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Lucrarea trateazd cele mai cunoscute mangoane si pro-
cedee de mangonare pentru cablurile electrice de joasa
tensiune. Sint descrise mai detaliat in forma unor fise
tehnologice mansoanele si procedeele de mangonare de
legdturd si derivatie de joasd tensiune fird masd de
turnare si utilizind carcase din material plastic dur.
Lucrarea trateazid mansgoane si procedee de manso-
nare de joasd tensiune pentru cablurile electrice cu
izolatie si Inwelis exterior din materiale sintetice si
pentru cablurile electrice cu izolatie de hirtie si manta
metalicd. Se detaileazd prin faze de executie tehnolo-
gice, relatii matematice si tabele, procedeele de man-
sonare de legdtura si derivatie farad masd de turnare
ulilizind carcase din material plastic dur care repre-
zintd creatii originale ale autorului si care au fost
brevetate In R.S.R. .
Pentru cablurile cu izolatie uscatd solutiile au fost
aplicate in practicd si in prezent se continui cercetd-
rile pentru definitivarea lor prin extihdere si pentru
alte domenii de utilizare ale cablurilor electrice.
Cartea se adreseazd celor care lucreazd in domeniul
cablurilor electrice subterane, electricienilor de inire-
tinere si exploatare a instalatiilor electrice putind fi
folositd si de inginerii care proiecteaza retele electrice
de cabluri.
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1. Notiuni intreductive

Retelele electrice subtenane s-au dezvoltat foarte mult,
in special in mediul urban, cu preciddere in aglomerarile
marilor orase, datoritd avantajelor pe care le prezinti
fatd de refelele electrice aeriene, si anume: mentinerea
unui nivel estetic arhitectural neschimbat, asigurarea
unei securitdfi sporite in exploatare pentru populatia care
nu posedd cunostinte calificate de protectie impotriva
electrocutérii prin atingerea unor elemente aflate normal
sau accidental sub tensiune, o fiabilitate sporiti in ex-
ploatare, conditii convenabile de montaj la pozarea cable-~
lor electrice si altele.

Cablurile electrice se pot poza direct in sol sau in ca-
nalizdri speciale.

In retelele electrice subterane uneori trebuie imbinate
intre ele eablurile noi pozate sau trebuie imbinate aceste
cabluri cu unele existente. Asemenea lucrédri apar din di-
verse motive printre care: avarii, realizarea unor extin-
deri ale retelelor electrice subterane existente, inlocuirea
unor portiuni de cabluri electrice existente cu altele noi
ca urmare a unor lucrdri de reparatii sau folosirea pe gan-
tier a unor tronsocane de cabluri de lungimi mai mici li-
mitate de dimensiunile tamburelor pe care sint livrate
aceste cabluri.

In toate cazurile imbinérile de cabluri electrice tre-
buie si asigure urmitoarele conditii principale:

— o continuitiate perfectd a circuitului electric care
sd se menting in timp;



- o efanseitate a imbindrilor fatd de mediul incon-
jurdtor;

— izolatia, conductoarelor si fie realizati de calitati
similare cu izolatia din fabrica;

— protectia mecanicd a jonctiunii si fie realizati de
calitdti similare cu protectia mecanicid din fabrici a ca-
blurilor electrice care se mansoneazi;

— continuitatea electricd @ invelisurilor metalice ale
cablurilor electrice sd nu se intrerupa la locul jonctiunii;
— o fiabilitate sporitd a jonctiunii In exploatare.

Terminologie. Prin jonctiune se intelege imbinarea in
legdturd sau derivatie dintre doud cabluri electrice care
prin procedee adecvate realizeazd la locul de legdturi
sau derivatie continuitatea electrica si ‘protectia cabluri-
lor electrice care se imbiné.

Definim manson, produsul industrial caracterizat prin
unitate constructivd si functionald reprezentind elemen-
tul de bazi cu care de obicei se realizeazd jonctiunea si
care o defineste ca atare.

Definim procedeu de mangonare mijlocul sau metoda
tehnologicd prin care se realizeazd o joncliune de legé-
turd sau derivatie.

Clasificare. Jonctiunile cablurilor electrice se pot cla-
sifica dupd scopul realizat, dupd domeniul de utilizare,
dupad izolatia eablurilor sau dupd procesul tehnologic fo-
losit in realizarea lor si modul de protectie a jonctiunilor
‘contra eforturilor mecanice exterioare.

Dupd scopul realizat jonctiunile pot fi de legatura
sau derivatie.

Dupd domeniul de utilizare jonctiunile se clasifici
dupd tensiunile cablurilor electrice care se imbind si
anume:

— jonctiunile de legdturd: de joasd ten-
siune pind la 1 kV inclusiv; de medie tensiune peste
1 kV pina la 35 kV inclusiv; de inalti tensiune peste
35 kV pind la 400 kV inclusiv si mai rar peste aceastd
tensiune.

— jonctiunile de derivatfie: de joasd ten-
siune pind la 1 kV inclusiv si mai rar peste 1 kV.
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Dupd tipul constructiv al izolafiei cablurilor jonctiu-
nile pot fi realizate pe cabluri cu izolatie din materiale
plastice, hirtie impregnatd sau cu circulatie de ulei sau
gaz.

Dupd procesul tehnologic se pot realiza jonctiuni cu
refacerea izolatiei folosind benzi izolante sau mase de
turnare; la fel se pot realiza jonctiuni care sa asigure
protectia mecanicd prin carcase metalice sau din alte ma-
teriale rezistente la eforturi mecanice, prin benzi izo-
lante sau ecrane protectoare.



2. Jonctionarea cablurilor electrice
de joasi tensiune '

2.1. Mansoane si procedee de mansonare
utilizind carcase din fonta

Aceste tipuri sint descrise in numeroase tratate de
specialitate si de uz general si reprezinti procedeele cla-
sice cele mai cunocscute [2-4; 23; 43].

La noi in tard se utilizeazd mansoane din fonti FC 20
catalogatad conform STAS 568/67.

Procedeul de mansonare pentru cablurile electrice cu
izolatie din hirtie este similar cu cel pentru cablurile
electrice cu izolatie uscatd din materiale plastice.

Pentru retelele electrice de joasd tensiune se utili-
zeazd carcase din fontd care impreund cu masa neagra
bituminoasd de turnare asigurd etansarea jonctiunilor
indiferent de tipul constructiv al cablurilor electrice care
se mansoneaza.

Pentru jonctiunile de legaturd ale cablurilor electrice
de comand3, semnalizare si control cu izolatie din hirtie
si cauciuc pind la 1 kV, masa neagrd se toarni in man-
soane din plumb protejate In cazul pozérii in sol cu o
infasurare din pinzd de iutd bituminoasd in doud stra-
turi [44].

Procedeul de mangonare de legdturd pentru doui ca-
bluri electrice de energie de joasd tensiune-contine ur-
métoarele faze principale de executie:

6



— Se inl&turd straturile de protectie si izolatia con-
ductoarelor.

— Se flasoneazd conductoarele si se monteazd niste
distantori izolan{i care au rolul de a mentine constantd
distanta intre conductoare. Acesti distantori la unele
constructii mai vechi se confectionau
din portelan, iar la alte constructii mai
actuale se confectioneazi din bachelitd,
ebonita, fibréd, materiale plastice ete.

— Conductoarele se fimbind apoi
prin lipire, sudare sau procedee me-
canice prin presare [42, 82]. In fig. 1
este reprezentatd o jonctiune de legi-
turd la care conductoarele se imbind
prin presare.

— In continuare se monteazd gar-
nituri din carton asfaltat la locurile
de fixarea cablurilor cu bratirile man-
sonului din fontd. Partea inferioard a
mangonului se asazd pe un pat de ca-
rdmizi si se monteaza si partea supe-
ricard a mansonului peste jonctiune
scotind conductoarele de legare la pa-
mint. Se string apoi cele doud juméa-
tati de fontd cu suruburi.

Se asigurd continuitatea invelisuri- _, .
lor metalice ale cablurilor prin lega- - .& Imbinarea

prin presare a
rea lor impreund in exteriorul manso- = conductoarelor
nului cu conductoare de punere la pa- electrice.
mint lipite cu aliaj LP 60.

— Se incdlzeste corpul mansonului cu flacdra de ben-
zind pind la o temperaturd de 50—60°C, apoi se toarnid
In etape printr-o deschidere situati in partea superioari
a mansonului o masid neagra izolanti (compound) incil-
zitd la 110—115°C pind la’ umplerea completd a manso-
nului. Pe masura récirii, masa de turnare contractindu-se,
se procedeazd la reumplerea mansonului.

Se obtine o jonciiune de legdturd ca in fig. 2. i

Pentru joasd tensiune se utilizeazd o masd izolantd
neagrd care este un produs bituminos de calitate supe-
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rioard catalogat conform STAS 3897-73 cu o rigiditate
dielectricd de minim 120 kVifcm [54].

Unul din principalele neajunsuri ale mansoanelor din
fontd este neetanseitatea lor ceea ce inlesneste patrun-

4 6 57 6

12 3

Fig. 2. Jonctiune de legdturd pentru 1 kV folo-
sind un manson din fonta:
1 — conductoare electrice; 2 — distantor; 3 — carcasa
metalick; 4 — armaturd metalica; 5 — conductor de
legare la pimint; 6 — surub pentru pamintare; 7 —
masid de turnare.

Fig. 3. Defecte la turnarea masei negre in mansgon:
1 ~ masd neagra; 2 — caverni; 3 — manson.

derea umiditdtii in interior, dezavantaj favorizat si de
faptul ed prin coeficientul de dilatare termici foarte mare
al masei de turnare, la temperaturi joase, in interiorul
mansonului umplut cu masd de turnare se formeaza go-
luri de waer in care pétrunde umezeala.

Acest efect este sporit si de dilatirile si comprimarile
succesive ale masei de cablu care sint determinate de
variatiile sarcinilor electrice ale cablului si ale tempera-
turii mediului inconjurator.

La temperaturi foarte joase masa se desprinde de pe-
retii mansonului si se formeazd crapaturi; pe de alta
parte daci se toarnd masd neagrd in mansonul neincilzit
se formeaza caverne ca in fig. 3 [9].
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La noi In fard mansoanele de legdturd de joasd ten-
siune tip ML din fontd umplute cu masd de turnare sint
exeoutate in sapte mdarimi pentru cablurile cu izolatie
din hirtie si respectiv in cinci mdirimi pentru cablurile
cu izolatie din PVC conform STAS 2739-70 [45].

Pentru executarea jonctiunilor de derivatie de joasa
tensiune procesul tehnologic contine faze similare de pre-
gatire si turnare a masei negre, precum si montarea man-
soanelor din fontd si legarea la padmint a invelisurilor
metalice ale cablurilor electrice.

Jonctiunea de derivatie prezinti unele particularitd{i
in pregitirea si desfacerea capetelor de cablu si imbina-
rea conductoarelor in derivatie, dupd cum cablul princi-
pal este sectionat sau continuu la locul de imbinare cu
cablul derivat.

in fig. 4 este reprezentat un manson de derivaiie intre
doud cabluri electrice de joasd tensiune [35].

Fig. 4. Jonctiune de derivatie de joasi tensiune
cu un manson retalic.

Mangoanele de derivatie se folosesc de reguld pentru
joasd tensiune.

La noi in fard mansoanele de derivatie din fontd se
fabrica pentru cabluri electrice cu doud sau patru con-
ductoare in trei tipuri si pot fi normale (simbol MD),
cind cablul principal nu este talat, si inguste (simbol
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MLD), cind se taie cablul principal. Ele sint pozitionate
conform STAS 1570/69 [46].

In strdindtate se utilizeazd pentru joasd tensiune si
cabluri electrice cu neutrul concentric. In fig. 5 este ara-

Fig. 5. Jonctiune de derivatie HM cu carcase
metalice si cabluri electrice cu neuiru con-
centric.

tatd deschisd o jonctiune de derivatie HM cu carcase
DIN 47630 si cabluri electrice cu neutru concentric tip
Ceander, La aceastd jonctiune de derivatie se remared
faptul ci pentru cablul principal conductorul neutru care
este concentric nu este sectionat ci doar desficut in zona
de jonctionare prin téierea sa oblicd si in lungul cablu-
lui principal, iar continuitatea sa cu neutrul dablului de-
rivat se realizeazd prin lipirea acestora impreund si de
carcasa manson din metal.

Mansgoanele se umplu cu un compound SP (M11) la o
temperatura de turnare de 150°C [23].

2.2. Procedeu de mansonare de legitura utilizind
un manson din azbociment

La noi in tari s-a aplicat cu titlul experimental un
procedeu de mansonare de legdturd utilizind un manson
tubular din azbociment cu capace de adaptare pe cablu.
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Mansonul are corpul exterior confectionat din teavi
de azbociment si este prevdzut cu doud capace tronconice
care se prind prin suruburi de wcorpul mansonului.

Montarea mansonului peste jonctiune se face prin de-
plasarea cu grijid a elementelor componente si imbinarea
prin cite trei suruburi a capetelor tronconice de corpul
mansonului. Se monteazi apoi bratérile si se string bine
suruburile acestora. Conductoarele de legare la pidmint se
lipsesc intre ele si- de cele doud capace tronconice ale
mansonului cu aliaj de lipit LP 40.

Dupd umplerea cu masd izolantd neagrd, pentru pro-
tectia contra coroziunii, mansonul fiind cald se unge cu
masid neagra si se infisoari cu bandi de pinzd hesian in
3—4 straturi succesive, unse de asemenea cu masd nea-
gréd fierbinte.

Aceste infasurdri anticorozive vor depdsi brétirile de
tixare ta cablurilor si vor acoperi si cdmasa exterioard a
acestora pe o lungime de 3—4 cm.

2.3. Manson de legitura din otel

Uneori in procedeele de mansonare de legaturd des-
crise la § 2.1 si 2.2 se utilizeazd mansoane exterioare in
form& de calote din otel subtire [9] sau respectiv din
otel tubular.

2.4, Procedeu de mansonare folosind
benzi izolante

Jonctionarea cablurilor electrice de joasd tensiune se
poate realiza dupd un procedeu simplu prin utilizarea
benzilor izolante adezive sau impregnate in rasind epo-
xidica.

Principiul de bazd al procedeului constd in refacerea
izolatiei conductcarelor si a invelisurilor cablurilor elec-
trice, precum si eliminarea golurilor de aer la locul jonc-
tiunii prin bandajarea cu benzi izolante adezive sau im-
pregnate, unele cu calitdti electroizolante iar altele cu rol
de proteciie exterioara.
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Conform acestui procedeu de mansonare benzile izo-
lante se infdsoard la locul jonciiunii atit peste imbindarile
conductoarelor cit si petrecut peste izolatia din fabricd a
cablurilor electrice, prin tractiune puternicad si suprapu-

Pig. 6. Jonctiune de legdturd utilizind benzi adezive.

nere la jumaitate din 1&{imea benzii. Bandajarea se exe-
cutd in ambele sensuri si spatiile goale dintre benzi sint
umplute prin patrunderea adezivului sau a rasinii de im-
pregnare.

Prin utilizarea benzilor izolante se obiin joncfiuni de
dimensiuni apropiate cu dimensiunile cablurilor care se
imbina (fig. 6).

In prezent sint utilizate pentru realizarea jonctiunilor
de legdturd sau derivatie de joasd. tensiune mai multe
tipuri de benzi izolante sau impregnate. In continuare se
vor prezenta citeva tipuri de benzi si tehnologii folosite
frecvent in striindtate.

® Dupi unele tehnologii (Frenta), pentru jonctiunile
de joasd tensiune care nu se pozeazd in sol protectia me-
canicd se realizeazd cu benzi izolante din PVC in va-
riantd normald (peste cleme se izoleazd cu bandid BI-
SEAL in cite doud straturi si apoi incd doud straturi peste
ménunchiul de conductoare, iar In final peste ansamblu
se aplicd cu rol de protectie extericard un strat din bandi
de PVC), respectiv in variantd intdritd (peste midnunchiul
de conductoare izolat cu bandid BI-SEAL ca mai sus se
infisoarda o bandi BI-PRENE C in trei straturi iar peste
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ansamblu se aplicd un strat de bandd din PVC); pentru
pozarea in sol a unei junctiuni, clemele sint izolate cu
bandid BI-SEAL (intli cite doud straturi si apoi cu incd
doud straturi), apoi peste mdnunchiul de conductoare se
aplicd o tresd tricotatd (Nr. 15) din cupru cositorit (infa-
suratd in.spirald si legatd la invelisurile metalice ale ca-
blurilor electrice) consolidatd cu trei straturi .din banda
poliestericd TD, impregnatd in rédsina, iar in final se mai
impregneazd din nou In rdsind tot ansamblul jonctiunii {28].

Procedeul de impregnarea benzii poliesterice TD, de-
numit Seralver constd in realizarea unui invelis epoxy
stratificat in felul urmitor: risina epoxidicd se amestecd
cu acceleratorul intr-un vas timp de 2—3 min dupa care
cu ajutorul unei pensule se impregneazi cu amestecul
astfel format banda poliesterici TD,. Reactia puternici
provoacd o buni prizd a micilor mase din amestec, iar
pentru obtinerea unei stratificatii corespunzitoare fire-
buie ca impregnarea benzii si se facd din abundentd cu
un strat dens de rasina.

In jonctiune tresa de cupru fiind pusid la masi prin
invelisurile metalice ale cablurilor electrice joacd rolul
unui ecran protector contra unor eventuale atingeri fa-
cute din exterior prin intermediul sculelor metalice de
cidtre persoane neavizate; de asemenea, ea asigurd in ace-
lasi timp si continuitatea electricd a invelisurilor meta-
lice ale cablurilor electrice.

® In procedee de mangonare similare se mai folosesc
si benzile adezive Scolch (Franfa) din materiale sintetice
de diferite culori si dimensiuni, de grosimi variind intre
0,18 si 0,8 mm, cu tensiunea de strapungere pini la
65 kV/mm si temperatura de utilizare pinid la 140°C [83].

® Tehnologia 3M (Ibalia) recomandd pentru joasa ten-
siune utflizarea urmadtoarelor tipuri de benzi [27]:

— pentru izolarea clemelor de legdturad banda Scotch
23 din material sintetic izolant autoaglomerant care se
poate alungi prin tensionare pini la 2000/ din lungimea
initiald si care pentru madrirea rezistenfei se poate aco-
peri in final cu una din benzile Scotch autoadezive in
PVC 33, 88, 99 sau 22;
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— tot in acelasi scop se mai utilizeazd banda Scotch
VM formatd dintr-un strat de un amestec de cauciuc bu-
tilic pe un suport din PVC si care bandi se poate aplica
si In’ scopul etansarii si protectiel mecanice si chimice a
jonetiunii;

— pentru protectia conductoarelor jonctionate si izo-
late ca mai sus se mai utilizeazd una din benzile: Scotch 22
autoadezivd izolantd in PVC cu o temperaturd de func-
tionare pind la 80°C; Scotch 33 autoadezivd izolantd in
PVC cu o temperaturd de funcfionare de pind la 80°C
cu varianta similard Scotch 35 pe suport din PVC in di-
ferite culori cu un adeziv pe bazi de cauciuc natural sau
sintetic.

@ In R.F.G. jonctiunile pe cabluri cu izolatie din ma-
terial plastic se realizeazi utilizind benzi Tesaflex 163
livrate in diferite culori, de litime variind intre 12 si
50 mm in role de 33 m lungime.

Benzile Tesaflex rezistd la imbdtrinire, sint greu in-
flamabile, etanseazd bine contra apei si a umezelii in
general, au suplefe la montaj si rezistad pind la 80°C. Ten-
siunea de strdpungere conform normelor VDE 0303 este
de 8 kV/mm [14].

