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MANSONAREA CABLURILOR DE ENERGIE ELECTRICA PRIN METODA

Raychemr

1. Obiectivele lucrarii

In ultimii ani, dezvoltarea procedeelor de mansonare, odatd cu progresele realizate de chimia
polimerilor sintetici, au condus la aparitia mangsoanelor din materiale plastice sau din rasini turnate la
locul de montaj.

In cadrul lucririi sunt prezentate, in detaliu, principalele faze si operatii tehnologice necesare
realizarii mangoanelor de legdturd la cablurile de energie sau de fortd, folosind proprietatea
materialelor plastice de a se termocontracta.

2. Consideratii de ordin teoretic

2.1. Mansonare prin metoda Raychen

Mansonarea prin metoda Raychen se bazeaza pe proprietatea materialelor plastice de a se
termocontracta. Materialele plastice pot fi cu:
v memorii pozitive (sub actiunea unui agent termic apare fenomenul de dilatare);

v" memorii negative (sub actiunea unui agent termic apare fenomenul de contractare).

Metoda Raychen prezintd urmatoarele avantaje fatd de metoda de mansonare care utilizeaza
fonta si anume:
v’ greutate redusa;
v’ rezistentd mecanica si electrica foarte mare;
V' timp de manopera redus;
v’ aplicabilitate la toate tipurile de cabluri vechi sau noi;

v" personal de deservire redus si realizare ecologica.

Pe langa aceste avantaje, metoda prezinta dezavantajul costului destul de ridicat al materialelor
utilizate. Trusa speciala pentru executarca mansoanelor de legatura prin metoda Raychen contine
urmatoarele scule si dispozitive:

« arzator cu butelie;

« presa mecanica,

< patent;
+ cutit pentru dezizolarea cablurilor;
+ panza de bomfaier;
+ pila pentru indepartarea bavurilor;
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« perii de sirma pentru curatirea capetelor de cablu;
+ diluant (alcool izopropilic).

2.2. Ghid tehnologic pentru executarea unui manson de legatura intre cabluri de 6 kV tip
ACYEADY, realizat cu tuburi termocontractabile

Fazele si operatiile tehnologice realizarii mangoanelor de legaturd folosind tuburi

termocontractabile sunt prezentate, in detaliu, in cele ce urmeaza.

2.2.1. Pregitirea locului de munca

Se amplaseaza sculele, dispozitivele si mijloacele de protectie a muncii necesare efectuarii

lucrarii. De asemenea, se iau masuri de prevenire a incendiilor, conform prevederilor legale specifice.

2.2.2. Pregatirea capetelor de cabluri

Functie de rezultatele masurdtorilor si incercarilor efectuate, se vor indeparta portiunile de
cabluri care prezintd defectiuni (umiditate, murdarie, striviri, etc.), portiuni care nu vor fi mai mici de
200 mm. Se indeparteaza, totodata, si porfiunile care au fost desfacute in vederea incercarilor si a
fazarilor. Se fasoneaza fiecare capat de cablu in scopul realizarii rezervei. La lucrarile noi sau de

reparatii capitale, rezerva fiecarui cablu trebuie sa asigure refacerea de doud ori a mansonului.

min. 200 mm

N
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Marcare cu bandai

Tub termocontractabil

Figura 1. Pregdtirea capetelor de cabluri
Se curdtd de murdarie un capat de cablu, pe lungimea de un metru si un capat, pe lungimea de 2
metri, capat pe care se introduce tubul termocontractabil. Se fixeaza capetele in suporti, la distantd de
200 mm de capat, ca in Figura 1.

2.2.3. Desfacerea capetelor de cablu

In continuare sunt prezentate fazele si operatiile tehnologice pentru un capit de cablu, care se
vor aplica identic i la celalalt capat.
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Se masoara si se marcheaza, pe mantaua exterioara din PVC, distanta L1 pentru un capat de
cablu si distanta L2 pentru celalalt capat de cablu, conform datelor din Tabelul 1.

Marcarea distantelor L1 si L2 functie de sectiunea cablului

Tabelul 1
Seond [MM?] 25 [35]50 |70 ] 95 | 120 | 150 | 185 | 240
Ly [mm]- capat de 380 480 550
cablu lung
L, [mm]- capit de 200 260 300
cablu scurt

Se cresteaza circular, 1anga matisare, o fasie longitudinala cu latimea de 10 mm, din mantaua
cablului, incepand de la capatul acestuia. Se taie circular, pe urma crestaturii si se Indeparteaza
portiunea de manta din PVC.

Se masoara si se marcheaza pe armaturi (prin matisare cu trei spire din sarma de cupru de ®
Imm) distanta de 30 mm de la capatul mantalei exterioare din PVC (Figura 2). Se taie, se desfac si se
elimina benzile din otel, pana la matisare, avand grija sa nu se deterioreze mantaua interioara din PVC.
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Figura 2. Desfacerea capetelor de cablu

¢

’1

Se masoara si se marcheaza, pe mantaua interioard din PVC, distanta de 5 mm de la capatul
armaturii (Figura 2) si se elimind mantaua interioara pe portiunea marcatd de pe ecranul comun din
benzi de cupru.

