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MANŞONAREA CABLURILOR DE ENERGIE ELECTRICĂ PRIN METODA  

 
 

 1. Obiectivele lucrării 
  

 În ultimii ani, dezvoltarea procedeelor de manşonare, odată cu progresele realizate de chimia 

polimerilor sintetici, au condus la apariţia manşoanelor din materiale plastice sau din răşini turnate la 

locul de montaj. 

  În cadrul lucrării sunt prezentate, în detaliu, principalele faze şi operaţii tehnologice necesare 

realizării manşoanelor de legătură la cablurile de energie sau de forţă, folosind proprietatea 

materialelor plastice de a se termocontracta. 

 
  2. Consideraţii de ordin teoretic 

  2.1. Manşonare prin metoda Raychen 

  

Manşonarea prin metoda Raychen se bazează pe proprietatea materialelor plastice de a se 

termocontracta. Materialele plastice pot fi cu:  

 memorii pozitive (sub acţiunea unui agent termic apare fenomenul de dilatare);  

 memorii negative (sub acţiunea unui agent termic apare fenomenul de contractare). 
 

Metoda Raychen prezintă următoarele avantaje faţă de metoda de manşonare care utilizează 

fonta şi anume:  

 greutate redusă; 

 rezistenţă mecanică şi electrică foarte mare; 

 timp de manoperă redus; 

 aplicabilitate la toate tipurile de cabluri vechi sau noi; 

 personal de deservire redus şi realizare ecologică. 
 

Pe lângă aceste avantaje, metoda prezintă dezavantajul costului destul de ridicat al materialelor 

utilizate. Trusa specială pentru executarea manşoanelor de legătură prin metoda Raychen conţine 

următoarele scule şi dispozitive:  

 arzător cu butelie;  

 presă mecanică; 

 patent; 

 cuţit pentru dezizolarea cablurilor; 

 pânză de bomfaier; 

 pilă pentru îndepărtarea bavurilor; 
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 perii de sârmă pentru curăţirea capetelor de cablu; 

 diluant (alcool izopropilic). 
 

 2.2. Ghid tehnologic pentru executarea unui manşon de legătură între cabluri de 6 kV tip 

ACYEAbY, realizat cu tuburi termocontractabile 

 

  Fazele şi operaţiile tehnologice realizării manşoanelor de legătură folosind tuburi 

termocontractabile sunt prezentate, în detaliu, în cele ce urmează. 

 

 2.2.1. Pregătirea locului de muncă 
  

 Se amplasează sculele, dispozitivele şi mijloacele de protecţie a muncii necesare efectuării 

lucrării. De asemenea, se iau măsuri de prevenire a incendiilor, conform prevederilor legale specifice. 

 

  2.2.2. Pregătirea capetelor de cabluri 
   

  Funcţie de rezultatele măsurătorilor şi încercărilor efectuate, se vor îndepărta porţiunile de 

cabluri care prezintă defecţiuni (umiditate, murdărie, striviri, etc.), porţiuni care nu vor fi mai mici de 

200 mm. Se îndepărtează, totodată, şi porţiunile care au fost desfăcute în vederea încercărilor şi a 

fazărilor. Se fasonează fiecare capăt de cablu în scopul realizării rezervei. La lucrările noi sau de 

reparaţii capitale, rezerva fiecărui cablu trebuie să asigure refacerea de două ori a manşonului. 

 
Figura 1.  Pregătirea capetelor de cabluri 

 Se curăţă de murdărie un capăt de cablu, pe lungimea de un metru şi un capăt, pe lungimea de 2 

metri, capăt pe care se introduce tubul termocontractabil. Se fixează capetele în suporţi, la distanţă de 

200 mm de capăt, ca în Figura 1. 

 

 2.2.3. Desfacerea capetelor de cablu 

  

  În continuare sunt prezentate fazele şi operaţiile tehnologice pentru un capăt de cablu, care se 

vor aplica identic şi la celălalt capăt. 
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  Se măsoară şi se marchează, pe mantaua exterioară din PVC, distanţa L1 pentru un capăt de 

cablu şi distanţa L2 pentru celălalt capăt de cablu, conform datelor din Tabelul 1. 
 