La noi in tarid procedeul de mansonare folosind in
exclusivitate benzi izolante a fost aplicat la joasd ten-
siune pentru cablurile electrice de comandi, semnalizare
si control cu izolatie din material plastic. La aceste ca-
bluri se reface izolatia conductoarelor cu tuburi din mia-
terial plastic peste care se infdsoard benzi din material
plastic. In continuare se asigurd continuitatea electrica
a armaturilor metalice si apoi protectia exterioard prin
infasurarea a trei straturi de pinzd de iutd bituminizata
TCA incédlzite cu lampa de benzind pind la o usoard to-
pire a bitumului [44].

2.5. Procedeu de mansonare utilizind mansoane
cu punere la pamint

Dupa cum s-a mentionat in paragraful precedent, pro-
tectia unei jonctiuni realizatd prin benzi izolante se poate
face prin benzi de material plastic sau poliesterice im-
pregnante in rasind epoxidicai.
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Un alt procedeu de protectie al acestor jonctiuni
constd in introducerea lor intr-o carcasd din material
plastic.

In mod normal la fiecare joncfiune este recomandabil
sd se efectueze legarea la pdmint a invelisurilor metalice

D AT AT oNTEo

= J
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Fig. 7. Manson de legadturd cu legare la pamint.

ale cablurilor electrice. In cazul carcaselor din material
plastic acest lucru se realizegzd prin legarea la pamint a
invelisurilor metalice printr-o traversd de metal care stri-
bate carcasa izolantd a mansonului [57].

Procedeul respectiv este exemplificat in fig. 7.

Conductoarele imbinate intre ele sint bandajate cu o
bandd izolantd 1 pe bazd de materiale plastice. Mansonul
din polietilend este format din capetele 2 sudate de tu-
bul 6 si de invelisul din material plastic 7 al cablului
electric cu ajutorul unor benzi incdlzite. Invelisul meta-
lic 8 al cablului electric, care poate fi de exemplu man-
tava de plumb sau armétura de otel, este previzut cu
borna de legare la pdmint 9 care asigurd continuitatea
electricd la traversa metalicd 5. In interiorul mansonului
continuitatea electricd a invelisului metalic 8 se asigura
cu conductoarele de cupru 3.

Cablul de legare la.pidmint 4 este legat cu traversa
metalica 5. Etansarea traversei metalice 5 de capdtul 2 al
mansonului se realizeazd cu ajutorul unui adeziv ca de
exemplu un copolimer de acrilat de etilens,
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2.6. Procedeu de mansonare utilizind
flanse laterale si pastd de etansare

Un astfel de procedeu de mansonare de legaturd sau
derivatie (brevetat la noi in tard [59] este caracterizat
prin aceea c& fiecare capdt al mansonului este etansat
prin doud subansambluri, cel exterior fiind fixat rigid de
mantaua cablului, iar cel interior fiind mobil, cele doua
subansambluri presind cu ajutorul unor suruburi o masa
izolantd sub forma de pastd care se afld situatd intre ele.

Dupd cum se arati si in fig. 8, subansamblul I, fixat
rigid de mantaua cablului, este format dintr-o flansad de
ansamblare 1, doud semiflanse ansamblate 2 si flansa

7 —
Subansomblul Subansambiul
T I SECTIUNE A-A

Fig. 8. Jonctiune de legdturd cu flanse laterale si pastad
de etansare..

plastifiatd 3, iar subansamblul I/, mobil, este format din
flansele 3 si 4 si semiflansele 5. Intre aceste doud sub-
ansamble se afli masa jzolantd 6 care se prezintid sub
form4 de pastd cu un grad corespunzitor de viscozitate
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si care datoritd stringerii realizate de suruburile 7 este
presatd atit peste mantaua cablului cit si pe perefii tu-
bului — manson 8 creindu-se in acest fel o presiune
constantd care prin etansarea realizatd impiedicd patrun-
derea apei sau a umezelii in jonct{iune.

2.7. Procedeu de mansonare
prin fuzionarea izolatiei

Conform acestui procedeu refacerea izolatiei conduc-
toarelor la locul de imbinare se face in felul urmator:
imbindrile conductoarelor si suprafetele izolatiilor con-
ductoarelor din imediata: vecindtate a acestora se curdia
si se ung cu un plastifiant, dupd care peste aceste locuri
se aplicd niste lamele dintr-un material plastic asema-
nator cu materialul izolatiei conductoarelor.

Aceste lamele se inchid apoi intr-o formid de presare
situattd intr-o carcasi previazutd cu un pahar care se in-
surubeazd in forma de presare cu un numdr de spire co-
respunzitor temperaturii de coacere (106°—140°C); acest
pahar se umple cu apd si forma de presare se incdlzeste
treptat pind la fierberea apei din pahar dupd care incdl-
zirea inceteaza.

Forma de presare se mentfine montati incd 2—3 min
dupd care se demonteazd, procesul de refacerea izolatiel
la locul de imbinare fiind considerat terminat.

Un astfel de procedeu de mansgonare pentru cablurile
electrice cu izolatie din material plastic a fost brevetat
in U.R.S.S. [45].

2.8. Manson pentru imbinarea
cablurilor electrice

Un astfel de manson pentru imbinarea cablurilor
electrice este reprezentat in fig. 9 [67].

Mangonul este compus dintr-un corp 1 confectionat
din material plastic intirit cu fibre de sticld care are
previzut la partea frontald gulerele 2 care impiedic3 in
cazul unei suprapresiuni interioare impingerea saibelor
de presare in exterior. In centrul cochiliei 1 se afld o
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gaurd oarbd cu filet 42 care serveste la controlul pre-
siunii din mangon sau dupéd caz la evacuarra gazelor sau
a spumei provenitd de la masa de turnare,
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Fig. 9. Manson pentru imbinarea cablurilor’electrice.

6 1816
N
3
s
I
|
s
B 9
3
Fig. 10. Saibi de presare. Fig. 11. Disc de presare.

Dupé utilizare in corpul mansonului se pot introduce
saibele de presare 3 (reprezentate in detaliu in fig. 10)
si discurile de presare de ramificatie 4 (reprezentate in
detaliu in fig. 11).
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Conform figurii 10 fiecare saibid de presare este for-
maitd din cite doud semidiscuri aseméindtoare 5 confec-
tionate din poliamidi sau un alt material adecvat. Unul
din semidiscuri este previzut cu o compartimentare 8 in
formd de sector cu o gaurd filetati 9, iar celdlalt semi-
disc este prevazut la fel cu o compartimentare 10 cu o
gauri filetatd 11 in asa fel incit cele doud semidiscuri
se imbind intre ele prin suprapunere partiald. Orificiul
12 este decupat corespunzdtor unui diamefru minim al
cablului electric care se jonctioneazd si intrucit in zona
respectivd peretii semidiscurilor sint subtiri, acest orifi-
ciu poate fi mdirit dupd caz in functie de diametrul ca-
blului electric.

Conform fig. 11 discul de presare este format ca si
saiba de presare din doud semidiscuri asemdnitoare 6,
care se imbind Intre ele prin
compartimentérile 15 si 16.
In zonele circulare 17 si 18
peretii sint subtiati si pot fi
ugor decupati dupd caz con-
stituind treceri de cabluri
electrice.

Revenind la fig. 9, se re-
marcd prezenta unor blocuri
de presare 35 la care nervu-
rile 32 usureazd adaptabili-
tatea lor dupa diferitele dia-
metre de cabluri.

Infig. 12 s-areprezentat
un astfel de bloc de presare.

Pentru a mdari durata de
viatd a mansonului se poate
aplica pe suprafata sa inte-
rioard prin galvanizare sau
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pulverizare un strat de me-  sgcriuvEA B-B

tal, sau se poate invalui man-

sonul cu o folie metalici an- Fig. 12. Bloc de presare.
ticoroziva.

In cazul jonctiunii de legituri discurile de presare
sau ramificatie si blocurile de presare sint previzute fie-
care ou cite un orificiu penfru trecerea cablului electric,
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pe cind in cazul jonctiunii de derivatie aceste piese au
mai multe orificii oarbe dupd cablurile care se imbina
in derivatie si care cabluri derivate se scot in lungul ca-
blului principal.

Semicarcasele mansonului de derivatie si discurile
presoare pot fi de formd eliptica.

In cazul derivatiei, discurile presoare sint formate din
doud jumétdfi care se imbind intre ele prin sectoare in
forma patraticad similar ca in cazul jonctiunii de lega-
tura.

2.9. Manson de derivatie din material plastic

Un model de manson de deriviajie din material plastic
folosit in special la cablurile electrice de fortd si con-
trol, este reprezentat in fig. 13 [60].

Mansonul 1, confectionat dintr-o materie plastica
elastica, de exemplu Plastisol sau policlorurd de vinil,
este subtiat la extremitifile sale 2 si 3 care se leagd de
tuburile 4 din policlorurd de vinil si tuburile interioare 5
din tesidturd de fibre de sticld impregnate sau acoperite
ou un strat de materie pe bazd de cauciuc. Un suporb
seurt si moale 6 de carton este plasat in inferiorul tubu-
Jui 5.

XSO

.,-
SEee

o

Fig. 13. Manson de derivatie din material
plastic.

Pentru a lega tuburile 4 de extremititile 2 si 3 ale
corpului mangonului de derivatie se curdtd suprafetele
de legdturd cu metil-etil-cetond, tetraclorometan sau un
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produs echivialent, apoi se aplied un solvent pe supra-
fetele care se Imbind, cum ar fi spre exemplu tetrahidro-
furfuran sau ciclohexan. Pentru a se obfine un solvent
mai consistent se poate adduga in proportie de 10—150/
un produs pe bazd de rdsind vinilica, cum ar fi Geon 101,
precum si un stabilizator pe bazd de résind ca cel cu-
noscut sub numele de Advemstab 17 M.

Se preferd ca dupd realizare interiorul acestui man-
son sd fie umplut cu o masi plasticd aditionald injectind
prin peretfii sdi cu un ac hipodermic o materie plastica
fluida.

Procedeul elimind fcrmele demulabile de turnare, iar
procesul tehnologic de realizare este destul de simplu.

In fig. 14 este reprezentat un manson de derivatie
din material plastic format.din doud jumditdfi care se
imbind la locul joncfiunii cu un solvent ca cel de mai
sus si care se mentin presate cu coliere care se inlaturd
dupd terminarea prizei.

In figura 15 cele doud jumadtid}i identice 1 ale man-
sonului sint separate una de alta dupa suprafefele 2 si
sint legate intre ele doar cu o porfiune rectilinie 3 cu

Fig. 14. Semicarcase Fig. 15. Mangson de derivatie din
din material plastic material plastic elastic.
ale unui mangon de

derivatie.

rol de balama. Mansonul fiind eonstituit dintr-un mate-
rial plastic elastic, cele doud jumétdti ale mansonului
tind s& se inchidd in permanentd. Legarea lor definitiva
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in jurul jonctiunii se face cu un solvent si prin presare
similar ca mansonul descris la figura precedentd.
Avantajele unui procedeu de mansonare simplu la un
pret de cost redus sint echilibrate de dezavantajele unei
utilizari limitate intrucit nu se asigurd proteciia meca-
nicd si etansarea cerutd de pozarea cablurilor electrice in
sol, de asemeni este necesard o gami mare de dimen-
siuni pentru diferitele tipuri si dimensiuni de cabluri.

2.10. Manson de legiturd pentru cablu armat

Mansonarea de legdturd a aablurilor armate cu sirmd
si invelis exterior din material sintetic se poate realiza
ca in fig. 16 si anume: corpul exterior 1 al mansonului
de legdturd este previzut la extremitdfi cu capetele lar-
gite 2 in interiorul cdrora se gisesc inelele de stringere
3 g 4

Intre aceste inele se prinde sirma armaturii 5 a ca-
blului electric, iar prin stringerea flansei 6 cu surubu-
rile 7 se asigurd o presiune suficientd care intinde

o
N
~3
"~

10

3 2 6 9

Fig. 16. Manson de legdturd pentru cablul armat.

cablul. Garniturile 8 asigurd etansarea, iar in inte-
riorul mangonului se toarnd ¢ masd izolantd 9 prin
capacul 10 [63].

Avantajele acestei constructli constau in simplitate,
rezistentd de fixare a arméturii si a Invelisului cabluri-
lor precum si in numérul mic de piese.
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2.11. Mufa pentru jonc{ionarea
cablurilor electrice

Pentru jonctionarea cablurilor electrice se pot folosi
mufe confectionate total sau partial dintr-un material
plastic transparent [64].

In fig. 17 este ardtati o astfel de mufi. Corpul cilin-
dric 1 este imbinat de capetele tronconice 2 prin inguru-

5 31 4 >
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Fig. 17. Mufa pentru jonctionarea cablurilor electrice.

bare. Inelele elastice 3 impreund cu perna de aer 4 si ari-
pioarele 5 asigurd etansarea jonctiunii.

Inelele 6 si 7 rigidizeazd elementele componente ale
jonctiunii. ‘

In alte variante Imbinarea intre piesele I si 2 se reali-
zeazad prin presare in sistem pand-fider, sau tot prin in-
surubare prin dispunerea in alte pozitii a filetelor piese-
lor componente ale mufei.

2.12. Mufia de cablu electric

O mufid de legdturd utilizatd in special la traversari,
executatd integral sau partial din material sintetic este
previzutd cu cite doud elemente de etansare de formad
conica (3, fig. 18).

Fiecare din aceste elemente se sprijind la exterior de
peretele interior al partii din mijloc @ mangonului 1 in
forma de tub si realizeazd etansarea prin una sau mai
multe ingrosdri 6, iar la interior se sprijind de un inel 5.
Legidtura intre partea de mijloc tubulard a mansonului
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cu mantaua cablului se realizeazd prin niste bolturi file-

tate si bratari de stringere 4.

In fig. 18 este reprezentati schematic o astfel de mufs

de legitura [65].

) I

2

Fig. 18. Mufa de cablu electric.

2.13. Procedee si dispozitive de mansonare
de legatura pentru cablurile electrice

In cazul mansoanelor de legdturd din metal sau din
material plastic pentru imbinarea cablurilor cu manta
din PVC [66] se folosesc diferite alte procedee.

Fig. 19. Dispozitiv de mansonare
de legatura.

O:\\'\

Fig. 20. Dispozitiv de mansonare de
legatura.
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Astfel, in cazul uti-
lizdrii unui mangon din
metal 1 (fig. 19) se li-
peste de marginea aces-
tuia o saibd metalicd de
inchidere 2 prevazuta
cu un stut cu reauri 3.
Saiba metalicd 4 prin
stringerea piulitei 5 cu
suruburi 6 preseazid pe
garnitura din cauciuc
moale 7 care la rindul
sdu preseazad peste man-
tava din PVC 8 a ca-

blului realizind etan-
sarea.
In cazul utilizarii

unui manson din mate-
rial plastic 1 (fig. 20)

4



garnitura din cauciuc moale 7, prin stringerea piulitei 5
cu surubul 6, preseazi peste mantaua din PVC 8 a cablu-
lui electric sl in invelisul interior al mangonului 1 reali-
zind astfel etansarea.

2.14. Procedee de mansonare si mansoane
utilizind risini de tarnare

In ultimul timp s-a dezvoltat si in industria electro-
tehnicd tehnologia utilizarii materialelor electroizolante
de turnare si impregnare in special pe bazid de rasini
epoxidice, poliesterice si poliuretanice.

Multipla utilizare a rasinilor epoxidice se datoreste
proprietétfilor speciale ale acestona si anume: o prelucra-
bilitate usoard, o contraciie micd si fard degajare de
substante volatile la intdrire, o adezivitate exceptionald,
o rezistentd mare la agentii chimici si bune calitdti di-
electrice si mecanice.

In timpul celui de-al doilea razboi mondial s-a pus la punct
un procedeu de fabricarea epoxidicelor care le-a putut face co-
mercializabile. Astfel rasinile epoxidice erau fabricate prin con-
densarea ‘epiclorhidrinei cu un difenol, ca difenilopropan sau
bisphénol A [21]. Materia prima necesard fabricarii epiclorhidrinei
este propilena. Pentru producerea difenolului ca de exemplu
bisphénolul A va trebui provocatd o reactie intre fenol si acetonai..

Din circa 15 ani au fost descoperite rasinile cicloalifatice si s-a
reusit sd se puna la punct fabricarea unei noi grupe de rasini epoxi-
dice ecare, in loc sid fie produse pe bazd de epiclorhidrind si
bisphénol, rezultd din oxidarea substantelor ciclice nesaturate.

Pentru a se utiliza o rasind epogxidicd ea trebuie sa treaca
fntr-o form3 termostabilid. Aceasta se poate face prin poliadifie cu
ajutorul unui agent intdritor bazic sau ‘acid. Intdritorul bazi¢ ca
de exemplu aminele, reactioneazd cu rasinile epoxidice la tempe-
ratura mediului ambiant, au un timp de prelucrabilitate redus
si o reactie puternicid exotermi. Intdritorul acid, ca de exemplu
anhxdndele, reactioneazd cu rasinile la tempera,tum cuprinse intre
60° si 140°C, degaJa o cédldurd mai miecd In reac’gle si au un timp
de preluorablhtate mai lung.

In compozitie se mai adaugd dupd caz materiale de umplu-
turd, plastifianti sau flexibilizatori [1]. Rolul materialelor de um-
pluturd este de a dispersa mai usor cdldura de reactie si de a re-
duce contractia la rédcire printr-o incilzire de reactie mai slaba.
Umpluturile anorganice ca: fdina de cuart sau fdina de portelan
au dezavantajul cd au o densitate mult mai mare de cit rasina,
iar atunci cind incepe si se degaje cildura de reactie, deci cind

25



ragina este incd fluidd sedimenteazd usor aparind astfel o distri-
butie neomogena.

Pentru eliminarea dezavantajelor aratate se utilizeazd un
amestec de rdgind epoxidicd cu umpluturd din polietilend sau poli-
propilend in care la Impinzirea rédsinii de turnare cu agentul de
intdrire datoritd temperaturii degajate se produce o Inmuiere a
umpluturii organice producindu-se o compactizare a materialului.

Compozitia obfinutd este hidrofugd, de asemenea proprietitile
mecanice ca duritatea si rezistenta la sfisiere, precum si etansarea
contra pdtrunderii umiditdtii sint imbunititite in amestecul de
rasind epoxidicd cu umpluturd de polietilend sau polipropilena [62].

Un astfel de amestec prezintd o rigiditate dielectricd in stare
intdritd de 80 kV/mm, un factor de pierderi 1—1,5, o constanti
dielectricd &=2,9—3,4 si o rezistentd de stripungere de pinad la
10* Ohm.cm (toate datele fiind la o temperaturd de 20°C), ceea
ce il face utilizabil in industria electrotehnica.

Aceste calitdti sint superioare unei rasini epoxidice fird um-
pluturd sau cu umpluturd faind de cuari si peroxid care au fiecare
un factor de pierderi 2—3, o constantd dielectricd £=4,5 si o
rezistentd de stripungere de pini la 5x10 Ohm-cm In aceleasi
conditii de temperatura.

Risinile epoxidice au pdtruns si in tehnica executdrii
mansoanelor pe cablurile electrice subterane. Astfel, in
prezent seé cunoaste o diversitate foarte mare de procedee
de mansonare folosind risini de turnare epoxidice, poli-
esterice sau poliuretanice.

In continuare se vor prezenta citeva dintre tipurile de
procedee de mangonare sau mangoane pe bazd de rasini
de turnare care gint intilnite mai des in practicd sau sint
popularizate prin publicatiile de specialitate.

Procedee de mansonare utilizind mansoane din mate-
rial plastic transparent si risind de turnare. Pentru
exemplificare se vor descrie procedee de mansonare de
legdturd si derivatie utilizind mansoane din material plas-
tic transparent si rdsind de turnare Cellpack (Elvetia)
[15]. Mansonul*de legdturd din material plastic este
format din doud semicalote transparente si este prevazut
la capete cu o conicitate in trepte tdiatd cu o micd tole-
rantd in plus fatd de diametrul cablului electric care se
mansoneazd. La montaj aceste semicalote se imbind intre
ele prin simpld apdsare.