Se masoard si se marcheaza pe ecranul comun, prin matisare cu trei spire din sarma de cupru
de ®1mm, distanta de 40mm de la capatul mantalei interioare, ca in Figura 2.

Se taie, se desface si se elimind benzile din cupru ale ecranului comun, pana la matisare.

Se masoara si se marcheaza, cu o spira de sarma din cupru de ®1mm, portiunea de 5 mm pe
infasurarea comuna cu panza semiconductoare de pe umplutura de egalizare, apoi se elimina restul de

umplutura, ca in Figura 2.
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2.2.4 Pregitirea fazelor pentru jonctionare (faza R)

La realizarea operatiilor de legatura cu izolatiile cablurilor, spalarea mainilor executantului este
obligatorie.

Operatiile de curdtare a izolatiilor se executd cu servetele ENC speciale, existente in setul de
mansonare. Se desfac si se fasoneaza provizoriu fazele capatului de cablu, 1dsand intre ele distantele
necesare executarii operatiilor de presare a mufelor si de termocontractare a tuburilor de izolare a
fazelor. Se masoara si se marcheaza portiunea (1) de izolatie egala cu jumatate din lungimea mufei
plus 5 mm, conform celor reprezentate in Figura 3, faza R. Se taie, cu atentie, pentru a nu deteriora
conductorul, izolatia de faza (12) pe aceasta portiune. Se strange capatul conductorului cu o spira din
sarma de cupru.
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Figura 3. Pregidtirea fazelor pentru jonctionare

Se introduc cele trei seturi de tuburi termocontractabile, pentru refacerea izolatiei de faza, pe
fiecare faza lunga (cu lungimea L), astfel:
e se introduce tubul cu diametrul cel mai mic (6);
e seintroduce al doilea tub, cu diametrul mediu (7);
e se introduce ultimul tub, cu diametrul cel mai mare (8);

2.2.5. Jonctiunea conductoarelor

Se verifica existenta tuburilor termocontractabile de refacere a izolatiei (6), (7),(8), pe cele trei
faze si a tubului termocontractabil de etansare generald pe mantaua unuia din capetele de cablu.

Se elimind spira de strangere din capatul fiecarui conductor si se rotunjesc conductoarele
sector, cu bacurile de rotunjire ale presei. Se curatd de oxizi conductoarele, folosind peria de sarma si
panza curatd Tmbibatd 1n solvent organic. Se introduc imediat conductoarele in mufa (9) pana la
atingerea pragului de limitare din interior. Trebuie evitate curdtarea si indepartarea pastei de contact
aflata in interiorul mufelor.
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Se preseaza hexagonal fiecare mufa (9), respectand ordinea presarilor conform celor
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Figura 4. Jonctiunea conductoarelor
Se indeparteaza bavurile si se rotunjesc muchiile rezultate din presare cu ajutorul unei pile
semirotunde fine, apoi se sterge mufa cu o carpd imbibata in solvent. Se aplicad masticul (10) pentru
dirijjarea campului electric la capetele mufei., umpland zona dintre capatul mufei si capatul izolatiei de
faza, pana cand aceasta zona ajunge la un diametru apropiat de cele ale izolatiei s1 mufei, ca in Figura

3, faza S. Se infasoara un strat de banda semiconductoare (11) peste mufa si peste portiunile egalizate
de langa aceasta, cu suprapunere de 50 %, ca in Figura 3, faza T.

2.2.6. Izolarea fazelor jonctionate

Executantul isi va spala mainile cu apa si sapun si le va degresa cu solvent organic.

Se indeparteaza tecile de protectie de polietilena si se curata din nou izolatiile de faza.

Tuburile termocontractabile de izolare a fazelor se fixeaza, in vederea termocontractarii, in

modul urmator:

» se trag peste mufe intai tuburile (6), cu cel mai mic diametru, pe toate cele trei faze, se
centreaza si se termocontracteaza, pe rand, ca in Figura 5, faza R;

» peste tuburile (6), termocontractate anterior, se trag tuburile (7) cu diametru mediu, pe toate
cele trei faze, se centreaza si se termocontracteaza, pe rand, ca in Figura 5, faza S;

> peste tuburile (7), termocontractate anterior, se trag tuburile (8) cu cel mai mare diametru,

pe toate cele trei faze, se centreaza si se termocontracteaza, pe rand, ca in Figura 5, faza T.
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Figura 5. Izolarea fazelor jonctionate
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In procesul de termocontractare trebuie respectate urmitoarele reguli:

- se foloseste numai arzatorul omologat pentru mangonari;

- flacdra se va regla albastra la iesire, cu varf portocaliu, apreciindu-se astfel o temperatura de
circa 135 ° C, la distanta de 100 mm de varf ;

- incélzirea se face prin miscari succesive circulare si longitudinale ale arzatorului, In zona de
contractare;

- nu se tine flacara mai mult de 2 secunde in aceeasi zona;

- se trece la incalzirea zonei urmatoare, numai dupa mularea perfectd a tubului pe suport, in
zona incalzita;

- se tine tubul in pozitie orizontala, pe toata durata termocontractarii;

- nu se taie capetele tubului termocontractabil si nu se sterge adezivul expulzat la capete.