Marcarea distanţelor L1 şi L2 funcţie de secţiunea cablului 

                      Tabelul 1 

Scond [mm
2
] 25 35 50 70 95 120 150 185 240 

L1 [mm]- capăt de 

cablu lung 
380 480 550 

L2 [mm]- capăt de 

cablu scurt 
200 260 300 

 

  Se crestează circular, lângă matisare, o fâşie longitudinală cu lăţimea de 10 mm, din mantaua 

cablului, începând de la capătul acestuia. Se taie circular, pe urma crestăturii şi se îndepărtează 

porţiunea de manta din PVC. 

  Se măsoară şi se marchează pe armături (prin matisare cu trei spire din sârmă de cupru de Φ 

1mm) distanţa de 30 mm de la capătul mantalei exterioare din PVC  (Figura 2). Se taie, se  desfac şi se 

elimină benzile din oţel, până la matisare, având grijă să nu se deterioreze mantaua interioară din PVC. 

 
Figura 2. Desfacerea capetelor de cablu 

 

  Se măsoară şi se marchează, pe mantaua interioară din PVC, distanţa de 5 mm de la capătul 

armăturii (Figura 2) şi se elimină mantaua interioară pe porţiunea marcată de pe ecranul comun din 

benzi de cupru. 

  Se măsoară şi se marchează pe ecranul comun, prin matisare cu trei spire din sârmă de cupru 

de Φ1mm, distanţa de 40mm de la capătul mantalei interioare, ca în Figura 2.  

  Se taie, se desface şi se elimină benzile din cupru ale ecranului comun, până la matisare.  

  Se măsoară şi se marchează, cu o spiră de sârmă din cupru de Φ1mm,  porţiunea de 5 mm pe 

înfăşurarea comună cu pânză semiconductoare de pe umplutura de egalizare, apoi se elimină restul de 

umplutură, ca în Figura 2. 
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  2.2.4.Pregătirea fazelor pentru joncţionare (faza R) 

   

  La realizarea operaţiilor de legătură cu izolaţiile cablurilor, spălarea mâinilor executantului este 

obligatorie. 

  Operaţiile de curăţare a izolaţiilor se execută cu şerveţele ENC speciale, existente în setul de 

manşonare. Se desfac şi se fasonează provizoriu fazele capătului de cablu, lăsând între ele distanţele 

necesare executării operaţiilor de presare a mufelor şi de termocontractare a tuburilor de izolare a 

fazelor. Se măsoară şi se marchează porţiunea (1) de izolaţie egală cu jumătate din lungimea mufei  

plus 5 mm, conform celor reprezentate în Figura 3, faza R. Se taie, cu atenţie, pentru a nu deteriora 

conductorul, izolaţia de fază (12) pe această porţiune. Se strânge capătul conductorului cu o spiră din 

sârmă de cupru. 

 
Figura 3. Pregătirea fazelor pentru joncţionare 

 

  Se introduc cele trei seturi de tuburi termocontractabile, pentru refacerea izolaţiei de fază, pe 

fiecare fază lungă (cu lungimea L1), astfel: 

 se introduce tubul cu diametrul cel mai mic (6); 

 se introduce al doilea tub, cu diametrul mediu (7); 

 se introduce ultimul tub, cu diametrul cel mai mare (8); 

 

  2.2.5. Joncţiunea conductoarelor 

  

  Se verifică existenţa tuburilor termocontractabile de refacere a izolaţiei (6), (7),(8), pe cele trei 

faze şi a tubului termocontractabil de etanşare generală pe mantaua unuia din capetele de cablu. 