® Conform procedeului de mansonare de legdturd,
conductoarele se imbind intre ele prin cleme apoi se mon-
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teazi la locul de imbinare «calota mangon din material plas-
tic dupd o curdtare si o etansare a capetelor de cablu cu
benzi elastice din material plastic sau cauciuc.

Pentru joasd tensiune distanta minimd transversala
intre cleme este de doud ori izolatia conductorului, iar
intre clemele extreme si invelisul din material plastic mi-
nim 5 mm. In interiorul mansonului din material plastic
se asigurd continuitatea invelisurilor metalice din cablurile
electrice. Calotele din material plastic sint previdzute cu
trel orificii pentru turnarea risinii. Aceste calote care
formeazd mansonul servesc atit ca protectie cit si ca for-
me pentru turnarea rdsinii. Ele sint confectionate dintr-un
material plastic transparent (policarbonat, novodur, PVC).

Compozitia de turnare este formatd din doud compo-
nente: rdsina de turnare Cellpack tip G si intaritorul
adecvat.

Réasina Cellpack este o rdsind speciald de turnare pen-
tru jonctiuni de cabluri electrice, se intdreste la rece, este
greu inflamabild si are o elasticitate permanentd. Rasina
si intaritorul sint ambalate ermetic in dozele necesare de
amestec intr-o pungd din material plastic cu doud com-
partimente separate cu un cordon de cauciuc.

La montaj se inldturd cordonul respectiv si se ames-
tecd rasina cu intiritorul timp de circa 2 min, dupi care
se taie punga la colt si confinutul sdu se toarnd in car-
casa mansonului.

Mansonul astfel format la joasd tensiune se poate da
imediat in exploatare.

Materialul este livmat de producdtor pentru o jone-
tiune intr-un pachet standard.

Printre caracteristicile rdsinii Intdrite citdm: masa specifici
1,32 g/em?, absorbtie de apad (0,15—0,20)%,; rigiditatea dielectrica
30 kV/mm (la 20°C) si respectiv 25 kV/mm (la 60°C); constanta
dielectrica 4 (la 20°C, 500 V si 50 Hz) si 5,9 (la 60°C, 500 V si 50 Hz);
factor de pierderi dielectrice tg 6=0,05 (la 20°C, 500 V si 50 Hz)
si 0,08 (la 60°C, 500, V si 50 Hz); rezistenta la tractiune 90 daN/cm?;
alungire la rupere 80%,; rezilien{d 24 cm-kg/cm?.

® Joncfiunea de derivatie in cazul procedeului de
mansonare utilizind mansoane din material plastic trans-
parent si risind de turnare Cellpack se realizeazd in mod
similar cu jonctiunea de legdturd ardtatd mai sus.
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Fig. 21. Manson de derivatie din material plastic
transparent.

Fig. 22. Turnarea risinii intr-o
jonctiune de derivatie in Y.



Clemele de derivatie sint dispuse in scard doud cite
doud la cablurile cu patru conductoare.

In fig. 21 este prezentat un manson de derivatie con-
fectionat din material plastic tramsparent, iar in fig. 22
se aratd modul de turnare a rasinii intr-o jonctiune de
derivatie de joasi tensiune in Y.

Procedeele de mansonare descrise mai sus aduc ur-
mdtoarele avantaje: carcasele manson din material plastic
transparent au bune proprietiti izolante, o contractie co-
respunzatoare la turnare, asigurd jonctiunii o etansgeitate
perfectd si o bund protectie mecanicd; de asemenea, per-
mite ca din exterior si se urmdreascd modul in care s-a
realizat jonctiunea; se adapteazd la diferitele sectiuni de
cabluri electrice; risina de turnare poate fi turnatd ime-
diat dupad amestecul cu intdritorul, se intareste rapid la
temperatura ambianti cu o slabd degajare de caldurd,
este foarte elasticd avind dupd turnare o retragere mi-
nimd in forme; cost scizut si proprietdfi dielectrice si re-
zistentd la atacul substantelor chimice foarte bune; jonc-
tiunile se executi cu un proces tehnologic simplu.

Procedee de mansonare utilizind reactia exoterma a
rasinii de turnare. Utilizarea rasinilor de turnare in cazul
jonctiondrii cablurilor electrice cu izolatie din polietilena
prezintd dezavantajul unei aderente slabe a résinii apli-
catd nemijlocit in jurul conductoarelor imbinate in lega-
turd sau derivatie. Acest inconvenient se face mai mult
simtit in conditii de umiditate, cind prin patrunderea va-
porilor de apd la conductoarele cablului se maéresc cu-
rentii de fugd, datoritd carora ar putea apare un scurt-
circuit in zona jonctiunii.

Pentru a se asigura continuitatea si omogenitatea stra-
tului de rasind turnatd in jurul conductoarelor, s-dau in-
cercat diferite metode printre care amintim pe cele mai
rdspindite si anume: aplicarea polietilenei preincalzite
deasupra conductoarelor in zona jonctiunii si turnarea
peste ansamblul astfel omogenizat a rasinii epoxidice sau
poliesterice; sau, injectarea polietilenei lichide intr-un
mulaj care inconjoard jonctiunea si apoi inviluirea jonc-
fiunii in radsina de turnare.

In ultimul timp s-a aplicat un alt procedeu mai efi-
cient si care se bazeazd pe fenomenul de degajarea céil-
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durii produsd de polimerizarea unei rdsini poliesterice
sau epoxidice in contact cu un catalizator si eventual in
plus si un accelerator adecvat. Aceasti reactie exoter-
micd este mai puternicd dacid substanfa catalizatoare (in-

Fig. 23. Jonctiune de legdturd utilizind
reactia exotermd a risinii de turnare.

tdritorul) este bazicid. Cildura degajatd produce o fuzio-
nare a izolatiei refdcute la locul de imbinare cu izolatia
din fabricd a conductoarelor [58].

In fig. 23 este reprezentati o jonctiune de legatura
intre doud conductoare 1 si 2 izolate in polietilend din
cablurile electrice A si B.

Peste clema de legdturd 4 se aplicd benzile 5 din poli~
etilend, iar la capete infisurarea se realizeaza in forma
tronconicd 6 pentru a prelua eforturile intre infasurarea
din polietilend aplicatd si izolatiar din fabricd a conduc-
toarelor.

Acest ansamblu se introduce intr-o formd in care se
toarnd risind epoxidicd sau poliestericd in combinatie cu
un catalizator si un accelerator astfel incit cdldura dez-
voltata in timpul polimerizdrii raginii face sd se reuneasca
prin fuziune benzile 5 din polietilend si izolatia normala
in polietilend 3 din conductoarele elecirice care se jonc-
tioneaza,

In acest fel se asigurd o prelungire prin fuziune ter-
mica a izolatiei din fabricatie a conductoarelor cablurilor
electrice cu izolatia refdcutd in benzi din polietilend, re-
zultind la locul de Imbinare un invelis neporos continuu.

La procedeul de mansonare descris mai sus, ca va-
riante ale modului de izolare ale clemelor la locul de im-
binarea conductoarelor se pot utiliza benzi din polietilena
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infisurate transversal sau dispuse longitudinal, sau la fel
tuburi din polietilena.

Acestea pot fi consolidate cu benzi din fibre de sticld
simple sau impregnate cu polietilena.

O reactie corespunzitoare de felul celei descrise prin
capitolul de fiati are loc la o intdrire a rdsinii de turnare
timp de 30—40 min, la o temperaturd degajatd de reac-
tia exotermicd de 120°—140°C.

Ca exemplu de compozitie pentru a se produce o reactie exo-
termicid pe bazd de rasind de turnare este si urmatoarea:

Risina poliestericd normald cunoscutd sub denumirea de ,Fila-
bond* Nr. 1346 fabricati de societatea Englezd Beck Coller & Co
(Anglia) (50 pdrti in greutate), tale (60 parti in greutate), drept
catalizator peroxid de methyl-éthylcetond (doud pdarti in greuinie)
si drept accelerator o solutie de naftenat de cobalt (douad parti in
greutate).

Sau o altd compozitie:

Réasina de amestec F (100 parti in greutate), plastifiant 33 (50
parti in greutate) si intdritor 851 (9 pirti in greutate), furnizate
dupd refeta firmei Engleze CIBA (ARL) Cambridge.

La noi in fard s-au fabricat in ultimul timp nume-
roase rdsini epoxidice, plastifiante si intiritoare care se
pot utiliza pentru scopul propus de procedeul de man-
gonare respectiv. '

1
‘uumml

Fig. 24. Jonctiune de derivatie Fig. 25. Detaliu de izo-
utilizind reactia exotermi a ra- lare al derivatiei con-
sinii de turnare. ductoarelor.

Tn fig. 24 este reprezentati o jonctiune de derivatie
realizatd dupid procedeul de mansonare descris mai sus,
iar in fig. 25 modul in care se realizeazd izolarea cu poli-
etilend a unei jonctiuni de derivatie a conductoarelor ca-
blurilor electrice care se mangoneazd [58].
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Procedeu de mansonare utilizind mansoane tip TECE.
Un manson de joasd tensiune tip TECE este format din-
tr-un corp transparent la care partile laterale se etan-
seazi «cu un material plastic expandat [19].

Mansonul are pe toatd lungimea sa practicatd o fantd
pentru turnarea rasinii. Timpul mediu de intdrirea ri-
sinii este de 45 min chiar si la temperaturi scizute. Pen-
tru joasd tensiune jonctiunea se poate da In exploatare
imediat dupd turnarea rdsinii, iar ca greutate reprezinti
numeai 1/3 din greutatea unei mufe echivalente din font&.
Timpul de montaj. este scurt si se evitd turnirile supli-
mentare.

Intreg ansamblul necesar pentru realizarea unei jonc-
tiuni se livreaza intr-un complet cartonat.

La mansoanele de derivatie cablul derivat se scoate
impreund cu cablul principal si in lungul acestuia pe una
din parti (fig. 26).

Fig. 26. Turnarea rasinii in mansonul
tip TECE.

Jonctiunile de derivalie cu mansoane tip TECE se pot
utiliza pentru secfiuni ale conductoarelor cablului prin-
cipal de 150 mm? si sectiuni ale conductoarelor cablului
derivat de 35 mm?.
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Procedee de mansonare de derivatie realizate sub
tensiune. In majoritatea cazurilor cind se realizeazi
jonetiuni de derivatie cablurile principale sint continui si
este recomandabil ca acestea sd nu se sectioneze in zona
de miansonare.

Prin realizarea unei derivatii pe un cablu continuu
care alimenteazd mai multi consumatori, eficienta tehnica
a neseciiondrii cablului electric principal creste daci
jonctiunea de derivatie se realizeazi fard intreruperea
tensiunii.

In acest sens s-a orientat in ultimul timp in majori-
tatea tarilor tehnica executdrii jonctiunilor de derivafie.
Astfel:

@ Jonctiunile de derivatie sub tensiune pot fi reali-
zate cu ajutorul unor cleme de compactizare prin insu-
rubare [16, 25], pentru conductoare ale cablului principal
de sectiune pind la 240 mm? si pentru conductoare deri-
vate de pind la 95 mm? (procedeu folosit in R.F.G).

In acest scop se utilizeazd niste pene din material
plastic 1 si cleme de compactizare formate din mai multe
segmente circulare sau dreptunghiulare 2 prevazute cu
ghiare 3 si care segmente sint prinse intre ele cu suru-
burile 4 (fig. 27).

Montajul este descris in literatura de specialitate [47]
sl anume: se Indepérteazd invelisurile de protectie de

.2 z

Fig. 27. Cleme de compactizare prin
insurubare.

pe conductoarele cablului principal pind la izolatia pro-
prie, apoi conductoarele se distanfeazd prin niste pene
din material plastic cu pereti striai care se intercaleazi
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intre conductoare; peste ansamblul de pene si conduc-
toare se monteazd clemele de compactizare. In orificiile
acestor cleme se monteazd conductoarele cablului deri-
vat, apoi clemele se string prin infiletarea suruburilor cu
o cheie tubulard prevdzutd cu miner izolant pind ce se
perforeazi izolatia de fabricd a conductoarelor cablului
principal pentru a se forma in locul respectiv un contact
electric. Cablul derivat se scoate in lungul cablului prin-
cipal, se monteazd carcasa de derivatie si se toarnd in
interior masa izolantd de etansare ca de exemplu rasina
poliuretanicd Protolin 51 [17}.

In fig. 28 se aratd deschisi o mufd de derivatie rea-
lizatd sub tensiune dup# procedeul tehnologic expus mai
‘sus.

@® Pentru acelasi scop se poate utiliza conectoare de
jonctiune sub tensiune. Astfel, mansonul de derivatie se
realizeazd cu un conector circular cu cleme dintate la
care stringerea se realizeazd radial prin suruburi si un
colier filetat (procedeu intilnit in Franta sub denumirea
Simpact), sau asemdéndtor cu un conector universal ca cel
reprezentat in fig. 29 format din antretroazele interme-

7
Fig. 28. Mufd de derivatie Fig. 29. Conector
realizatid sub tensiune. universal SIMEL.,

diare 1 care se livreazi la cerere in cruce + sau in forma
de Y, In combinalie cu clemele de stringere 2 care pot
fi la fel trei sau patru (procedeu intilnit in Franta sub
denumirea Simel) [24].
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Pentru sectiuni ale conductoarelor cablului principal
intre 95 si 150 mm? si pentru sectiuni ale conductoarelor
cablululi derivat intre 16 si 50 mm? se utilizeazd un sin-
gur model de astfel de conector [82].

Fig. 30. Conector si jonctiiune de derivatie rea-
lizata sub tensiune.

Cu acelasi conector se pot realiza si derivatii duble
pentru conductoare avind sectiunile cuprinse intre 210
si 216 mm?.

® Dentru cablurile electrice de joasd tensiune cu neu-
trul cablului principal concentric si izolate in PVC (fig.
30) poate fi utilizatd la fel un model de conector de de-
rivatie sub tensiune [84].

Procedeele de mansonare de derivatie realizate sub
tensiune expuse mai sus aduc avantajele unei instaldri
simple, fird a fi nevoie de a se dezizola conductoarele
cablului principal si permitica intr-o singurd operatie sd se
racordeze fazele si neutrul chiar si pentru cablurile elec-
trice de constructii speciale — cum ar fi de exemplu gen
Districablu [82]; interventia muncitorului se face numai
asupra pieselor fard tensiune in tot timpul operatiilor de
montaj.

Procedee de mangonare utilizind rédsind de turnare poli-
uretanice. O tendintd modernd in realizarea jonctiunilor
de legdturd si derivatie o constituie si folosirea rdsinilor
poliuretanice mai ales in domeniul joasei tensiuni [16, 17].

Résinile poliuretanice au un timp de intédrire relativ
scurt si sint mai ieftine in comparatie cu rédsinile epoxi-
dice. Se pot utiliza watit pentru mansonarea cablurilor
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electrice cu izolatie din material plastic cit si pentru cele
cu izolatie pe bazd de cauciuc sau hirtie impregnata.

Pentru cablurile izolate in PVC rdsina se leagd de
izolatie fard a mai fi nevoie de utilizarea vreunui adeziv
suplimentar, iar in cazul cablurilor cu invelis pe bazi de
cauciuc dupd un tratament de suprafatd corespunzitor.

Un exemplu de rdsind poliuretanicd este cea denu-
mitd Protolin 51, care prezintd urmdtoarele calitdti: are
un timp de intdrire relativ scurt, de la o jumditate de ord
pind la maximum ftrei ore, prezintd o foarte mare rezis-
tentd jla agentii chimici din sol, se amestecd cu intirito-
rul cu usurintd degajind o cantitate micd de cilduri la
intdrire sub temperatura de lucru a cablurilor electrice
care se mansoneazd, nu lasd goluri la intdrire si nu ne-
cesitd la turnare forme speciale metalice.

Résina Protolin 51 se livreazd in doud componente
fard miros din care un compound viscos de culoare gal-
ben cenugie cu un material de umpluturad si un fluid de
intérire colorat in rosu.

Ambele componente sint ambalate impreund intr-o
cutie cu doud compartimente in care proportiile de ra-
$ind si Intaritor sint judicios calculate. Pastrarea in cutie
ermetic inchisd se poate face intr-un loc uscat la tem-
peratura ambiantd pind la 30 luni.

La prepararea pe santier cele doud componente se
amestecd in cutie si apoi se toarni intr-o forma de mate-
rial plastic in care se inglobeazi capetele cablurilor care
se jonctioneazd in legdturd sau derivatie.

O reactie corectd are loc la o temperaturd cuprinsd
intre 10° pind la 40°C. Pentru o altd temperaturd infe-
rioard se vor incdlzi atit rdsing cit si pdrtile cu care
aceasta vine in contact.

Dupd turnare se obfine o masd izolanti compactd
maro-rogcatd cu calitdfi izolante.

Jonctionarea se poate executa atit intre cabluri cu
acelasi fel de izolatie cit si intre un cablu uscat gi un
cablu cu izolatie impregnata.

Pentru protejarea muncitorilor in cazul unor sipaturi
accidentale contra unor eventuale atingeri a virfului tir-
ndcopului cu conductoarele din interiorul unei jonctiuni
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de legiturd confectionate din risind de turnare fira car-
casd metalicd unul din procedee este urméitorul [1]: se
agsaza inainte de a se turna rasina in jurul conductoarelor
imbinate in legdturd un ecran metalic care se leagd la
mantalele metalice sau la armaturile celor doud cabluri

Fig. 31. Procedeu de protectie pentru o jonctiune de
legdtura.

care se mansoneazi. Prin turnarea rasinii acest ecran se
inglobeazd in masa fturnatd fiind astfel protejat si contra
umezelii din sol.

In fig. 31 este reprezentati o jonctiune de legdturd
inglobatd in rdsina 5 la care conductoarele 1 sint imbi-
nate cu clemele de legdturd 4 si sint inconjurate de un
ecran metalic 2 legat la armdtura metalici 3 a cablului
electric.

In fig. 32 sint reprezentate citeva jonctiuni de deri-
vatie cu ramurile in Y folosind rdsina de turnare Proto-
lin 51 si cleme de derivatie sub tensiune. La aceste jonc-
fiuni conductoarele sint imbinate intre ele fira a fi izo-
late.

Carcasele de legdturda sau derivafie in care se toarnéa
rdsina poliuretanicd sint din doud bucitl din material
plastic. Pentru a lipi .impreund cele doud jumatdti ale
formei se utilizeazd un adeziv tip LT care se usuci re-
pede si are bune calititi adezive. De asemenes, pentru a
se asigura adeziunea mai intimd a rdsinii se ung partile
cu care aceasta vine in contact (capete de cabluri, forme)
cu o peliculd subtire de adeziv VH 40.
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Fig. 32. Citeva jonctiuni de derivatie In Y folosind
rasina Protolin 51.



Pentru repararea unor eventuale fisuri sau neregula-
ritdti la invelisuri se utilizeaza o pastd de rdsind (cum ar
fi Protolin St H3).

In situatia in care avem de executat mai multe deri-
vatii din cabluri principale care nu se -sectioneazd, cum

Fig. 33. Mansoane de derivatie cu ramuri
duble,

ar fi spre exemplu in cazul retelelor electrice urbane, se
utilizeazd mansoane de derivatie cu ramuri duble (fig. 33).

Pentru cablurile electrice izolate cu polietilend ter-
moplasticd, asa cum ar fi de exemplu cablurile tip Pro-
tothen sau cele cu izolatie din polietilend tip Protothen ¥,
s-a adoptat un procedeu de mansonare conform céruia
se maleabilizeazd la flacidrd un invelis izolant omogen ca
o fasi care se leagd fest cu izolatia cablului eleciric.