2.2.7. Etansarea zonelor de ramificatie

Se introduc, cat mai adanc, in interiorul zonei de ramificatie, bucatile de mastic (13), pentru
etansarea ramificatiei (o bucatd intre cele trei faze, celelalte bucati in spatiile dintre doud faze

alaturate) si se preseaza astfel incat sa formeze un corp comun, ca in Figura 5.

2.2.8. Strangerea fazelor si egalizarea denivelarilor dintre ele

Se strang puternic fazele in pachet si se fixeazd cu 5 spire de bandd alba, la mijlocul

mangonului. Se umplu golurile dintre faze cu snururile de mastic, pentru disiparea caldurii.

2.2.9. Realizarea continuitatii straturilor semiconductoare

Se aplica doua spire de banda semiconductoare pe panza semiconductoare (5) a unuia din
capetele de cablu. Se continua apoi infasurarea (15) cu banda semiconductoare, cu suprapunere de 50
% si Intinderea benzii pana cand lafimea ei ajunge la circa 15 mm peste mangon, pana la celalalt capat
de cablu, pani pe panza semiconductoare (5), conform celor reprezentate in Figura 6. In timpul

infasurarii, se scoate treptata banda alba de fixare.
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Figura 6. Realizarea continuitatii straturilor semiconductoare
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2.2.10. Realizarea continuititii electrice intre armituri si ecranele cablurilor

Se slefuiesc si se curatd portiuni de 30 mm de pe armaturile mecanice (2) ale cablurilor. Se
matiseaza capatul tresei flexibile (conductorului) (16) din cupru, pe una din armaturi, cu 15 spire din
sarma de cupru @ Imm (17), apoi se matiseaza tresa (conductorul) (16) pe ecranul (4) din benzi de
cupru al aceluiasi cablu, tot cu 15 spire de sarma din cupru ® Imm (18), ca in Figura 6.

Se pozeazda in lungul mansonului tresa (conductorul) (16) de cupru, muland-o pe corpul
acestuia. Se executd apoi matisarile celuilalt capat al tresei pe ecranul din benzi de cupru (4) si pe
armatura din benzi de otel (2) ale celuilalt cablu, cu cate 15 spire de sarma din cupru ®1mm, conform
celor reprezentate in Figura 6.

2.2.11. Ecranarea metalica a mansonului trifazat

Se Infasoara banda dublu impletitd din cupru (19), spira langa spira, incepand de pe unul din
ecranele (4), din benzi de cupru si terminand pe celalalt ecran. Capetele infasurarii se vor matisa cu
cate 10 spire din sdirma de cupru ® 1mm, ca in Figura 6.

2.2.12. Etansarea si protejarea mansonului trifazat

Se infasoara portiunile matisate anterior cu doud straturi de banda de etansare si protectie
autocompactizatd, cu suprapunere 50% si intindere a benzii in scopul protejarii tubului (14) la
termocontractare, conform celor reprezentate in Figura 7.

2

Figura 7. Etansarea si protejarea mansonului trifazat

Se asperizeaza mantaua exterioara (1) a cablurilor pe portiunea de 100 mm. Se trage tubul
termocontractabil (14) peste manson si se centreaza stinga — dreapta. Termocontractarea tubului se
realizeaza incepand de la mijlocul acestuia catre extremitati, respectand cu strictete regulile precizate
in paragraful 2.2.8. Nu se sterge adezivul expulzat (21). Mansonul se lasa sa se raceasca inainte de a-l
supune la eforturi mecanice.
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3. Modul de desfasurare a lucrarii

» Se vor identifica tipurile constructive de mansoane si cutii terminale existente in colectia

laboratorului de Transportul si Distributia Energiei Electrice.

» Studentii vor identifica sculele si dispozitivele existente in trusa specializatd pentru

executarea mansoanclor cablurilor de forta si a cutiilor terminale, existenta in laborator,

precum si a tuturor materialelor si tuburilor contractabile existente intr-un set complet,

necesare realizdrii mangoanelor prin metoda Raychen.

» Pentru intelegerea fazelor tehnologice necesare realizdrii unui manson cu tehnologia

Raychen, pe langa materialul prezentat in lucrare, studentii vor viziona un film in care sunt

prezentate practic, in detaliu, toate fazele de executie descrise anterior.

> In limita timpului disponibil, folosind standul de mansonare existent in laboratorul de

Transportul si Distributia Energiei Electrice, Se va executa practic un manson de legatura,

utilizand tuburi termocontractabile, respectand fazele si operatiile tehnologice descrise in

lucrarea de laborator si 1n filmul prezentat
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