  Se elimină spira de strângere din capătul fiecărui conductor şi se rotunjesc conductoarele 

sector, cu bacurile de rotunjire ale presei. Se curăţă de oxizi conductoarele, folosind peria de sârmă şi 

pânza curată îmbibată în solvent organic. Se introduc imediat conductoarele în mufa (9) până la 

atingerea pragului de limitare din interior. Trebuie evitate curăţarea şi îndepărtarea pastei de contact 

aflată în interiorul mufelor. 
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  Se presează hexagonal fiecare mufă (9), respectând ordinea presărilor conform celor 

reprezentate în Figura 4. 

 
Figura 4. Joncţiunea conductoarelor 

 

  Se îndepărtează bavurile şi se rotunjesc muchiile rezultate din presare cu ajutorul unei pile 

semirotunde fine, apoi se şterge mufa cu o cârpă îmbibată în solvent. Se aplică masticul (10) pentru 

dirijarea câmpului electric la capetele mufei., umplând zona dintre capătul mufei şi capătul izolaţiei de 

fază, până când această zonă ajunge la un diametru apropiat de cele ale izolaţiei şi mufei, ca în Figura 

3, faza S. Se înfăşoară un strat de bandă semiconductoare (11) peste mufă şi peste porţiunile egalizate 

de lângă aceasta, cu suprapunere de 50 %, ca în Figura 3, faza T. 

 

  2.2.6. Izolarea fazelor joncţionate 

  

  Executantul îşi va spăla mâinile cu apă şi săpun şi le va degresa cu solvent organic. 

 Se îndepărtează tecile de protecţie de polietilenă şi se curăţă din nou izolaţiile de fază. 

 Tuburile termocontractabile de izolare a fazelor se fixează, în vederea termocontractării, în 

modul următor: 

 se trag peste mufe întâi tuburile (6), cu cel mai mic diametru, pe toate cele trei faze, se 

centrează şi se termocontractează, pe rând, ca în Figura 5, faza R;  

 peste tuburile (6), termocontractate anterior, se trag tuburile (7) cu diametru mediu, pe toate 

cele trei faze, se centrează şi se termocontractează, pe rând, ca în Figura 5, faza S;  

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

pe toate cele trei faze, se centrează şi se termocontractează, pe rând, ca în Figura 5, faza T. 

 
Figura 5. Izolarea fazelor joncţionate 
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 În procesul de termocontractare trebuie respectate următoarele reguli: 

- se foloseşte numai arzătorul omologat pentru manşonări; 

- flacăra se va regla albastră la ieşire, cu vârf portocaliu, apreciindu-se astfel o temperatură de 

circa 135 
0
 C, la distanţa de 100 mm de vârf ; 

- încălzirea se face prin mişcări succesive circulare şi longitudinale ale arzătorului, în zona de 

contractare; 

- nu se ţine flacăra mai mult de 2 secunde în aceeaşi zonă; 

- se trece la încălzirea zonei următoare, numai după mularea perfectă a tubului pe suport, în 

zona încălzită; 

- se ţine tubul în poziţie orizontală, pe toată durata termocontractării; 

- nu se taie capetele tubului termocontractabil şi nu se şterge adezivul expulzat la capete. 
   

  2.2.7. Etanşarea zonelor de ramificaţie 
  

  Se introduc, cât mai adânc, în interiorul zonei de ramificaţie, bucăţile de mastic (13), pentru 

etanşarea ramificaţiei (o bucată între cele trei faze, celelalte bucăţi în spaţiile dintre două faze 

alăturate) şi se presează astfel încât să formeze un corp comun, ca în Figura 5. 
 

  2.2.8. Strângerea fazelor şi egalizarea denivelărilor dintre ele 

 

  Se strâng puternic fazele în pachet şi se fixează cu 5 spire de bandă albă, la mijlocul 

manşonului. Se umplu golurile dintre faze cu şnururile de mastic, pentru disiparea căldurii. 

 

  2.2.9. Realizarea continuităţii straturilor semiconductoare 

 

  Se aplică două spire de bandă semiconductoare pe pânza semiconductoare (5) a unuia din 

capetele de cablu. Se continuă apoi înfăşurarea (15) cu bandă semiconductoare, cu suprapunere de 50 

% şi întinderea benzii până când lăţimea ei ajunge la circa 15 mm peste manşon, până la celălalt capăt 

de cablu, până pe pânza semiconductoare (5), conform celor reprezentate în Figura 6. În timpul 

înfăşurării, se scoate treptata banda albă de fixare. 