Modul de realizarea unei mufe de racord matisatd de
tipul SPL X .este urmditorul [22]: conductoarele imbinate
prin presaré sau lipire in cazul cuprului sau prin sudare
in cazul aluminiului, se izoleazd cu benzi elastomerice
nevulcanizate pliate sub presiune si incélzire.

Incalzirea se realizeazd prin intermediul unei forme
metalice din aliaj de aluminiu anticoroziv iar controlul
temperaturii se realizeazd cu un termometru. Céldura
primitd din exterior se reflectd spre interior in mod con-
stant. Dupa rdcire se desface forma iar pentru protectie
exterioard peste jonctiunea realizatd in acest fel se aplicd
un tub din PVC umplut cu rasind Protolin 51.
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In fig. 34 este ardtatd o jonctiune formatd ca mai sus.
Procedee wutilizind completuri de mansonare. Un
complet de mansonare cuprinde: clemele conductoarelor,
tesdturd helicoidald din cupru pentru asigurarea -continui-
tatii invelisurilor metalice ale cablurilor electrice fixata

Fig. 34. Mufad de legdtura SPLX.

de armaturi prin bra{ari metalice cu filet, forma din mate-
rial plastic constituiti din doud jumaédtiti care se prind
intre ele prin cleme (la sectiuni mai mari sint prevazute
cu nervuri de rigidizare), material izolant pentru clemele
de jonciionarea conductoarelor livrate sub forma de benzi
saul mansoane, bandd spongioasi pentru etansarea cablu-
lui la intrarea in forme, materialul de umplere (care este
compus din rasind poliuretanicd) si un intaritor — livirate
separat In conteinere din material plastic in proportii bine
stabilite — si méanusi din material plastic.

Jonctiunile se pot utiliza pentru cabluri electrice, avind
o temperaturd de functionare de pini la 90°C.

In Anglia pentru jonctionarea de legdturd sau deri-
vatie a cablurilor electrice cu izolatie din materiale plas-
tice se utilizeazd un complet de mansonare tip G [30].
Componenta completului diferd dupd sectiunea conduc-
toarelor si anume: un tip pind la o sectiune de 70 mm?
si alt tip intre 95 si 300 mm?2 Completul de mansonare
tip G cuprinde:

Compoundul de turnare se livreazd in doud variante:
o variantd normald pentru folosire la temperaturd, va-
riind intre 5°—35°C si o variantd tropicald pentru folo-
sire la o temperaturd peste 30°C.

Rdgsina de turnare este un amestec de polioli complexi
cu aditive selectate pentru a rezulta un produs stabil spe-
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cifio adaptat pentru neocesitatea unui compound pentru
jonctiunile de cabluri electrice. In compozitia rdsinii se
adaugd si un material de umpluturd format din granule
minerale care sporeste duritatea risinii si conductivitatea
sa termicd. Intaritorul rasinii este un polimer aromatic
di-izocianat. Amestecdrea rasinii cu intéritorul si turna-
rea compozitiei dureazd cca. 10 min, iar dupé o ord com-
poundul devine complet stabilizat.

Compusii sint livrati in dou& variante:

® Prima variantid rdsina si materialul de umpluturd
Incorporate intr-o compozitie comund si separat intadritorul. Ames-
tecul de rasind-material de umpluturd se prezintd sub forma unui
lichid maro-deschis; viscozitatea 900 unitdf{i la 25°C; greutate spe-
cificd 1,24 la 25°C; punctul de aprindere peste 200°C; conditii de
pastrare la o temperaturd de peste 10°C fird a fi expusa la frig
sau inghet. Intdritorul este un lichid maro-inchis de o viscozitate
200 unitati la 25°C; greutate specificid 1,24 la 25°C; punct de aprin-
dere peste 200°C; conditii de pastrare idem ca pentru rasind. Ames-
teeul de résind cu Intaritorul (lichid) este de 3,2 rasini/1 intdritor
in parti de volum sau greutate.

® A doua varianti risina, materialul de umpluturd si
intdritorul livrate fiecare in pachete separate. Rasina se prezintd
ca un lichid tulbure gédlbui; viscozitate 680 unitidfi la 25°C; greu-
tate specificd 0,96 la 25°C; punct de aprindere i condifii de pis-
trare idem ca la varianta 1. Intdritorul are aceleasi caracteristici
ca la varianta 1 §i anume: se prezintd sub forma unui lichid de
culoare maro inchis; viscozitate 200 unitdti la 25°C; greutate spe-
cificd 1,24 la 25°C; punct de aprindere peste 200°C; conditii de
péstrare idem ca pentru rasina.

Amestecul de rdsind cu intdritorul (lichid) se prezinti 2,2 ri-
sin#d /7,8 umpluturi/1 intdritor in pirti de greutate.

Rigiditatea dielectricd a acestui amestec in ambele variante
este de 5 kV/mm.

Compoundul intdrit are urméitoarele caracteristici:

©® [n prima variantd: greutate specificd 1,28; contrac-
tie de volum la turnare 3,5%/; rigiditate 90—92 unitiii la
25°C; elongatie la rupere 750/; rezistivitate volumetricd
10 ohmi- em; rigiditate dielectricd 15 kV/mm; conducti~
vitate termicéd 0,15 W/m°C; adsorbtie de apad 20 mg; ade-
ziune la PVC excelenta.

® [n a doue variantd: greutate specificd 1,65; con-
tractie de volum la turnare 2,59/; rigiditate 95—97 uni-
tati la 25°C; elongatie la rupere 150/; rezistivitate volu-
metricd 10“ ohmi:cm; rigiditate dielectricd 15 kV/mm;
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conductivitate termicd 0,57 W/m°C; adsorbiie de apd
20 mg; adeziune la PVC excelenta.

Printre avantajele aduse de jonctiunile efectuate cu
completuri de mansonare se pot cita: restabilirea unei

Fig. 35. Turnarea rasinii in mansonul de derivatie in
completul tip G.

capacitdti de scurtcircuit egald cu cea a cablurilor care
se mansoneazd, nu necesiti o indeminare speciald in exe-
cutie, este simpld si nu necesitd un echipament special;
se executd la temperatura ambianti iar formele din ma-
terial plastic sint suficiente pentru asigurarea unei etan-
sari si protectii mecanice jonctiunii.

In fig. 35 se aratd modul de turnarea rasinii'in forma
din material plastic pentru o joncfiune de derivatie sim-
pla.

Procedeu de mansonare tip BICC. Sistemul contine
piesele necesare pentru a formia o joncfiune si anume:
o carcasd din PVC in culoarea jonctiunii, conectoare me-
canice pentru asigurarea imbindrii conductoarelor, con-
ductoarele pentru asigurares continuititii electrice a in-
velisurilor metalice ale cablurilor electrice, ridsina acri-
licd livratd in cutie capsulati si un praf de intdrire poli-
mer In pungd din material plastic. Procedeul, denu-
mit BICC (Anglia), este folosit pentru jonclionarea cablu-
rilor electrice armate sau nearmate de joasd tensiune tip
Waveform cu secjiunea conductoarelor pind la 300 mm?.

Stabilitatea produselor la depozitare este asigurata
pind la doi ani la o temperaturd de 25°C in mediul uscat.
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Compozitia aderd foarte bine de cabluri si conductoare
formind un produs etans impermeabil.

Jonctionaréa se executd in sase faze de un singur
muncitor.

Fig. 36. Jonctiune de derivatie BICC.

Prepararea rasinii se face prin turnarea lichidului
monomer in praful polimer si amestecarea compozitiei
timp de cirea 1 min. Turnarea se face in carcasa din ma-
terial plastic formatd din doud jumatafi lipite si imbinate
prin agrafe longitudinale si etansate la capete cu un com-
pound moale [33].

In fig. 36 este reprezentatd o jonctiune de derivatie
dupa sistemul BICC Anglia.

Procedeu de mansonare utilizind risina de turnare
Dimas. In Franta pentru umplerea jonctiunilor de lega-
turd si derivatie se utilizeaza rdsina cu intarire la rece
Dimsas.

In cazul derivatiei forma de turnare scoate la unul din
capete cablul principal iar la celdlalt capat cablul pmn—
cipal impreund cu cablul derivat. Turnarea rasinii se
poate face sub tensiune si prezintd securitate si rap,ldltatx
in executie [32].

43



Procedee de mansonare utilizind rdsini de turnare
Scotchecast 3 M. O altd grupd de rédsini de turnare cu in-
tdrire la rece pe bazd de poliuretan sau epoxy folosite in
majoritatea tarilor europene (Elvetia, Franfa, Italia,
R.F.G) pentru realizarea jonctiunilor de legiturd sau
derivatie sint cele denumite Scotchcast 3 M.

Compozitia de turnare se livreazd predozatd gata de
intrebuintare. Formele de turnare sint din material plas-
tic, transparente ‘ca si rasina, ceea ce permite o bund ur-
mdrire @ realizdril corecte & joncfiunii [29, 31].

Mansoanele de legdturd pentru cabluri cu izolatie de
hirtie sau materiale plastice sint de tipul 82 Al (cablun
1X4 mm? — dimensiuni de gabarit 185X 33 mm) pini la
82 A3 (cablun 1% 400 mm? — dimensiuni de gabarit
400} 54 mm) si respectiv 92 Al (cabluri 3 X4 mm? — di-
mensiuni de g&baﬁt 190X 45 mm) pind la 92 A4 (cabluri
4> 120 mm? — dimensiuni de gabarit 40080 mm). La
fel mansoanele pentru cabluri cu neutru concentric de
tipul 91 A 122 (cabluri 3x6-+6 mm? — dimensiuni de
gabarit 275X 60 mm) pind la 91 A 152 (cabluri 3 X150+
4138 mm? — dimensiuni de gabarit 520X 100 mm), pen-
tru care ca o caracteristicd constructivid, mentiondm re-
facerea invelisurilor metalice in jonctiune prin plase de
cupru fixate cu coliere metalice cu surub si la care fa-
zele in interiorul jonctiunii sint depédrtate unele de altele
prin niste spirale din material plastlc montate peste cle-
mele de imbinare si care intdresc in acest fel securltatea
in exploatare a Jonc’clu.nu

Mangoanele de derivafie pentru cabluri cu izoljatie “de
hirtie sau materiale plastice sint de tipul 82 Bl (cabluri
principale 1X6 mm? — dimensiuni de gabarit 187x63
mm) pind la 92 B3 (cabluri principale 1x400 mm? — di-
mensiuni de gabarit 360X 112 mm). La fel mansoanele
de tipul 91 B 12 la care derivatia se face in lungul ca-
blului principal (cabluri 4X50 mm? — dimensiuni de
gabarit 350130 mm) sau de tipul 91 C 13 cu derivatie
normald pe cablul principal (cabluri 4x95 mm? — di-
mensiuni de gabarit 520 X230 mm).

In fig. 37 sint reprezentate doud mansoane de legi-
turd tip 91 A 122 si de derivatie tip 92 B1.
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Rasinile de turnare la rece Scotchcast 3M pe bazd de
poliuretan se livreazd in mai multe sorturi dupad scopul
intrebuintarii sale.

Astfel se intilnesc: rdsina Scotcheast 17 care prezinta
cardcteristica unei intiriri rapide la temperatura ambi-
antd; rdsina Scotchcast 4401 care dupd intdrire rdmine
flexibild si nu este afectatd de schimbdrile climatice ale
mediului inconjurdtor; rasina Scotchcast 4402 care se
amestecd infr-un conteiner special si se aplicd prin in-
jectare, este usor de prelucrat si asigurd o combinafie
permanenta a materialelor de umplere; rdsina Scotchcast
4407 prezintd rezistentd la tractiune, o elasticitate cores-
punzdtoare si are calitd{i foarte bune de protectie contra
umezelii; rdsina Gel 4440, posedd o foarte buni adeziune
la peretii formei in care se toarnd precum si cu celelalte
elemente componente ale jonctiunii cu care aceasta vine
in contact, rezistd bine la actiunea umezelii si are o vis-
cozitate foarte scdzuti, ceea ce permite umplerea rapidi
a formelor faré incluziuni de aer; turnarea sa se poate face
pind la o temperaturd de —26°C si o noud turnare a Ge-
lului pentru completare aderd la gelul existent.

La fel se mai cunosc résinile Scotchoast 3 M de tip
Epoxy, cum ar fi: rdsina Scotchecast 11 pentru realizarea
joncfiunilor cablurilor electrice cu izolatie de hirtie sau
rdsina Scotchcast 12 pentru realizarea jonciiunilor cablu-
rilor electrice cu izolatia din materiale plastice si hirtie;
ragina epoxidici 4 care are o bund rezistentd la umidi-
tate si coroziune [85].

Spre exemplificare se dau caracteristicile principale ale ri-
sinii 4, frecvent utilizatd in strdindtate pentru realizarea jonctiuni-
lor de joasi tensiune:

Un timp de intdrire la temperatura ambiantd 30 min; rezis-
tentd la incovoiere 85 N/mm?; rezilienta 10 N-mm/mm?; rezis-
tenta la crestare 7 N-mm/mm?; rezistenta peliculard in stare uscatd
101® ohmi si dupd o imersiune de 25 ore in api 101 ohmi; stabi-
litate bunid la apd, ulei sau alti solventi si bund la influenta in-
temperiilor (Norme DIN); rezistentd la strdpungere 90 kV/mm;
rezistentd de izolare 10 chmi-cm; factor de pierderi dielectrice
la 50 Hz si la 23°C egal cu 0,008; idem la 80°C egal cu 0,120; con-
stanta dielectricd la 23°C egalid cu 2,8; idem la 80°C egald cu 5,1;
constanta de conturnare KA3 ¢ (Norme VDE); greutate specifica
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1,14 daN/dm?; rezistenta la tractiune 565 dalN/dm?®; alungirea la
rupere 2,4%,; factor de disipare (la 30°C si 60 Hz) 0,0038; timpul de
intarire la temperatura ambiantd 12--18 min; (Norme ASTM) [83, 271.

Manson din rdsind poliestericad. Rezultate bune s-au
obtinut prin folosirea unor mufe confectionate din rasina
poliestericd armatd cu o insertie metalicd sau fibre de
sticld. Aceste mufe sint etanse contra- patrunderii vapo-
rilor de apa [16].

Mansoane din r#sind poliestericd pot fi formate din
doud semicochilii identice care se insurubeazd reciproc si
care se etanseazd cu 0 masa speciald de turnare.

Mansoane din material plastic antisoc. Pentru imbi-
narea de legaturd sau derivatie a cablurilor electrice sub-
terane de curenti tari, de semnalizare sau de comanda se
folosesc si mansoane din material plastic antisoc.

Inchiderea carcaselor este etanse. Fiecare manson are
prevdzut un capac pentru turnarea masei izolante care
se fixeazd prin suruburi sau bratari confectionate tot din
material plastic.

Materialul utilizat este antisoc, isi pastreazi forma la
o plajd mare de temperaturd, este antiacid, antialcalin,
rezistd la agentii chimici din sol si nu reactioneazd cu
masa dé turnare din interiorul sdu. In mod uzual carca-
sele din material plastic se livreazd impreund cu masa
de turnare care este de reguld o rdsind poliuretanica.

Pentru mansonul de derivatie este adoptatd o forma
in Y, cablul de derivatie fiind scos de aceeasi parte si in
lungul cablului principal.

Pentru exemplificarea acestor tipuri de mansoane in
fig. 38 sint reprezentate mansoanele de legdtura tip
DBP-VKM 24 si mansoanele de derivatie tip DBP-AKM 24
[17, 18].

Procedeu de mansenare utilizind mase de turnare. La
unele mansoane de joasi tensiune aceleasi carcase con-
fectionate din polipropilend sau. poliester pot fi folosite
atit pentru realizarea jonctiunilor de derivatie in T sau Y,
cit si pentru realizarea jonctiunilor de legaturd. Astfel
pentru a utiliza o carcasd de derivatie in scopul de a rea-
liza o jonctiune de legdturd se obtureazd orificiul de deri-
vatie al mansonului cu un buson de inchidere utilizin-
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du-se' doar cele doud orificii principale ale carcasei pen-
tru cablu de legatura.

Se pot jonctiona cabluri electrice cu izolatie de hirtie
sau material plastic cu sectiuni ale conductoarelor cu-
prinse intre 50 si 240 mm?.

Fig, 38. Mansoane de legidtura gi derivatie din
material plastic antisoc.

Masa de umplere este o compozifie pe bazd sintetica,
viscoasd, cu intdrire la rece. Spre exemplu o masi de um-
plere de acest tip este masa Guro care are o rigiditate
dielectricd 150 kV/cm. In scopul umplerii mansoanelor se
mal poate utiliza o masa de turnare pe bazi de gudron cu
turnare la cald la o temperaturd de maxim 120°C.

In striindtate mansoanele de derivatie care se umplu
cu masd de turnare Guro se livreaza In trei dimensiuni si
anume: tip HMY 540 de 540Xx331x147 mm, greutate
3,4 kg gol si b kg plin cu masd (fig. 39); tip HMY 700 de
700434 X 208 mm, greutate 3,6 kg gol si 15 kg plin cu
masa si tip MMY 450 de 450 X220%151 mm, greutate 2 kg
gol si 3,8 kg plin cu masé (fig. 40) [84].

- Etansarea intre manson si cabluri se perfecteazd cu
ajutorul unei benzi vulcanizate de 90 mm largime si 1 mm
grosime livrate in role de 2 m fiecare.
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Prin utilizarea procedeului de mansonare expus
jonctiunile prezintd o serie de avantaje, cum ar fi: car-
casa izolantd a mansonului reduce posibilitatea de avarii
provocate de eventualele scurtcircuite interioare, jonctiu-
nile rezistd la substantele chimice si pot fi pozate in orice

x

Fig. 39. Jonctiune de derivatie HMY 540.

Fig. 40. Jonctiune de derivatie HMY 450.

mediu, sint perfect etanse, rezisti la eforturi mecanice,
au o greutate minimé ceea ce ugsureazd mult montajul si
transportul, nu necesitd o calificare speciald de executie.
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2.15. Procedeu de mansonare utilizind compounduri
de turnare

Compounduri de turnare la cald. In anumite conditii
pentru umplerea mansoanelor de legaturd sau derivatie se
utilizeazd compounduri de turnare la cald [23].

Imbinarea conductoarelor se face dupd metode cunos-
cute, ca de exemplu pentru aluminiu prin sudare, iar pen-
tru cupru prin cositorire. Izolarea conductoarelor la locul
jonctiunii se face cu bandd de hirtie impregnati folosita
si pentru spatierea conductoarelor intre ele. Armadturile
cablurilor sint prelungite in interiorul jonciiunii $i sint
legate la carcasa metalica.

In medii umede cum ar fi maluri de riu, pdmint mlds-
tinos, suprafete expuse la inundatii jonctiunea de lega-
turd se protejeazd suplimentar cu un manson interior din
plumb [23].

In fig. 41 se aratd un manson de derivatie HM confec-
tionat din fontd si care se umple la fel cu un compound
de turnare la cald SP (M 11). Jonctiunea se realizeazd fard
a tiia cablul principal.

Se poate poza de reguld In terenuri uscate. Inchiderea
carcaselor se face prin suruburi.

Conductoarele cablului derivat pot atinge sectiuni pin
la 95 mm?.

Compounduri de turnare la rece. Uneori este reco-
mandabil ca la umplerea jonctiunilor si se foloseascd com-
pounduri de turnare ld rece. Un astfel de compound este
Sibit 40 pe bazd de ulel bituminos [23]. Se livreazi ca

Fig. 41. Manson de deriva-
tie HM.

doud lichide componente si anume un compound de bazi
negru si un intaritor galben viu. Pe santier cele doud sub-
stante sint amestecate fnainte de a fi turnate.
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La temperatura camerei compoundul incepe sa facd
‘prizd dupd aproape doui ore fdrd a necesita incilzire su-
plimentara.

