza presari suprapuse, doud presari din care prima cu bacuri,
pentru sectiunea superioard, iar urmatoarea cu bacuri, pentru sectiunea corespunzatoare
conductorului;

ordinea presdrilor este cea prezentata in Figurile 3 si 4, respectiv Tabelele 1 si 2;

indepartarea bavurilor si rotunjirea muchiilor.
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Figura 3. Ordinea cronologica de executare a
presarilor la mufa
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Figura 4. Ordinea cronologica de executare a
presdarilor la papuci
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Ordinea cronologicdi de executare a presarilor la mufi

Tabelul 1
Sectiunea conductorului Numarul de presari
(mm?)
16 242
25 2+2
35 3+3
50 3+3
70 444
95 5+5
120 6+6
150 6+6

Ordinea cronologicd de executare a presarilor la papuci

Tabelul 2
Sectiunea conductorului Numarul de presari
(mm?)

16

25

35

50

70

95

120

150
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Pentru executarea jonctiunilor la papuci, operatiile sunt aceleasi.

Executarea unui manson sau a unei cutii terminale la un cablu de energie electrica se realizeaza

de catre executanti autorizati, Tn baza unei fise tehnologice sau a unui ghid. Lucrarea se prezinta pe

faze si operatii, executantul trebuind sa respecte ordinea acestora, modul de executie, materialele

utilizate si cantitatile necesare.

Itinerariile tehnologice care insotesc seturile de materiale necesare executarii unor astfel de

lucrari constituie un ghid obligatoriu pentru executant. La realizarea unui mangon sau cutii terminale,

este obligatoriu respectarea urmatoarelor reguli:
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Verificarea cantitativa si calitativa a materialelor.

Zona de lucru sa fie protejata de ploaie, vant, umezeala si praf.

Executantul care realizeaza lucrarea trebuie sa aiba mainile curate.

Mantaua de PVC trebuie sa adere, acest lucru realizdndu-se cu hartie abraziva,
pila sau panza de bomfaier.

Realizarea unui contact bun de refacere a ecranului.

Muchia ascutita a taieturii armaturii trebuie eliminata.
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Executarea unor asemenea lucrari se realizeaza la temperaturi mai mari de +5°C.
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Ecranul nu se taie.
Respectarea ordinii de presare la mufa si papuci.
Se elimina bavurile ramase de la presare pe mufa si papuci.
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La sfarsit, dupd ce s-a terminat procesul de termocontractare, se lasd mansonul sa
se raceasca.

v Dupa executie, mansonul se protejeaza cu nisip.

Pentru exemplificare, in cele ce urmeaza, este prezentat, in mod succint, itinerarul tehnologic

pentru executarea unui terminal de interior la cablurile de energie electricd cu izolatie din policlorura

de vinil, la tensiunea de 1 kV, tip ACYADY, utilizdnd tuburi termocontractabile.

Pregdtirea capdtului de cablu se executd in mod asemanator ca si la mansoanele de innadire,

parcurgand urmatoarele operatii:

v
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eliminarea mantalei exterioare din PVVC;

eliminarea bandei metalice de protectie mecanica de la marginea mantalei din PVC pana
la capat;

eliminarea mantalei interioare din PVC;

se desfac fazele cablului si se fasoneaza;

se stabileste definitiv, lungimea fazei;

se taie conductorul la lungimea stabilitd si se dezizoleazad capetele fazelor pe o lungime
egald cu lungimea tecii papucilor plus 10 mm.
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Figura 5 Constructia terminalului de 1 kV prin folosirea tuburilor
izolante termocontractabile
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Urmatoarea operatie consta in montarea papucilor. Terminalul pentru cablurile de 1 kV se
realizeaza prin utilizarea de tuburi cu ramificatii termocontractabile, de tipul celor reprezentat in
Figura 5. Zona de ramificatie este deci etansa, prin utilizarea tubului cu ramificatii termocontractabile,
acesta fiind acoperit, la interior, cu adeziv, care se instaleaza peste fazele cablului, precum si pe
capacul mantalei exterioare a cablului. Etansarea dintre papuc si izolatia conductorului este realizata,
de asemenea, cu un tub termocontractabil, iar legatura de impamantare cu un arc rola si un conductor
de legare la pamant. Pentru protejarea instalatiei se utilizeaza tuburi izolante termocontractabile.

Lungimile L1, L2 si L3, reprezentate in Figura 5, sunt functie de sectiunea conductoarelor.

In continuare, se prezinta pe scurt itinerarul tehnologic pentru executarea unei cutii terminale
de exterior la un cablu de 20 kV, cu izolatie din polietilena:
v’ pregitirea capatului de cablu;
v’ executarea izolatiei de deflectie;
v’ realizarea stratului semiconductor pe izolatie si a continuitatii ecranului metalic
in zona de deflectie;
v montarea palariilor electroizolante pe fiecare faza;

v’ izolarea cu banda electroizolanta a spatiilor dintre palarii.

Forma finala a cutiei terminale de exterior este prezentatd in Figura 6.

Figura 6 Cutie terminali de exterior pentru un cablu de 20 kV
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Utilizarea tehnologiilor de realizare a cutiilor terminale cu ajutorul tuburilor termocontractabile
prezintd o serie de avantaje, cum ar fi:
v’ rezistentd mecanica si electrica foarte mare;
greutate redusa;
timp de executie relativ redus;
aplicabilitate extinsa la toate tipurile de cabluri, vechi sau noi;
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realizare ecologica.

3. Modul de desfasurare a lucrarii

» Studentii 1si vor insusi din lucrare principalele procedee de executare a jonctiunilor la
cablurile de energie prin mufe §i papuci, precum si solicitarile la care trebuie sa
corespunda: tractiune, rezistenta relativa de contact, vibratii, diferente de temperatura,
imbatranire termica accelerata, stabilitate termica si dinamica.

» Se vor analiza fazele de innadire a conductoarelor folosind o presa hexagonala cu brag
lung, existenta in laboratorul de Transportul si distributia energiei electrice.

» Se va executa practic o jonctiune a conductoarelor, folosind mufe sau papuci si

respectand ordinea operatiilor prezentate, in detaliu, in lucrare.
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