 
Figura 6. Realizarea continuităţii straturilor semiconductoare 



Laborator Transportul şi distribuţia energiei electrice  -  B. Neagu 
 

 7 

   

  2.2.10. Realizarea continuităţii electrice între armături şi ecranele  cablurilor 

  

  Se şlefuiesc şi se curăţă porţiuni de 30 mm de pe armăturile mecanice (2) ale cablurilor. Se 

matisează capătul tresei flexibile (conductorului) (16) din cupru, pe una din armături, cu 15 spire din 

sârmă de cupru Φ 1mm (17), apoi se matisează tresa (conductorul) (16) pe ecranul (4) din benzi de 

cupru al aceluiaşi cablu, tot cu 15 spire de sârmă din cupru Φ1mm (18), ca în Figura 6.  

  Se pozează în lungul manşonului tresa (conductorul) (16) de cupru, mulând-o pe corpul 

acestuia. Se execută apoi matisările celuilalt capăt al tresei pe ecranul din benzi de cupru (4) şi pe 

armătura din benzi de oţel (2) ale celuilalt cablu, cu câte 15 spire de sârmă din cupru Φ1mm, conform 

celor reprezentate în Figura 6. 

 

  2.2.11. Ecranarea metalică a manşonului trifazat 

 

  Se înfăşoară banda dublu împletită din cupru (19), spiră lângă spiră, începând de pe unul din 

ecranele (4), din benzi de cupru şi terminând pe celălalt ecran. Capetele înfăşurării se vor matisa cu 

câte 10 spire din sârmă de cupru Φ 1mm, ca în Figura 6. 

 
  2.2.12. Etanşarea şi protejarea manşonului trifazat 

   

  Se înfăşoară porţiunile matisate anterior cu două straturi de bandă de etanşare şi protecţie 

autocompactizată,  cu suprapunere 50% şi întindere a benzii în scopul protejării tubului (14) la 

termocontractare, conform celor reprezentate în Figura 7. 

 
Figura 7. Etanşarea şi protejarea manşonului trifazat 

 

Se asperizează mantaua exterioară (1) a cablurilor pe porţiunea de 100 mm. Se trage tubul 

termocontractabil (14) peste manşon şi se centrează stânga – dreapta. Termocontractarea tubului se 

realizează începând de la mijlocul acestuia către extremităţi, respectând cu stricteţe regulile precizate 

în paragraful 2.2.8. Nu se şterge adezivul expulzat (21). Manşonul se lasă să se răcească înainte de a-l 

supune la eforturi mecanice. 
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  3. Modul de desfăşurare a lucrării 

 

 Se vor identifica tipurile constructive de manşoane şi cutii terminale existente în colecţia 

laboratorului de Transportul şi Distribuţia Energiei Electrice. 

 Studenţii vor identifica sculele şi dispozitivele existente în trusa specializată pentru 

executarea manşoanelor cablurilor de forţă şi a cutiilor terminale, existentă în laborator, 

precum şi a tuturor materialelor şi tuburilor contractabile existente într-un set complet, 

necesare realizării manşoanelor prin metoda Raychen. 

 Pentru înţelegerea fazelor tehnologice necesare realizării unui manşon cu tehnologia 

Raychen, pe lângă materialul prezentat în lucrare, studenţii vor viziona un film în care sunt 

prezentate practic, în detaliu, toate fazele de execuţie descrise anterior.  

 În limita timpului disponibil, folosind standul de manşonare existent în laboratorul de 

Transportul şi Distribuţia Energiei Electrice, se va executa practic un manşon de legătură, 

utilizând tuburi termocontractabile, respectând fazele şi operaţiile tehnologice descrise în 

lucrarea de laborator şi în filmul prezentat 
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