Intarirea completd a compoundului are loc dupd 24 h.
Produsul intdrit este elastic. Datoritd unei contractii mici
(0,50/), dupd intdrire nu mai este necesar a se completa
mangonul cu o0 noud masd de turnare. Compoundul este
rezistent da flacara, aderd bine la un mare numadlr de pro-
duse si este rezistent la actiunea uleiului, In locuri cu
umezeald mare se utilizeazd un compound de etansare
E 105 de culoare neagrd sau ivoar.

Mai recent se utilizeazd un compound cu intdrire la
rece Sikabit 71 pe bazd de ulei bituminos. Intéritorul si
compoundul se agitd timp de 3—5 min si se toarnd la
circa 20°C., Dacd temperatura ambiantd este mai mica de-
cit 10°C, compoundul trebuie sd fie incdlzit cu o sursa
de cdldurd exotermd. Jonciiunile se pot utiliza imediat
dupd turnare [23].

2.16. Procedeu de mansonare prin stringere
la cald

Pentru cablurile electrice de joasd tensiune cu izolatie
si invelis exterior din material plastic un procedeu mo-
dern de jonctionare se bazeazd pe utilizarea materialelor
sintetice termocontractibile [81].

Un procedeu de mangonare de legdturad utilizind mufe
confectionate dintr-un material termocontractibil consta
in urmdétoarele;

Dupi tdierea la dimensiunile necesare, peste conduc-
toarele si respectiv peste invelisul exterior al unuia din
cablurile electrice se trag niste mufe circulare confectio-
nate dintr-un material polyolefin inflamabil care din fa-
bricatie sint prevazute pe fetele interioare cu un clei ter-
moplastic. Conductoarele se imbind apoi intre ele dupa
metode cunoscute. Portiunile imbinate de pe conductoare
precum si izolatiile care urmeazd s& vind in contact cu
mufele termocontractibile se curdtd de murddrie si gra-
sime cu alcool izopropilic sau clorurd de metilen si apoi
se preincalzesc la o temperaturd in jur de 60°C.
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Se deplaseazi apoi mufele de pe conductoare axial
peste imbindrile acestora si se incdlzesc fiecare pornind
de la centru inspre exterior cu o flacira de gaz deschisa.

Sub influenta cdldurii materialul mufelor se contractd
presind peste toate crestaturile si deniveldrile si odatd cu
aceasta cleiul (adezivul) de pe suprafata interioard a aces-
tor mufe se inmoaie contribuind la realizarea unei bune
etansari.

In scopul asigurdrii continuititii electrice a invelisu-
rilor metalice din cablurile electrice se aplicd o tresd din
tesdturd de cupru. Peste ansamblul jonctiunii astfel for-
mate se trage mufa termocontractibilda de pe cablu care
va acoperi atit conductoarele cit si invelisul exterior al
cablurilor care se imbind si care mufd se incdlzeste ca mai
sus asigurindu-se o contractie uniforma a materialului si
in consecintd o etansare corespunzitoare a mufei peste
invelisul exterior al cablurilor electrice si ansamblul
jonctiunii. )

Procedeul de mansonare prin stringere la cald descris
mai sus aduce urmdétoarele avantaje: Permite utilizarea
jonctiunii intr-o gami largd de temperaturd (—30°C la
+70°C), se asigurd o mare rigiditate mecanicd, o buni
rezistentd fatd de hidrocarburile alifatice si hidroaroma-

Flg 42, Prelucrarea la flacdra a unei niufe termocon-
tractibile.

tice, de asemenea sirurile din pdmint nu atacd materialul
care are o foarte bund rezistentd la imbatrinire si la
agentii chimici, jonctiunea se poate da imediat in exploa-
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tare, are un gabarit redus si o greutate minima, un cost
redus si o utilizare largd a acelorasi mufe la diferite sec-
tiuni de conductoare (pentru sectiunea conductoarelor in-
tre 6—300 mm? se folosesc doar trei tipuri de mufe).

In fig. 42 este reprezentat procedeul de prelucrare la
flacdrd a unei mufe de legdturd termocontractibile.

La noi in tara se utilizeazad in prezent benzi termocon-
tractibile numai pentru refacerea izolatiilor conductoa-
relor. '

2.17. Mansoane racord din material sintetic

Pentru jonctionarea cablurilor electrice cu izolatie si
invelis exterior din material plastic se pot folosi piese de
racord confectionate din material sintetic [36].

Fig. 43. Piesd de ra- Fig. 44. Jonctiune de
cord din material legaturad utilizind ra-
sintetic. corduri sintetice.

Dupa cum se poate vedea si in fig. 43, o astfel de piesd
de racord este formati din doud piese profilate la exte-
rior hexagonal (una cu filet interior si alta cu filet exte-
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rior) si care se imbind intre ele prin insurubare. Acest
ansamblu se Imbind etans peste invelisul exterior al
cablului electric. Sistemul ‘arétat se poate aplica pentru
cabluri electrice avind diametru exterior cuprins intre
4 si 49 mm.

In fig. 44 este reprezentatd o jonctiune de legatura
utilizind racorduri sintetice.

Conductoarele I fmbinate prin clemele de legitura 2
sint distantate intre ele la locul jonctiunii prin niste pe-
reti din material plastic 3. La exterior jonctiunea este
protejatd cu un tub din material plastic 4, iar accesori-
ile 5 imbinate pe invelisul exterior al cablului electric
care se mansoneazd si tubul de protectie asigurd etansei-
tatea jonctiunii.

Jonctiunea de legdturd prezentatd se poate aplica pen-
tru cabluri electrice cu diametrul exterior cuprins intre
7 si 26 mm. Ea se foloseste in Elvetia, unde se intilmeste
sub denumirea de AGRO.

In cazul jonctiunilor de derivatie utilizind racorduri
sintetice cablul derivat este de reguld scos din jonctiune
In lungul cablului principal.

Mansoanele de legaturd si derivatie utilizind- racor-
duri din material plastic aduc avantajele unui montaj
simplu si ieftin la o calitate superioard a jonctiunii care
garanteaz§ a realiza o etansare perfectd, o bund rezis-
tentd contra pitrunderii umiditdtii si o mentinere a cali-
tdtilor sale pind la o temperatura de 100°C.

2.18. Mansoane din cauciue

La noi in tard s-au produs de Intreprinderea Prod.
Complex Tg. Mures in colaborare cu T.E.M. Bucuresti
mangoane de joasd tensiune de legitura si derivatie din
cauciuc butadienstirenic cu aceeasi functionalitate ca si
mansoanele similare confectionate din fonta [41, 43].

Dimensiunile acestor produse sint conform STAS
1570/70 pentru derivatie si respectiv conform STAS
2739/70 pentru legdtura.

Procesul tehnologic de executie al jonctiunilor de le-
gdturd si derivatie utilizind mangoane din cauciuc nu di-
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fera esential de cel al jonctiunilor similare utilizind man-
soane din fontd reglementate prin fisele tehnologice
FC 9/63 si FC 15b/72, reactualizatd in anul 1977.

La montarea mansoanelor. din cauciuc se impune o
serie de restrictii de montaj printre care amintim pe cele
mai importante: lucrdrile de montaj nu se vor executa
sub temperatura de —15°C, mansoanele nu se vor monta
in soluri cu substante active sau uleiuri minerale sau pe
cabluri in curba.

Protejarea mansoanelor din cauciuc se face cu un
strat de nisip de circa 10 cm si prin montare deasupra
lor a placilor avertizoare din mase plastice sau a cardmi-
zilor [48].

Prin utilizarea mansoanelor de cauciuc se aduc avan-
tajele unor carcase izolante si se realizeazd economii de
metal (fontd).

2.19. Procedeu de mansonare pentru cablurile
electrice de semnalizare

Pentru cablurile electrice multifilare de semnalizare
sau control se poate utiliza un procedeu practic de imbi~
narea conductoarelor prin utilizarea unor clesti-magazin
cu care conductoarele se imbind direct doar printr-o sin-
gurad manevrd [83].

Astfel clestele-magazin se incarci mai intii cu nigte
cleme din material plastic (fig. 45) confectionate dupd
sectiunile si izolatiile conductoarelor. Conductoarele  ca-
blurilor care urmeazd a fi imbinate se introduc izolate in
clestele-magazin. Printr-o singurd ap#sare a clestelui,
niste elemente in formi de U realizeazd dezizolarea con-
ductoarelor si apoi marirea suprafetelor de contact (fig. 46).
Locul de imbinarea conductoarelor este protejat prin cleme
din material plastic, care sint previdzute cu miste gauri
prin care se poate introduce vaselind siliconicd pentru a
proteja legdturile conductoarelor contra patrunderii ume-
zelii.

Mansonul confectionat din material plastic se poate
umple cu o rasind pe bazd de poliester-uretan, cu un timp
de intarire la rece scurt.
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Printre caracteristicile rasinilor de acest tip folosite
in Elvetia citdm: un timp de intarire de 12-—16 min; re-
zisten{d la lovituri 35 Nmm/mm?; o comprimare in timpul

Fig. 45. Cleste-magazin.

Ly @ &

Fig. 46. Dezizolarea conductoarelor cu ajutorul
pieselor in forma de U.

Fig. 47. Jonctiune de derivatie utilizind cleme sistem
capse.
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intdririi de 2,90/: constanta dielectrici la 100 Hz de
4 la o temperaturi de 23°C; un factor de pierderi di-
electrice la 23°C de 5,8; rezistentd peliculard de 10'® ohmi;

rezistentd de izolatie
10%hmi-cm; tensiunea
de stridpungere 80 kV/
/mm; absorbtia de api
la 24 h 0,4%/; stabilitate
chimicd bund la actiu-
nea substantelor coro-
zive.

Pentru consolidarea
imbindrilor precum si
pentru etansarea man-
sonului din material
plastic de cablurile e-
lectrice se utilizeazd o
banda de lipit.

In fig. 47 este repre-
zentatd deschisd o jonc-
tiune de derivatie rea-
lizatd ca mali sus.

2.20. Procedeu de
mansonare folosind
elasticitatea mansonului

Procedeul acesta uti-
lizeazd un mangon con-
fectionat din material
elastic si flexibil care
are previzut la partea
sa interioard o spirala
de protectie din mate-
rial plastic. Aceasta spi-
rald mentine mansonul
datoritd elasticitdtii ma-
terialului la un diame-

Fig. 48. Procedeu de stringerea man-
sonului elastic pe cablu.

Fig. 49. Manson de legatura etan-
sat pe cablu.
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mru interior mai mare decit diametrul cablului electric
care se mansoneaza.

Prin desfagurarea spiralei materialul mansonului se
stringe elastic peste cablu presind in mod uniform peste
invelisul s&u exterior si peste conductoarele imbinate asa
cum se aratd si prin fig. 48.

In fig. 49 se aratd complet terminat un manson de le-
gatura realizat ca mai sus.

Avantajele aduse de procedeul de mansonare folosind
elasticitatea mansonului constau in realizarea unui man-
son de dimensiuni reduse, o acuratete la montaj si o bunéa
etansare contra patrunderii apei in interiorul jonctiunii
[83].



3. Consideratii asupra procedeelor de mangsonare
pentru cablurile electrice de joasa tensiune
fara masa de turnare utilizind carcase
din material plastic

In cap. 2 s-au prezentat citeva dintre cele mai semni-
ficative tipuri de mansocane si procedee de mansonare de
joasd tensiune cunoscute atit la noi cit si in strdindtate,
evidentiind citeva avantaje principale aduse atit in exe-
cutie cit si in exploatare.

Facind o analizd comparativd in raport cu tendintele
actuale de dezvoltarea tehnicii, care soliciti utilizarea pe
scard largd a materialelor sintetice inlocuitoare de mate-
riale deficitare (metal), pe lingd avantajele ardtate la ma-
joritatea mansgoanelor si procedeelor de mansonare din
subcapitolele precedente, se pot evidentia si urmaétoarele
neajunsuri:

Mansoanele din metal sint neeconomice; procedeele de
mansonare utilizind mase de turnare cu intérire la cald
sau la rece necesitd un personal calificat in executia lor
iar costul jonctiunii este relativ ridicat prin pretul aces-
tor mase de turnare; pentru jonctiunile executate cu benzi
izolante nu este rezolvatd in mod satisfidcator problema
protectiei mecanice; aceeasi problema se pune si in cazul
utilizarii mufelor termocontractibile; mansoanele folosind
piese de racord din material sintetic sint limitate ca di-
mensiuni de utilizare; alte procedee de mangonare reali-
zate din combinatii constructive ale procedeelor de baza
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sint complicate in executie si nu prezinti o sigurantd co-
respunzitoare in exploatare.

Se pune deci problema realizdrii unor jonctiuni de le-
gaturd sau derivatie la un cost redus si de calitdti supe-
rioare atit din punctul de vedere al executiei cit si ca
exploatare.

In acest sens s-au intreprins si la noi in tard cercetari
pentru ca jonctiunile de legdturd sau derivatie pentru ca-
blurile electrice sd se realizeze fird utilizarea masei de
turnare, la o gama largi de dimensiuni, mansoanele ofe-
rind in acelasi timp si o protectie mecanicd corespunza-
toare jonctiunilor.

In cap. 4 5i 5 sint prezentate detailat mansoane si pro-
cedee de mansonare pentru cablurile electrice de acelagi
tip constructiv de joasd tensiune, fard masd de turnare
si utilizind carcase din material plastic dur, iar in cap. 6
se fac precizdri referitoare la mansonarea cablurilor de
joasa tensiune mixite.

Notiuni generale. Elementul de baza care concurd la
realizarea unei jonctiuni de legdturd sau derivatie fard a
utiliza masé de turnare este mansonul din PVC neplasti-
fiat. !

Policlorura de vinil neplastifiatd intilniti in unele tra-
tate de specialitate si sub denumirea de material PVC
dur, posedd urmadtoarele proprietdti principale:

densitatea 1,40 kg/dm?3; temperatura de inmuiere 85°C (dupi
Vicat) si respectiv 65° (dupd Martens); temperatura de topire
170°—180°C; rezistenta la soc 10 daN/ecm?; combustibilitatea mate-
rialului: se inmoaie la flaciard la o temperaturd de 50°—70°C;
arde greu; se carbonizeazd si se stinge la indepértarea flacirii;
absorbtie de apad (0,07—0,4)%/, in 24 de ore; rezistentd la tractiune
450—500) daN/cm?2; constanta dielectricd 3,2—3,6; tangenta unghiu-
lui de pierderi 0,007—0,02; rigiditatea dielectricd (10—11) kV/mm;
rezistenta transversald 10® Q/em; modul de elasticitate la trac-
tiune 15 000—30 000 daN/em?.

Rezistenta la tractiune @ materialului scade foarte repede cu
cresterea temperaturii si este influentatd negativ de zgirieturi, ta-
feturi, aschieri etc. Modulul de elasticitate scade lent intre tem-
peratura de 420°C si +60°C si foarte accentuat incepind de la
+65°C pind la +75°C, ceea ce permite prelucrarea usoard a ma-
terialului la cald. La temperaturi apropiate de zero grade materia-
lul devine casant la solicitdri mecanice.
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Elementele din PVC dur care compun mansonul (seg-
mente de teava, fitinguri, teu) se precalibreaza inainte de
imbinare.

imbinarea acestor elemente intre ele se poate face prin
lipire (de exemplu cu substantd Codez 100), prin sudurad
cu suflal sau cu un material plastic adeziv, iar etansarea
mangonului de cablul electric se face prin suflai sau cu
un material plastic adeziv, utilizarea codezului fiind in
acest ultim scop neindicatd datoritd viscozitdtii sale re-
duse.

Printre caracteristicile substanfei Codez 100 citam:

— capacitatea de lipire: dupa 24 h minim 55 daN/cm?;

— viscozitatea: 60—70 s timp de scurgere la 20°C
cu duza de & 5 mm;

-— aspect: solutie omogend, culoare slab galbui.

Se ambaleazi in bidoane de tabld ermetic inchise, de-
pozitabile In magazii rdcoroase la temperatura de +410°—
25°C [49].

Procedeul de imbinare prin sudurd cu suflai necesita
utilaje speciale din care cauzd este mai greu de aplicat
in practica.

Imbinarea cu material plastic adeziv reprezintd o con-
ceptie modernd si va fi descrisd detailat in cuprinsul lu-
crarii de fata.

Tevile pentru care se uzineazd piese de imbinare sint
urmaétoarele:

— tevi tip greu (G) de culoare cenusie de la un dia-
metru exterior de 12 mm la 90 mm;

— tevi tip mediu (M) de culoare natur (galben) de la
un diametru exterior de 12 mm la 110 mm;

— tevi tip usor (U) de culoare neagrd de la un dia-
metru exterior de 32 mm la 50 mm; 75 mm; 110 la
125 mm si 160 mm [50].

Dintre fitingurile de PVC neplastifiat in realizarea
mansoanelor intereseazi numai mufele, reductiile si teu-
rile, care in productia curentd sint nefiletate si anume:

— Mufe nefiletate (v. STAS 7176) de la un diametru
interior de 12 mm la 110 mm (fig. 50).
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— Reductii nefiletate (v. STAS 7178) in doud categorii:
tip A si tip B realizind reduceri de la diametrul 16—
12- mm pind la diametrul 90—75 mm (fig. 51).

— Teuri nefiletate (v. STAS 7174) de la un diametru
interior de 12 mm la 90 mm (fig. 52).
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Principii de mansonare. Principiile care stau la baza
realizarii procedeelor de mangonare de legdtura sau de-
rivatie utilizind mangoane din material plastic sint urma-
toarele:

— imbindrile conductoarelor izolate cu benzi sintetice
sau adezive se realizeazj la locul jonctiunii in scard dupd
care conductoarele se string cit mai aproape unul de altul
in manunchi pentru ca in final jonctiunea sd rezulte de
un diametru transversal minim;
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— la locul jonctiunii continuitatea electricd a inveli-
surilor metalice ale cablurilor se asigurd in interiorul
mansoanelor din material plastic prin benzi sau fire de
CUpru;

— protectia mecanicd a jonctiunii se asigura printr-un
manson din material plastic dur;

— mansonul poate fi livrat ca o piesd prefabricatd sau
se poate forma din elemente din PVC dur imbinate pe
santier la locul jonctiunii;

— etansarea jonctiunii la imbinare intre mangonul din
material plastic dur si cablu se poate face fie direct, fie
prin intermediul unor elemente intermediare (reductii,
mufe sau segmente de teava) din material plastic;

— operatiile de etansare sau imbinare intre elementele
din PVC dur si invelisurile cablurilor electrice se reali-
zeazd in cazul cablurilor cu izolatie si invelis din PVC
prin sudurad cu suflai sau mai modern prin material plas-
tic adeziv iar in cazul cablurilor cu izolatie- de hirtie si
manta metalicd cu un chit de etansare;

— in interiorul mangonului nu se toarnd nici un fel
de masa izolanta;

— trebuie luate in consideratie masurile specifice de
protectia muncii care apar in cazul lucrdrilor cu substante
adezive care contin substante toxice (dicloretan);

~— procedeul de mansonare utilizind mansoane din
material plastic dur fird masd de turnare, necesitd o in-
deminare din partea executantilor si de aceea calitatea
jonctiunilor depinde in mare maéasurd de constiinciozita-
tea muncitorilor, in special in felul in care realizeaza
etansdrile elementelor din material plastic dur de inveli-
surile cablurilor electrice si, dupd cum este cazul, si in-
tre ele in formarea mansonului pe santier;

— regimul climatic de prelucrare si montaj al piese-~
lor din material plastic care compun mansonul este ace-
lasi cu cel aplicat pentru cablurile cu invelisuri din ma-
terial plastic.



4. Descrierea procedeului de mangonare
de legiturd pentru cabluri electrice de acelasi tip

In acest capitol s-au enumerat mai intii operatiile prin-
cipale in executia procedeului de mansonare de legaturd
fard masad de turnare si utilizind carcase din material plas-
tic dur, detailindu-se doar cele specifice procedeului res-
pectiv.

Nu s-a insistat asupra operatiilor deja cunoscute din
practica jonctiunilor utilizind carcase metalice din fonté
si masad de turnare neagra care sint aplicate in mod frec-
vent la noi in fara.

In mod succesiv operatiile principale sint urmdtoarele:

— executarea calibrdrii elementelor din PVC dur;

.— executarea gropii pentru manson;

— desfacerea capetelor de cablu;

— pregitirea elementelor din material plastic pentru
imbinare;

— prepararea materialului de imbinare;

— stoparea elementelor intermediare din material
plastic dur;

— tdierea conductoarelor;

— imbinarea conductoarelor;

-— refacerea izolatiei;

— asigurarea continuitdtii electrice a benzilor meta-
lice de protectie;

— montarea pieselor componente ale mansonului de
protectie si etansarea jonctiunii;
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— controlul final al jonctiunii;

— astuparea gropii de manson.

In continuare procedeele de mansgonare s-au descris
sepdrat pentru cablurile cu izolatie si invelis exterior din
material plastic si cablurile cu izolatie din hirtie si manta
metalica.

4.1. Procedeu de mansonare de legatura
pentru cablurile electrice cu izolatie si invelis exterior
din material plastic de aceleasi sectiuni

Cablurile electrice cu izolatie si invelis exterior din
material plastic se fabricd in mod curent la noi in tara.

Un cablu electric de acest tip se simbolizeazd de exem-
plu prin ACYADLY, in care Y reprezintd izolatia conduc-
toarelor respectiv invelisul exterior din material plastic
al cablului electric.

4.1.1. Executarea calibrdrii elementelor
din PVC dur

a. Desi conductoarele la locul de mansonare sint im-
binate in scard si apoi sint strinse cit mai aproape unul de
altul, jonctiunea nu se poate reproduce fidel la dimensiu-
nile transversale ale cablului electric astfel incit diame-
trul acesteia este cu ceva mai mare decit diametrul in-
velisului exterior al cablului electric.

De aceea pentru aducerea diametrului interior al man-
sonului tubular din material plastic la diametrul invelisu-
lui exterior al cablului electric se utilizeazi elemente in-
termediare din material plastic ca reductii, mufe sau seg-
mente-de jeava [51, 68].

Datoritd faptului ci prin fabricatie materialul plastic
prezintd contractii mari la extrudere, ceea ce provoacd
tolerante intre piesele din material plastic standardizate
de aceleasi diametre, cit si in scopul realizdrii unei imbi-
nari cit mai etanse a elementelor din material plastic care
compun mansoanele de legdturd, inainte de inceperea ope-
ratiilor de montaj se procedeazd la o verificare a pasuirii
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perfecte a pieselor de Imbinare si acolo unde este cazul
la o operatie de calibrarea acestora.

Cele doud elemente de bazi si anume: diametrul inve-
lisului exterior al cablului electric care depinde de di-
mensiunile conductoarelor si diametrul interior al man-
sonului tubular din material plastic dur care depinde de
grosimea transversald a mdnunchiului de conductoare in
zona de imbinare servesc drept repere de plecare in sta-
bilirea elementelor intermediare de etansare.

Matematic relatia care exprimi legdtura intre dia-
metre se poate scrie astfel (pentru mi=0):

m

dn=d;+ Y, (dns1—da), (1)

in care: d; este diametrul invelisului exterior din mate-
rial plastic al cablului electric;

m — numarul total de elemente intermediare
de sectiune «circulard din material plastic
dur, care compun mansonul (reductii, seg-
mente de teavad, mufe);

d,, ds, . . . d,,— diametrele exterioare ale elementelor in-
termediare din PVC dur care compun
mansonul pe portiunile care se imbind si
in ordinea crescindi pornind de la primul
element care se imbind pe cablul electric
(dy) pind la ultimul element care se im-
bind pe mansonul tubular din material
plastic dur (d,); d. este chiar diametrul
interior al mansonului.

b. Imbinarea elementelor din material plastic dur tre-
buie executatd in linie dreapta.

In operatiile de calibrare trebuie si avem in vedere
faptul cd deoarece perefii reductiilor sau ai mufelor sint
mai grosi, au si o rigiditate mai mare si de aceea de re-
guld se calibreazd peretii tevilor dupi reductii sau mufe,
calibrarea reductiilor sau mufelor facindu-se in acest caz
numai la montarea lor peste invelisul exterior al cablului
electric. Calibrarea se face dupéa caz prin micsorarea dia-
metrului exterior al tevii 1 dupd diametrul interior al re-
ductiei 2 sau prin majorarea diametrului interior al {evii 3
dupd diametrul exterior al reductiei (fig. 53).
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Un procedeu modern de mansonare constd in utiliza-
rea unor reductii cu guler exterior 1 care simplificd opera-
tiile de calibrare (fig. 54) [72].

i~

Q S = &

S >

—

2
Fig. 53. Calibrarea tevilor in reductie.

La montaj acest guler joacd si rolul de prag opritor in
etansarea imbindrii intre reductie si mansonul tubular
din material plastic dur.

c. Pentru a realiza o calibrare a elementelor din ma-
terial plastic dur se procedeazd mai intli la alegerea ele-
mentelor care compun mansonul in functie de sect;iunile
conductoarelor cablulm electric care se mansgoneaza pre-
cum si de procedeul de imbinare aplicat in realizarea jonc-
tiunii si anume: carcasa tubulard din material plastic dur
si elementele de trecere intre carcasi si invelisul exterior
al cablului electric.

d. Operatia de calibrare se incepe de la invelisul ex-
terior al cablului electric. De reguld primul element care
urmeazd sa se monteze peste acest inve-
lis este o reductie din material plastic dur.

Pentru calibrarea reductiei pe invelisul
exterior al cablului electric, cit si a celor-
lalte elemente din material plastic dur
care compun mansonul, se vor aplica cu-
nostintele din operatiile similare de la in-

stalatiile sanitare executate cu tevi si fi- Féige' 3}*,’1 %%ié&
tinguri din PVC dur [11, 51]. dur cu guler
In operatia de calibrare executati pe exterior.

un sablon sau chiar pe invelisul exterior
al cablului electric, trebuie avut in vedere faptul ci prin
racire, materialul calibrat tinde sa se contracte.

Pentru a putea ca dupd ricire sd putem scoate usor
reductia de pe sablon, va trebui ca incd in cursul opera-
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tiilor de racire s miscim mereu reductia pe sablon pini
cind materialul sdu trece intr-o stare stabila.

Vom crea astfel o foarte micd tolerantd intre reductie
si sablon ceea ce ugureazd eliberarea celor doud elemente.

7 7

- \
L} ) W 7

Fig. 55. Reductie din PVC dur cu guler interior.

Tot in acest scop se poate unge in prealabil sablonul
cu o unsoare adecvata.

€. In situatia in care se utilizeaza reductii previzute cu
gulere interioare 1 {fig. 55) in operatia de calibrare trebuie
avut in vedere atit diametrul interior al reductiei cit si
diametrul interior al gulerului.

Calibrarea se va face in functie de modul in care re-
ductia urmeazé si se monteze pe cablul electric, dupa cum
se va preciza la § 4.1.3. e.

f. In ipoteza utilizdrii la inchiderea jonctiunii a unei
reductii din douid buciti (doud semi-reductii), calibrarea
diametrului interior al reductiei intreagd trebuie facuta
inainte de sectionare pe un sablon de un diametru exte-
rior mai mare cu 2—4 mm decit diametrul invelisului ex-
terior al cablului electric care se mansoneazd si pe care
urmeaza sa se monteze cele doud semireductii.

Daci spre exemplu cablul care se mansoneaza are un
diametru exterior de 41 mm, reductia care urmeaza si in-
chidd jonctiunea si care se formeazi din doud . jumatati
se va calibra pe un sablon de un diametru exterior egal
cu 45 mm.

Operatia de calibrarea reductiei pe un sablon cu dia~
metru mai mare decit cel al cablului electric este nece-
sard intrucit prin taierea reduciiei in doud jumadatati se
pierde material si astfel reductia prin sectionare ajunge
sd aibd un diametru interiotr egal cu cel al invelisului ex-
terior al cablului electric.
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g. In situatia in care primul element care se fixeazi
pe cablu este o mufd sau un segment de teavd din mate-
rial plastic, calibrarea sa se executd la fel cu cea descrisd
mai sus pentru reductia din material plastic.

4.1.2. Executarea gropii pentru mangon

Se executd la locul de mansonare o groapd in lateral
fatd de pozitia cablului electric de dimensiunile aproxi-
mative: L=2,5 m; [=1,5 m; h=1 m.

Fie A si B cele doud cabluri electrice cu izolatie si in-
velis exterior din material plastic care urmeaza a se jonc-
tiona In legdturd si care se afly situate in partea stings,
respectiv in partea dreaptd fatd de axul transversal al
jonctiunii.

4.1.3. Désfacerea capetelor de cablu

a. Se verifici mai intii aspectul exterior curat al ca-
petelor de cablu precum si gradul redus de umiditate. Se
indreaptd cablurile electrice pe o lungime egald cu lun-
gimea care se pozeazd in groapd. Se imparte lungimea L
a gropii de manson in trei parti egale.

L
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Fig. 56. Groapd pentru manson.

b. Se ageazd apoi in groapa cablurile electrice in asa
fel Incit acestea sd se suprapuni pe o lungime [, indicata
prin tabelul din anexa 1 care fa{d de marginea gropii este
cuprinsd in interiorul a 2/3 din lungimea L (fig. 56).
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c. In scopul evitdrii smulgerii cablurilor electrice din
manson in cazul unei tasari de teren si pentru a crea re-
zerva necesard in eventualitatea unei alte mansonéiri, se
executa o curbare a cablurilor electrice in plan orizontal

Lp_ Ltz _ LB

GNYNGNINDNND
q 95 /5_“85096 » §

Cab[ul B

A\\XNNNNAVAWAJNNNNA‘YAQVNN

Fig. 57. Formarea curburilor in ,,S¢ a cablurilor
electrice In groapa de manson.

in formd de S astfel incit cablurile ajung sd se supra-
puna pe o lungime Il; egala aproximativ cu:
ls=l;;—1 m. (2)

Mijlocul portiunii I; se afld pe aceeasi axd cu mijlo-
cul portiunii lyy si la o distantd de o treime din lungi-
mea L a gropii mdisuratd de la marginea sa din stinga
(fig. 57).

In fig. 57 cota e; este prevdzutd pentru montarea ele-
mentelor intermediare de imbinare intre invelisul exterior
al cablului electric si mansonul tubular din material plas-
tic dur (reductii, mufe, sau segmente de teavd), iar cota e
serveste pentru pidstrarea mansonului tubular in opera-
tiile intermediare de jonctionare. Cota l; se regdseste cal-
culatd in functie de sectiunea conductoarelor prin tabe-
lul din anexa 1, iar cotele e5 si ey -se stabilesc la montaj
in functie de elementele care se introduc pe cabluri.

d. De pe fiecare cablu electric A si B se inldturd dupd
metode in sine cunoscute invelisurile pind la conductoa-
rele izolate in conformitate cu cotele indicate prin fig. 58
si relatia:

l4=lm-—‘(a+b+CA+d)=llB—‘(a+b+CB+d), (3)
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in care: a este portiunea de pe invelisul exterior al ca-
blului electric pe care se imbind primul
element din material plastic al mango-
nului;
b — portiune liberd
Celelalte cote rezultad din fig. 58.

+b G4 d /
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} Cablul A
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7 5 3 32
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Fig. 58. Cote pentru determinarea relatiei (3):

1 — invelis din material plastic; 2 — armaturd metalici;
3 — manta din material plastic; 4 — conductoare electrice.

Pentru executia practicd se vor extrage pentru fiecare
cablu electric in functie de sectiunea conductoarelor va-
lorile cotelor de mai sus din tabelul din anexa 1, urmind
ca asupra cotei Iy sd se revind ulterior la § 4.1.7, cind se
vor deduce matematic valorile sale pentru fiecare cablu
A si B.

e. Cotele C4 si Cp din relatia (3), care dupd cum s-a
ardtat se extrag din tabelul anexei 1 au fost calculate
avindu-se in vedere modul in care se monteazd primele
elemente — care de reguld sint reductn — pe cablurile
electrice A si B si anume:

1) In cazul in care reductia de pe cablul A din stinga
este formatd dintr-o singurd bucatd, iar reductia de pe ca-
blul B din dreapta este formatd din doud semireductii sau
dintr-o reductie sectionatd longitudinal putem avea ur-
matoarele situatii de imbinare:
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a) Reductia de pe cablul A din stinga se sprijind cu
gulerul interior de buza invelisului exterior din material
plastic al cablului electric A, cuprinzind in interiorul siu
o parte din armdturile metalice ale cablului, iar reduc-
tia de pe cablul B din dreapta se sprijind cu gulerul in-
terior de buza invelisului exterior din material plastic al

cv ctt 2 ‘ 5

13 i Portuneape carese .
o * 5 |ipesc cele doud benzi
45 de otel
a \ cit c!|id

Fig. 59. Sistem de imbinare a unei reductii pe inve-
lisul exterior al cablului electric A.

cablului electric B, cuprinzind in interiorul sau atit o
parte din armditurile metalice ale cablului ¢it si o parte
din conductoare.

In aceastjy situatie lungimea C, este datd de relatia
urmatoare (fig. 59): .
C4=Cl4Cl4CV, (4)
in care:

C!  este lungimea portiunii de bandi de ofel (2)
rezervatd pentru matisarea conductoru-
lui de cuprucare realizeaza continuitatea
electricd a invelisurilor metalice si care
ca lungime depiseste marginea reduc-
tiei inspre interiorul mansonului;

CY —  lungimea portiunii de bandi de otel din
interiorul reductiei misurati de la mar-
ginea reductiei pind la gulerul interior
al reductiei;

ClV — lungimea gulerului interior al reductiei.

Tot in fig. 59, cota CU reprezintd porfiunea pe care
se executd imbinarea reductiei cu mansonul tubular 4 din
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material plastic dur, iar a — portiunea interioard a reduc-
tiel care se lipeste pe invelisul exterior I din material
plastic al cablului electric 5.

De regula cota CT se alege de 20 mm.
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Fig. 60. Sistem de imbinare a Fig. 61. Sistem de imbinare a
unei reductii pe finvelisul exte~ unei reductii pe invelisul ex-
rior al cablului electric B. terior al cablului electric A.

1, 2, 3, — v. fig. 62, @ 2 3,4, 5 — v. fig. 62.)

Pentru reductia de pe cablul B lungimea Cp este data
de relatia urmatoare (fig. 60).

Ca=Cr4-C, ®)

In care, la fel: C! reprezintd lungimea porfiunii de banda
de otel de ‘pe cablul B rezervatd pentru acelasi scop ca
cel ardtat prin relatia (4).

iB) Reductia de pe cablul A din stinga pétrunde cu
gulerul sidu peste invelisul exterior al cablului electric A
cuprinzind in interiorul sdu o parte din armaturile me-
talice ale cablului iar reductia de pe cablul B din dreapta
patrunde cu gulerul sdu peste Invelisul exterior al ca-
blului electric B cuprinzind in interiorul séu atit o parte

din armditurile metalice ale cablului cit si o parte din
conductoare.

In aceastd situatie lungimea C, este dati de relatia
urmatoare (fig. 61):

Ca=CI4CTH L CV—_}, (6)
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Pentru reductia de pe cablul B lungimea Cp este datd
de relatia urmatoare (fig. 62):

Cp=(" (7)
cB;c'
d\. b cv
/ ez
Zheen
3I / - YA I ‘\\

j snuwut wuv Ay . 7
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Fig. 62. Sistem de imbinare a unei reductii
pe invelisul 'exterior al cablului electric B:
1 — invelig exterior din material plastic; 2 — man-
son din PVC dur; 3 — conductoare electrice; 4 —
armitura metalcd; 5 — reduciie din material
plastic.
%) In cazul in care se utilizeazd mai multe elemente
intermediare putem avea situatia din fig. 63, pentru care
lungimea C, este datd de relatia (6).
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Fig. 63. Sistem de imbinare a unei reductii si
a unui segment de teavd pe invelisul exterior
al unui cablu electric.

(4 2 3, 4, 5§ — v. fig. 62)

®) Putem intilni de asemenea, alte situatii de imbi-
nare rezultate prin combinarea celor expuse mai sus pen-
tru care in calculul lungimilor se folosesc in mod cores-
punzitor si relatiile fiecdrei situatii.
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2) In cazul in care reductiile de pe cablurile A si B
sint nesectionate longitudinal, cazurile si relatiile mate-
matice intilnite la punctul 1) pentru reductia de pe ca-
blul A sint valabile si aici atit pentru reductia de pe ca-
blul A cit si pentru reductia de pe cablul B.

4 5 3 2
Cablui A / \

o
Ca

Fig. 64. Sistem de imbinare utilizind reductii dintr-o sinéuré

g

6
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bucata:
1 — manson din PVC dur; 2 — conductoare electrice; 3 — armatura
metalicd; 4 — invelis exterior; 5, 6 — reductii din material plastic,

Aceastd situatie se intilneste de obicei In cazul in care
una din reductii este previzutd cu un guler exterior care
joacd rolul de prag opritor in imbinarea sa cu mansonul
tubular din material plastic dur.

In fig. 64 sint reprezentate doui cabluri A si B intr-un
astfel de montaj.

Dup3d unele procedee de montaj si reductia de pe ca-
blul B este prevdzutd cu un guler sau un sani exterior
situat pe gitul mic al reductiei si care serveste pentru
consolidarea etanserii [73].

Cotele C?, Ci7, CHT si C? expuse mai sus sint indi-
cate de asemenea prin tabelul anexei 1 si ele servesc atit
pentru verificarea dimensiunilor C4 si Cp cit si ca date
in fazele urmatoare de executie.

4.1.4. Pregdtirea elementelor din material plastic
pentru imbinare

a. Se curdtd cu benzind sau solvent si apoi se inds-
presc cu smirghel suprafetele de pe elementele din PVC
dur care urmeazi a se imbina.

In fig. 65 se arati un exemplu de elemente de imbi-
nare cu suprafetele curdtate si apoi indsprite ca mai sus.
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b. La fel se procedeazd si cu portiunile de pe fiecare
capdt de cablu care intrd in contact cu materialul plastic
adeziv (invelis exterior, arméturi metalice, mantaua din
material plastic sau conductoare).

Coblul B
Locul deimbinare Locul de imbinare
reductie cu guler reductie frd guler

Fig. 65. Elemente curdtate si indsprite in vederea reali-
8 z3rii unei imbinari.

Pe aceste portiuni trebuie datd o atentie deosebitd la
creerea rizurilor si bavurilor deoarece aceste invelisuri
sint netede si se cunoaste faptul cd adeziunea materia-
lului plastic creste odatd cu asperitdfile de pe suprafetele
de imbinare.

c. Pe cablul B din dreapta se introduce mansonul tu-
bular din PVC dur care se pdstreazd in zona de pe por-
tiunea eg pind la definitivarea jonctiunii.

4.1.5. Prepararea materialului de imbinare

Peste invelisul exterior din material plastic nu intot-
deauna cablul electric are o form§ perfect circulard.

De asemenea, acest Invelis mai prezintd si unele ridi-
cdturi in spirald create din fabricatie de armaturile meta-
lice din otel situate dedesubtul siu.
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Substanta Codez 100 cunoscutd in prezent din tehnica
imbindrilor pieselor din PVC prezintd un grad destul de
mare de fluiditate si aplicatd drept material de etansare
intre peretii circulari ai reductiilor din material plastic
dur si invelisul exterior al cablului electric curge in afara
inainte de a deveni suficient de viscoasd pentru a realiza
imbinarea.

Este deci nevoie ca la Imbinarea elementelor inter-
mediare cu invelisul exterior din material plastic sd se
aplice o substantd suficient de viscoasi pentru ca aceasta
sd se mentind intre piese pind la terminarea procesului
de imbinare.

De asemenea, substanta respectiva trebuie si fie usor
de prelucrat, sa reziste in timp si la eforturi mecanice
precum si la agentii corozivi din sol si in special la ume-
zeala.

Aceste functii sint indeplinite de substanta denumita
material plastic adeziv care se obtine pe santier la locul
de Imbinarea cablurilor electrice.

Prepararea sa se face folosind ustensile din materiale
nedizolvabile in dicloretan ca spre exemplu.sticla, lemn
sau metal,

Intr-un mojar confectionat dintr-un astfel de material se
amestecd prin frecare continud cu ustensile din acelasi material cu
mojarul in 1—6 parti adeziv pentru materiale plastice a unor pra-
furi Intaritoare si anume: zero—doui parti de ciment; zero—doui
parti pulbere din material plastic; zero—trei pérti volumetrice
nisip sau fiind de cuart si zero—doud parti apd cu mentiunea ca
in combinatie sd intre in mod obligatoriu cel putin unul din pra-
furile intaritoare citate intr-o proportie diferitd de zero iar pro-
portia adezivului in aceastd combinatie sd fie de cel mult 85,79
procent volumetric, pind la obtinerea unei paste omogene, dense
si maleabile in care se adaugid zero—trei pirti volumetrice solvent
pentru materiale plastice ob{inindu-se in final o pastd care aderad
la suprafetele din material plastic indsprite si acoperite eventual cu
un solvent pentru materiale plastice.

Se recomandd ca aplicarea materialului plastic adeziv
sd se facd In straturi succesive cu o spatuli care poate fi
chiar amestecdtorul concomitent cu miscarea usoard a pie-
selor care se imbind pentru a se elimina eventualele go-
luri de aer din interior si a se obtine o cit mai bund com-
pactare a pastei.

77



S-au ales in compozitie parti volumetrice decarece greutitile
specifice ale substantelor sint diferite si in al doilea rind pe san-
tier este mai usor sd& se masoare parti volumetrice decit parti in
greutate la prepararea compozitiei respective.

Cimentul folosit este cu priza rapida tip RIM 200, 250, 300 sau
400, conform STAS 6486/68. Dupid scopul Intrebuintirii sale se
poate utiliza oricare din tipurile de ciment de mai sus. In mod
obisnuit se lucreazad cu ciment RIM 200 si RIM 300.

Faina de cuart este o masd cuartoasd pentru turnitorie con-
form STAS 6737/77 sau cuart maicinat de Orsova conform STAS
8517/77. Masa cuartoasi se livreazd In cinci sorturi S,—S; la o
granulozitate in opt mairimi dupd rest sau trecere prin sitd con-
form STAS 1077/67 variind intre 5 si 15. Are o stabilitate la
incédlzire la o temperaturd de 1400°C egald cu 5 min, un coeficient
de refractaritate egal cu 171, o umiditate maxima de 0,3%/ [52].
Cuartul maicinat de Orsova se utilizeazd In trei tipuri si anume
A, B si C cu un coeficient de umiditate 0,5%/,. Granulozitatea este
pentru toate sorturile egald cu 15 conform STAS 1077/67 [53].

Nisipul, conform STAS 1667/76, trebuie sa fie pur, de o gra-
hulatie find. Se utilizeazid in stare uscati si cit mai curat.

Cele de mai sus sint valabile si pentru pulberea de material
‘blastic din compozitie.

Apa care se foloseste in combinatie trebuie sd respecte pre-
Vederile STAS 790/73 si se va adiuga in compozitie pind 1la o con-
Sistentd méisuratd cu conul etalon de 10—14 cm [56].

ISe pot obtine diferite variante de material plastic ade-
ziv dupd compozitiile indicate mai sus.

Se dau mai jos citeva exemple de compozitii de ma-
terial plastic adeziv si anume:

a. O parte ciment, doud parti fiinad de cuart, o parte
apd si doud parti Codez 100.

b. O parte ciment, trei parti faind de cuart, o parte
apd si doud parti Codez 100.

c. O parte ciment, trei pdrtl faina de cuart, o parte
4p4 si trei parti Codez 100.

d. O parte ciment, trei parti fdind de cuart, doud parti
4pi si doud parti si jumatate Codez 100.

. Din cele patru compozitii s-au alcituit cu titlu experimental
Probe de urmatoarele marimi:

Compozitia Proba Greutate/Volum
a I 51 g/47,50 ml
b I 55 g/47,50 ml
c 11 50,50 g/47,50 ml
d v 53,50 g/50 ml
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S-au format apoi pentru comparafie doud compozitii neadezive pe
bazd de beton si anume: proba V: doud parti ciment si o parte api;
proba VI: o parte ciment, doud pirti fiinid de cuart si doud parti
apd, iar mdirimile probelor respective au fost urméitoarele:

Proba Greutate /Volum
v 80 g/40 ml
VI 61,50 g/37,50 ml

Cele sase probe au fost imersate in apd timp de un an §i s-au
intocmit diagramele variatiilor greutdtilor precum si a coeficien-
tilor de absorbiie apd in funcfie de timp (fig. 66).

S-au obtinut urmatoarele valori ale umiditatilor relative:

Proba I — 0,161

II — 0,158
III — 0,215
IV — 02,240

V — zero
VI — 0,007

Din examinarea diagramelor respective putem remarca
faptul ci intre un beton clasic si un material plastic adeziv
nu sint diferente semnificative in ce priveste absorbtia
apei.

Penetratia apei prin materialul plastic adeziv este ne-
glijabila.

Aceasta se explicd prin faptul c& betonul din compozitie
in prima fazd de intarire isi face priza in timp ce sub-
stanta Codez 100 creazi in interiorul betonului pinze im-
permeabile si realizeazd in acelasi timp imbinarea piese-
lor din material plastic. Umezeala din exterior care pa-
trunde in compozitie este absorbitd de beton si contribuie
la definitivarea procesului de priza [69].

In procedeul de mansonare de legiturd pentru cablu-
rile electrice se poate lucra cu una din compozitiile citate
mai sus.

Practic se recomandd un material plastic adeziv de
compozijia dupéd proba IV si anume: o parte ciment, trei
parti faind de cuart, doud pér{i apa si doud parti si juma-
tate Codez 100.
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Fig. 66. Diagrama variatiei umidita{ilor (greutitilor) in
functie de timp la diferite compozitii ale materialuiui
plastic adeziv.



4.1.6. Stoparea elementelor intermediare
din PVC dur

a. Cablul electric este prevdzut cu doud benzi de-ofel
de protectie.

Pentru a usura in cazul reductiei dintr-o singurd bu-
catd trecerea gulerului sdu peste benzile de otel stratul
exterior din band& de otel al acestui cablu se taie sub un
unghi de 45 grade lingd marginea invelisului exterior din

Sensul de montaj al
mangonului tubular

PEUSSEEDRSIE -

Cablul A

—_ Cablul B

b :J
Reductie ce s¢ Reductie ce s€
va stopa va stopa
Sensul demontay al
mansonulul tubular
———————————
Cablul A @ —~—  Cablul B
é‘ffw Se va monta o reductie
va stopa sectionatd Iongftud/nal
pentru inchiderea jonc-
tfunii
——————
Yt it
Cablul A A= ==_ Cablul8
N | =
_{ Reductie ce se Reductie ce se\
g stopa va stopa

Fig. 67. Situatii de imbinare prin stoparea reductiilor
din PVC dur.

material plastic al cablului electric, iar pentru a se asi-

gura continuitatea electricd a ambelor straturi din benzi
de otel acestea se vor lipi intre ele.
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b. In cazul montajului utilizind doar la unul din ca-
petele cablului electric (fie acest cablu A) o reductie din
material plastic dintr-o singurd bucatd (situatiile de la
§ 4.1.3.e.1 reprezentate schematic in fig. 67), se aplicid pe
portiunea a al acestui cablu electric A in straturi succe-
sive material plastic adeziv pentru pregétirea unei imbi-
niri perfecte fir3d joc cu elementul de imbinare din ma-
terial plastic dur.

Se introduce apoi pe acest cablu reductia din material
plastic dur prin rasucire in sensul de infasurare al ben-
zilor de protectie din-otel pina la pozitia de montaj cores-
punzdtoare uneia din situatiile de la § 4.1.3.e.1.

Cablu! A

Fig. 68. Stoparea reductiilor cu material plastic adeziv.

c. In cazul montajului utilizind pentru fiecare cablu
A si B reduciii intregi, nesectionate longitudinal (situatii-
le de la § 4.1.3.e.2 reprezentate schematic in fig. 67), se
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aplicd pe fiecare cablu electric A si B pe cite o portiune
»a% in straturi succesive material plastic adeziv ca mai sus.

Se introduce apoi pe fiecare cablu reductia corespun-
zdtoare din material plastic dur prin rdsucire in sensul de
infasurare al benzilor de protectie din otel pind la pozitia
de montaj corespunzitoare uneia din situatiile de la
§ 4.1.3e.2.

d. In mod aseménator se procedeazd si cu introduce-
rea altor elemente intermediare din PVC dur (mufe sau
segmente de teavi).

e. [Fiecare capat de cablu pe care se géseste situati re-
ductia nesectionatid longitudinal se curbeazid apoi in sus
formind cite un arc de cerc in asa fel incit reductiile si se
géseascd in pozitjie aproape verticald dupd care se aplicda
in interiorul fiecdrei reductii materialul plastic adeziv
preparat ca la subcap. 4.1.5 pind la doud treimi din inil-
timea sa (fig. 68) [71].

f. Cablurile electrice se mentin nemiscate in acestd po-
zifie cu ajuteorul unor trepiede din lemn sau alte reazime
adecvate timp de circa un sfert de ord, perioadd in care
materialul plastic adeziv capitd o viscozitate si o aderen-
t3 suficientd pentru a nu deborda in exterior la miscarea
reductiilor din pozitia verticald.

g. Excesul de material plastic adeziv de la imbinarea
reductiei 2 cu-invelisul exterior I al cablului electric 3 se

45¢ >
4\ ‘/..__ﬁ_ﬁl
] . 3

Fig. 69. Guler din material plastic adeziv la
imbinarea reductiei.

inlaturd formindu-se in acelasi timp cu spatula un guler 4
exterior la 45 grade (fig. 69).

h. Cablurile electrice se reduc apoi unul linga altul in
pozitie orizontala.
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4.1.7. Tdierea conductoarelor

a. Cele doud cabluri electrice readuse unul lingi altul
se potrivesc in asa fel incit pe portiunea unde s-au inlatu-
rat invelisurile de protectie ménunchiurile de conductoare 3

3
\ 5

\ S, S—
Cablul A v O —\ : Cabiul B
]
- < = ?

\
2 3 !

Fig. 70. Suprapunerea conductoarelor cablurilor elec-
trice A si B.

ale cablurilor sd se suprapund pe o lungime I (fig. 70).

Valorile pentru lungimea I5 in functie de sectiunea
conductoarelor se vor extrage pentru executia practica din
tabelul anexa 1.

Matematic, lungimea I urmeazi si fie determinatd mai
departe prin relatia (11). '
b. Se indepédrteazd si se fasoneazid apoi in mod simetric
capetele conductoarelor.
In cazul a patru conductoare dispunerea capetelor con-
ductoarelor se face spatial in form# de romb (fig. 71).
Fazal Fasonarea conductoarelor se
face sub un unghi de pini la
45 grade.
Dupé fasonare conductoarele
Nul Faza2  ge suprapun pe o lungime I
méisuratd curbiliniu pe conduc-
toare ca in fig. 72.
Valorile pentru lungimea I
. Faza 3 in functie de sectiunea conduc-
Fig. 71. Dispunerea in for- y,,p.0]0r se vor extrage pentru
ma de romb a capetelor . . o qe
conductoarelor. executia practicd din tabelul a-
nexa 1.
Matematic, lungimea Iy urmeazi si fie determinatd mai
departe prin relatia (12).
c. In fig. 73's-a reprezentat schematic un conductor
electric inainte si dupé fasonare.
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Fig. 72. Suprapunerea conductoarelor dupd fasonare.
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Conductorul 1
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Fig. 73. Detaliu de fasonarea conductorului 1 din cablul electric.



Tabelul 1

Valorile cotei' e, functie de sectiunea cenductoarelor cablului
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Cota ey reprezintd portiunea pe care
conductoarele sint apropiate intre ele,
Unghiul de fasonare a conductorului s-a
ales de 45 grade, la o razi de curburad
de cca. 25xnd.

Se alege cota ey cit un sfert din co-
ta €y.

In aceasta situatie existd relatiile ur-
matoare:

61=—~;
€o==—E4;
? (8)
e, A
33‘—’-34‘92 5
e=e;+-e,; J
sau:
e;=0,25 ey;
e,=0,75 ey;
e;=0,79 ey; (%)
e==ey.

Cota e, se indicd in tabelul 1 in funciie
de sectiunile conductoarelor alegindu-se
ateeasi cotd pentru toate conductoarele
din cablu indiferent daca fazele si nu-
lul difera intre ele ca sectiuni.

Avind cota e; se determina din re-
latiile (9) cotele ey, e, si e;. Aceste
valori sint inscrise in functie de sectiu-
nile conductoarelor cablurilor electrice
si in tabelul anexa 1.

Conductoarele urmeazd a se lega in
scard prin cleme.

Dupa procedeul de imbinare si sec-
tiunea conductoarelor clemele electrice
de legdaturd pot fi gata confectionate
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din material tubular metalic iar la montaj se introduc
pe conductoarele care se imbind, sau peniru sectiuni
mici ale conductoarelor la locul de imbinare nu se folo-
sesc cleme tubulare separate, clemuirea conductoarelor
facindu-se In acest caz prin rasucirea intre ele a conduc-
toarelor prin matisare reciprocd. In ambele situatii se
noteaza cu 21;; lungimea fiecdrei cleme izolate si cu lj,
distanta intre doud cleme izolate de legdturd succesive.

Valorile pentru lungimile I;; si l;, in functie de sec-
tiunea conductoarelor se vor extrage pentru executia
practicd din tabelul .anexa 1. Matematic. lungimile 1,
si lj, e vor determina ulterior cu relatia (23) in functie
de dimensiunile standardizate ale clemelor de legaturd
neizolate (v. § 4.1.9).

In scopul reducerii gabaritului pe lungime, montarea
clemelor I si 4 se va face pe curbura conductoarelor, ra-
minind ca numai clemele 2 si 3 s& fie montate paralel pe
portiunile rectilinii ale conductoarelor. Portiunea pe care
conductoarele cablurilor nu se suprapun este pentru fie-
care conductor al fiecdrui cablu egald cu e;+e,+1y, asa
cum am aratat si prin fig. 72.

Numarul conductoarelor cablului A4, respectiv al ca-
blului B se noteazd cu n.. Deobicei n, este egal cu patru,

ls

j
__________ 1_‘ Cablul B

—— Cablut B
5 '

Fig. 74. Schema de suprapunerea conductoarelor inainte
si dupa fasonare.

cablurile de joasd tensiune avind trei faze si un nul. Nu-
marul n, indicd in acelasi timp si numérul de imbindri
efectuate in jonctiunea de legatura respectiva.

In mod aproximativ se poate considera cd dupi faso-
nare conductoarele se suprapun dupd baza unui trapez ca
in fig. 74.
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In aceasta situatie au loc urmatoarele relatii:

(/2
B=(ey+1;)—(e2+111) ‘/‘2— =0,3 (e2+11);
2 AB=0,6 (ex-+11y) 51 ls;=Is+0,6 (e;+1yy).

(10)

2l b
v 12 ‘71 12 2’] ,]2

Conductor]
cablul A
e}

Cablul A Clerna2 | Gondtuctor3

iZolatd
Conductor2 ] '
cablul A !

Conductor 4
cablul B

Coblut B

rong’[ucl'tzr.? : contc’/luclrtg 2
e |CaDI cablu
» 1 Conductor?
\\ Clema 3 cablul 8
: 3 ™ izolatd_$ ACAC e/{'n;zﬁ
izolaté
Conductor 4
cablul A
~L

S

ax ax X ax
clemal clema2 clema3 clema 4

Fig. 75. Schema de montaj a conductoarelor in cleme.

Daca se ia in consideratie si reprezentarea din fig. 75
se obtin urmatoarele relatii care exprimd valorile lungi-
milor l5 §i I’G:

Is=(2 L1 +112) (ne—1)+0,6 (e2+111); (11)
ZG=I(2 lll+ll2) (nc'—l). (12)

In cazul particular cel mai frecvent intilnit pentru.

care n,=—4, lungimile I; si I rezultd egale cu:

15="5,6 111 +3 115 +0,6 ey; / } g
ety ‘ (13)
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Cu valorile Iy si 1, extrase impreunad cu e, din tabe-
iul anexa 1 se pot calcula matematic, prin relatia (13),
lungimile 15 si lg care inscrise de asemenea in anexa 1 au
servit pentru executia operatiilor de la punctele a si b
precedente.

d. Dupa ce conductoarele au fost fasonate si supra-
puse ca in fig. 72 se imparte prin n. axe transversale
lungimea lg in n.—1 parti egale.

Astfel dacd spre exemplu cablurile electrice au cite
patru conductoare fiecare, deci se executd patru imbinéri
de legiturd lungimea l; se imparte in trei pdrti egale.

Axele transversale rezultate prin Impértirea ‘de mai
sus reprezintd axele transversale ale clemelor de legi-
turd.

1) Cabluri electrice cu sectiunea conductoarelor de
peste 10 mm? inclusiv. Pentru aceste cabluri imbinarea
conductoarelor se executd prin cleme metalice (v. STAS
6731/68) sau prin sudurd in cazul conductoarelor de alu-
miniu. In cele ce urmeazd se fac referiri la imbinarea
prin cleme fiind cel mai des intilnitd in practica.

‘«a) Cablul 4 din stinga are un numar de n, conduc-
toare la care numarul de ordine al conductoarelor cres-
cator intr-o anumitd direciie este n,, iar cablul B din
dreapta are un numar egal de conductoare n, la care nu-
marul de ordine al conductoarelor crescdtor in directie
opusa cu cea aleasd pentru cablul A este ng.

De exemplu daci numdirdm pentru cablul A conduc-
toarele cu 1, 2, 3...n, de sus in jos, pentru cablul B nu-
mardm conductoarele cu 1, 2...n, de jos in sus, sau ceea
ce este acelasi lucru cu ng, Moy ... 2, 1, in acelasi sens cu
sensul de numarare pentru cablul A deci tot de sus in
jos.

Existd deci relatiile urméatoare:

nge{l,2, 3...n.};
npe{n, n,_,...2,1}%
ngaung{l,2...n};
nannp{l,2...n}.

(14)

B) Conductoarele se tale dupd axele transversale sta-
bilite mai sus astfel: prima ax& taie conductorul 1 ca-
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blul 4 si conductorul 4 cablul B; a doua axid taie con-
ductorul 2 cablul A si conductorul 3 cablul B s.a.m.d.
(vezi fig. 75).

Dupa taiere unele conductoare se scurteaza.

In aceastd situatie pentru doud cabluri care se imbind
in aceeasi clemi de legdturd existd relatiile de mai jos
care dau lungimile 124 respectiv I7f pentru conductoa-
rele care se imbina:

lzﬁ:—el-l-eg—l-lu (2 na—1) 415 (na—1);
I'Bee, te,+1y (2 np—1)+lip (np—1); (15)
l,=e;+e,t+1+1s,

cu conditia ca np+ng=n.+1.

Daca spre exemplu n,—d4 (cazul cel mai frecvent in-
tilnit in cazul 30ase1 tensmm) si ~daca dorim sd determi-
ndm lungimile 174 si respectw 178 pentru conductoa-

rele care se imbina in jonctiune in clema a treia din
jonctiune:
TLA=3;

np="n,+1—"ns=2;
BB =e +e,+51u+215;
Bo=e;+e+3 li1+1s;
iar pentru clema a patra:

na=4;
np=nc+1—ns=1;
Li=eite+7 1 +3 1

Lp=ei+e+l.

In acelasi timp dupd cum s-a ardtat mai sus lj,=l4
indicat si prin relatia (3).

Cotele de mai sus au fost mdsurate in lungul con-
ductoarelor dupd cum s-a ardtat la § 4.1.7.c.

2) Cabluri electrice cu sectiunea conductoarelor de
pind la 6 mm? inclusiv. Pentru aceste cabluri imbinarea
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conductoarelor se executd prin matisare fird cleme me-
talice tubulare.

o) Se deplaseazd cablul A spre dreapta, iar cablul B
spre stinga in asa fel Incit In raport cu fig. 72 conduc-
toarele se vor suprapune pe o lungime I; >1.

Valorile pentru lungimea 1, In cazul particular n,=4
in functie de sectiunea conductoarelor se vor extrage
pentru executia practicd din tabelul anexa 1.

Matematic lungimea I; se poate calcula cu relatia (16):
Li=1(2 1y +115) (Re—1) 42 (Li5—110), (16)

in care va trebui sd cunoastem lungimile: 1,; care repre-
zintd portiunea de conductor care urmeazi a se matisa

Cablul B

Cablut A

Ax]  AxZ2  Ax3 Ax4

TFig. 76. Schema de suprapunerea conductoarelor in vederea
imbindrii.
dupa taiere, l;, care reprezintd jumadtate din portiunea
dezizolatd a zonei matisate, iar l;; si Iy, au semnificatiile
indicate prin § 4.1.7.c precedent (v. si fig. 76).
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Pentru cazul particular n,~4, lungimea I, este data
de relatia (17):
=613+ 3 lip+2 (liz—10)- an

B) Fajd de axele transversale stabilite la § 4.1.7.d, se
taie fiecare conductor la o distantd de (I;3—1;) fatd de
axa clemei de legatura.

Astfel pentru primul grup de conductoare ale cablu-
rilor A si B executind o taieturd pe conductorul cablu-
lui A in raport de axa clemei 1, la distanta de l;5—;o méa-~
suratd inspre dreapta fatd de axa clemei I, vom scurta
conductorul cablului A in vederea matisarii sale, conduc-
torul cablului B réminind netdiat.

Pentru cel de-al doilea grup de conductoare vom exe-
cuta doud taieturi si anume: conductorul cablului A se
va tdia la o distantd de l;3—I,, mésuratd la dreapta fatd
de axa clemei de legdturda 2, iar conductorul cablului B
se va taia la aceeasi distantd mdasuratd la stinga fatd de
axa clemel de legiturd 2, gs.a.m.d. (v. fig. 76).

Lungimile 4 si 128 specificate prin relatia (15) se
referd in cazul de fatd doar la pozitia axelor clemelor de
legdtura dupd realizarea imbindrilor prin matisarea con-~
ductoarelor.

Deoarece conductoarele in acest caz se matiseazd pen-
tru a forma clemele si deci sint mai lungi decit in cazul
precedent in care pentru imbinare se foloseau cleme spe-
ciale metalice, lungimea 134 <l4.

Valoarea I, care reprezinti si in acest caz cota celor
mai lungi conductoare din Imbinare este datd de relatiile
urmadtoare:

li=lia—(a+b+Cat+d)=liz—(a+b+Cs+d), (18)

sau
ly=e;+'eo+1+ls+T13—110)

in care
le=ly —2 (liz—1s0)-

De asemenea, fig. 58 este valabild si in cazul de fata
cu aceleasi notatii privind desfacerea invelisurilor de pe
cablurile electrice A si B.
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4,1.8. Imbinarea conductoarelor

a. Conductoarele cablurilor care se jonctioneazj in le-

gatura se dezizoleazd la capete pe o portiune care depinde
de procedeul de imbinare utilizat.

Pentru conductoarele de alu- 7 o | ol o o
miniu se utilizeazd procedeele 2 B > | &
de imbinare prin lipire cu me- §
talizare, prin presare, sudurd &
sau procedee mecanice. 218 (&8 | &

Pentru conductoarele de cu-
pru se utilizeazd un procedeu
de imbinare prin lipire sau pre- - o |« .
sare. =] =5 a —

b. Imbinarea prin lipire cu
metalizare Z

a) Cabluri electrice cu sec- Bl = | o | o ©
tiunea conductoarelor din alu- of = |*® &=
miniu de peste 10 mm? inclusiv. i
Pentru aceste cabluri imbinarea Bl ow | o | » "
se recomanda a se executa prin gL e |~ -
metalizare fir cu fir. o

® Pregatirea capetelor con- 2 g 2 © o
ductoarelor. Pentru imbinarea g
conductoarelor de ‘aluminiu in =1
prelungire se pot wutiliza cle- of 2|8 |7 =
me de legdturd tip CLPN- 2
STAS 6731/68 confectionate din  &| 5 | o | « | =
teavd de alami cositorita (tabe- g S
lul 2 si fig. 77) sau cleme de E
legatura CLPL-STAS 6731/68 _Qr s 1812 |~
pentru conductoarele de ace-
leasi sectiuni [42]. e lg|a ~

I e | gg § s 2 o~ "
/7',.17 o ®
ol I I
Fig. 77. Cleme de legatura R B S 3
CLPN. “
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Clemele cositorite din fabricd sint livrate ambalate in
pungi din polietilena.

Din dimensiunile standardizate se extrag pentru aceste
cleme, corespunzitoare pentru diferite sectiuni de con-
ductoare, cotele I, di si Dy respectiv Iy, di, si Dg, din
tabelul anexa 1.

Dupé ce au fost fasonate ca la § 4.1.7. b conductoa-
rele de faze si respectiv de nul se dezizoleazd fiecare la
capete pe o lungime 'l respectiv lyy,. Dacd notdm cu lg
pentru fazd distanta intre marginea clemei de legaturd si
marginea izolatiei si analog cu lg, pentru nul, valorile
lungimilor ly¢ si respectiv 1y, se deduc din relatiile ur-
matoare:

Lior="2 +lag="Z +20 mm, (19)
deoarece se ia lg=20 mm.
lwn=llof=l1o- (20)
Din relatia (20) rezulta:
I7n
lgn="l1on— 5° (21)

Valorile lg si lyr respectiv lg, si 0, sint indicate in
anexa 1. In fig. 78 apar toate cotele indicate mai sus.

® Metalizarea. Dacd imbindm conductoarele prin me-
talizare fir cu fir, capetele izolatiei conductoarelor se pro-
tejeazd prin infasurare pe o lungime de 4—5 cm, cu
1—2 straturi de banda de hirtie uscatd de 20-—30 mm,
iar peste acestea cu o infasurare din sfoard de azbest cu
diametrul de 2—3 mm.

Straturile de protectie vor acoperi si partea dezizolatd
a conductoarelor pe o lungime de un centimetru.

® Masivizarea. Se desfac in evantai straturile suc-
cesive de fire care cuprind conductoarele dupd ce in
prealabil s-au executat la 10 mm de marginea izolatiei o
legdturd din sirmi de aluminiu. Urmeazid metalizarea ca-
petelor conductoarelor de aluminiu caré se executi cu
aliaj AS-15, apoi conductoarele se masivizeazd prin strin-
gerea lor in ménunchi si lipire cu aliaj LP 60.
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Operatiile de metalizare si masivizare se fac dupad me-
tode in sine cunoscute [42].

® Lipirea. In vederea lipirii, dupd montarea clemelor
de legdturd se aplicd straturi suplimentare de etansare

Matisare cu sirma

de alurniniu
lof
; Strat de etansare peniru
Conductor izofat Umplerea ciémei )
: irti a deazbest.
40-50mm ) . Omm(h/rﬂe cu sfoara
heds, Clemd de legGtura
1 \ 9%3% Py
L__ u —]
yoeses }
” 7tn
10mm omm
e {71n
Infdsurare de protectie pentry { p4gt
mefalizare, dir[:) banda d? htrrge 8in )
] e
%r/;tfggg) de azbest (stra Poriune pe care se dezizol eaz_aJ
’ conductorul { {I 0 )
Matisare cu Sirmd
de aluminiy

Limita de dezizolarea conductorului

Fig. 78. Straturi de etansare la imbinarea conductoarelor.

(fig. 78) formate din hirtie uscata si curatd de 20-—30 mm
litime si sfoard de azbest de 2—3 mm diametru.

Clemele de legdturd se umplu apoi cu aliaj de lipit
LP 60 dupd metode in sine-cunoscute [42].

@® Controlul imbindrilor. Dupd terminarea completd
a operatiilor de lipirea conductoarelor ca mai sus se va
executa un control al reusitei operatiilor executate. Acest
control se va face atit printr-o examinare atentd vi-
zualda a imbindrii cit si prin rotirea clemei in imbinare.

In caz cd se observd defectiuni de imbinare sau clema
ce poate misca neprezentind rigiditatea necesard se va re-
face fiecare imbinare si reluarea operatiilor de lipire
descrise mai sus.

B) Cabluri electrice cu sectiunea conductoarelor din
duminiu de pind la 6 mm? inclusiv. Pentru aceste cabluri
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imbinarea se executd prin metalizare simpld fiard a se
utiliza cleme metalice tubulare.
Conductoarele se imbind doar prin matisare si lipire.
@ Pregitirea capetelor conduetoarelor. Conductoarele
care urmeazd sid se imbine se dezizoleazd fiecare pe o
portiune egald cu l j, indicatd prin anexa 1.

5mm
20mm

Conductor]
izolat

R

infasurare deprotectie din bandd de
hirtie cu sfoard de azbest

Fig. 79. Matisajul de protectie la imbinarea conductoarelor.

Se degreseazd apoi conductoarele pe portiunea dezizo-
latd cu o bucatd de bumbac Inmuiatd in neofalind apoi
se protejeazd capetele izolatiei cu Infésurdri din bandi de
hirtie si peste acestea cu o sfoard de azbest astfel ca izo-
latia de pe fiecare conductor si fie acoperitd pe o lun-
gime de 20 mm, iar conductoarele pe o0 lungime de 5 mm
(fig. 79).

Cu o perie format mic se curdti partea de deasupra
conductoarelor de oxid de aluminiu.

® Lipirea conductoarelor. Conductoarele metalizate
se matiseazd apoi unele peste altele cit mai strins posibil
si se lipesc cu aliaj LlP 60 ca in f1g 80, rezultind urma-
toarele relatii:

lgs, »=10 mm;

le» n’='10 mimm; (22)

Liot, n= Jrpm 2= +1gs, n=L10.

Valorile lungimilor de mai sus sint indicate in ane-
xa 1.

@® Controlul imbinirilor. Se face apoi o verificare
finald a calitdtii imbindrilor efectuate.
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In situatia in care vreuna din imbindri nu s-a exe-
cutat in mod corespunzitor, se va reface aceastd imbinare
prin reluarea operatiilor descrise mai sus.

Practic metoda descrisd la acest paragraf poate fi ex-
tinsa si la sectiuni mai mari ale conductoarelor.

*

2170
20mm5 S, ; ‘ 55(20mm
7 ' i
N )
. 1
Conducior | o _A'8tn
fzolat 9fn
dsurare de profect l T T T lipire cu alig) LPE0
gff;zs bandd de hirtie o ax imbinare lupd o metdlizare prealabild
cu sfoard de azbes l
Limita de dezizolarea Limita de dezizolarea
conauctorului egblului A conductorului cablului 8

Fig. 80. Matisarea conductoarelor electrice cu sectiune
pind la 6 mm? inclusiv.

¢. Imbinarea prin presare. Este o metodd practicd si in
acelasi timp foarte comodd la montaj.

Se aplicd pentru imbinarea in legaturd a conductoa-
relor de peste 10 mm inclusiv.

Principiul presirii constd in transformarea cleme-
lor cu sectiune circulard in cleme cu sectiune hexagonald
cu ajutorul unor prese cu bacuri. Clemele care se utili-
zeazd la imbinarea prin presare sint de tip special con-
fectionate de ICMP 7 Bucuresti. Trebuie si existe o co-
respondentd perfectd intre conductoare, cleme si bacuri
de presare. Atit clemele cit si conductoarele trebuie cu-
ratite foarte bine de stratul de oxid de pe suprafata lor.

Presarea clemelor se va face in mod uniform si in
conformitate cu instructiunile in'vigoare.

Ca utilaje de presare se pot folosi prese hidraulice
sau clesti mecanici.
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Operatiile de pregitirea presei, precum si montarea
prin presare a 'clemelor si controlul imbingrilor sint cu-
noscute din literatura de specialitate [42].

d. Imbinarea mecanicd. Pentru realizarea unei imbi-
néri mecanice se utilizeazd niste cleme speciale cu imbi-
nare prin suruburi. Procedeul se foloseste rar in cazul in
care nu se pot realiza alte feluri de Imbindri.

4.1.9. Refacerea izolatiei

a. Se executd refacerea izolatiei la locurile de imbi-
nare prin infdsurarea clemelor de legdturd cu benzi elec-
troizolante adezive pe suport din material plastie, din po-
lietilend sau PVC.

Izolatia astfel formatd se petrece si peste izolatia de
fabrica a conductoarelor.

b. Infdsurarea benzilor adezive din material plastic se
face cu o suprapunere de 509/ si cu intindere puternica
a acestora astfel incit litimea lor sj se reducd la cca. 2/3
din ldtimea de fabricatie dupd ce in prealabil clemele si
partile dezizolate de pe conductoare, precum si portiunea
de pe izolatia conductoarelor care se acoperd cu banda
izolantd au fost curatite cu o cirpd curati inmuiatd In
benzind sau neofalind, astfel ca si nu mai existe pe aces-
tea nici 0 urma de murdarie sau grasime. :

Tensionarea benzii trebuie ficutd prin intindere ma-
nuald pe directia tangentd sensului circular de Infasu-
rare, iar punctul de tensionare trebuie ales in asa fel in-
cit banda sd nu se rupa datoritd intinderii sale.

Izolatia refacutd peste cleme in mod cit mai uniform
va avea terminatiile tronconice. (fig. 91).

Se apreciazd grosimea izolatiei refacute ca fiind egald
cu 1,5 ori grosimea izolatiei din fabrici a conductoarelor.

Lungimea portiunii de izolatie refdcutd 1, care depa-
seste in forma tronconicd izolatia din fabricd a conduc-
toarelor se-alege dupa sectiunea conductoarelor.
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In raport cu fig. 81 lungimea Iy, este datd de relatia:
Liy=liot+1le (23)

Valorile lui I;; si 1;, se inscriu de asemenea in anexa 1
in functie de sectiunea conductoarelor electrice.

ax clemd
n
2, m .
i1zolatie clema
- AN
Z Z )
17,‘ n - conductor izolat
250
2
1

Fig. 81. Clema de legatura izolata.

c. Se executd indreptarea conductoarelor si stringerea
lor cu grije pentru ca transversal si ocupe un loc cit mai
redus, operatie usuratd de folosirea de benzi adezive aju-
tdtoare infdsurate in jurul .manunchiului de conductoare.

Va rezulta astfel dupd imbinare o sectiune transver-
sald minima si aproape circulara [70].

4.1.10. Asigurarea continuitdtii electrice a benzilor
metalice de protectie

Se executd refacerea continuitatii electrice a benzilor
de otel astfel: se continud matisajul de pe benzile de otel
ale cablurilor electrice cu sirmad de cupru funie ,f¢
STAS 1724/69, cositorita avind sectiunile ardtate in ta-
belul 3.

Continuitatea se realizeazi prin asezarea in lungul con-
ductoarelor a sirmei de cupru funie tip ,,f“ si imbinarea
acesteia la capete cu spirele de matisaj si banda de ofel a
cablului prin lipire cu.aliaj LP 60.
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Eventual pentru o mai bund fixare a funiei de cu-
pru ,f% se mai executd un matisaj suphmentar din ci-
teva sp1re de cupru peste armdtura de otel si funia de
cupru si care se lipeste de asemeni cu aliaj de lipit LP 60.

Tabelul 3

Conductorul de legare la pamint

/ . Sectiunea conduec-
Sectiunea conductorului torului de legare
cablului la pimint
{mm#) STAS 4102/63
Pind la 6 mm?® 6
10—25 10 -
3570 16
. Peste 95 25

4.1.11. Montarea pieselor componente ale mansonului
de protectie si etansarea joncfiunii

a. Mai intli se procedeaza la prepararea unui material
plastic adeziv dupa indicatiile date la § 4.1.5.

In situatia in care a rdmas nefolosit material plastic
adeziv preparat mai fnainte pentru stoparea elementelor
intermediare pe cablurile electrice si care si-a mentinut
fluiditatea ca urmare a péstririi sale In recipiente inchise
ermetic (borcane din sticla cu capace de inchidere etanse
prevazute cu garnituri de cauciuc), acesta poate fi utilizat
si in scopul imbindrii pieselor componente din material
plastic dur ale mansonului de protectie.

Dar de reguld materialul plastic adeziv se prepari in
cantitatile necesare unui montaj imediat si se evitd con-
servarea sa care ii poate scddea calitdtile adezive.

In situatia deci in care nu se dispune de o rezerva
corespunzdtoare de material plastic adeziv se procedeazd
la prepararea unuia preaspat.
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b. Imbinarea pieselor componente ale mansonului de
protectie se face in functie de modul in care au fost mon-
tate pe cablurile electrice elementele intermediare (re-
ductii, mufe sau segmente de teavad) si care montaje au
fost exemplificate la § 4. 1. 3. e.

Astfel distingem urmatoarele situatii:

a) In cazul in care reductia de pe cablul A din stinga
este formatd dintr-o singurd bucatd, iar reductia de pe
cablul B din dreapta este formatd din doud semireductii
una din situatiile paragrafului 4.1.3. e. 1 redatd si prin
paragraful 4.1.6. b, operatiile de montarea. pieselor com-
ponente ale mansonului de protectie sint urmadtoarele:

® Reductia din material plastic care urmeazi si se
monteze pe cablul electric B se sectioneazd. longitudinal
cu ajutorul unui ferestrdu cu pinzd subtire sau in lipsa
acestuia cu un bomfaier, formindu-se din aceasta doui
semireductii.

©® Se executd o verificare a suprafetei reductiei de pe
cablul A, precum si a celei de pe mansonul tubular care
urmeazi a se imbina cu material plastic adeziv.

Aceste suprafete prelucrate pentru lipire ca la para-
graful 4.1.4 se vor mai curdta incd odatd cu benzind sau
solvent.

® Se introduce peste ansamblul jonctiunii mansonul
tubular din material plastic dur [70].

3
f{ ) % 5 Cablut 8
l

Fig. 82. Deplasarea mansonului tubular pind lingd reductia
de pe cablul A.

Se aplic material plastic adeziv

Operatia se executd prin deplasarea mansonului tu-
bular 2 de la dreapta spre stinga si prin rasucire — cu grije
pentru a nu zgiria izolatiile conductoarelor — pind lingd
reductia 1 de pe cablul A (fig. 82).
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® Se aplicd apoi pe suprafata exterioarj a reductiei
de pe cablul A material plastic adéziv in straturi succe-
sive pind la grosimea totald de 2 mm.

® Se continud tragerea mansonului de la dreapta spre
stinga si prin rdsucire pind ce peretele mangonului ajunge

\‘\ 1 E Cablul B

Fig. 83. Pozitia finald a mangsonului tubular.

sé acopere in intregime peretele gitului 3 cel mare al re-
ductiei.

In situatia in care reductia de pe cablul 4 este pre-
vizutd ci un guler exterior buza mansonului tubular se
va sprijini in findl de acest guler (fig. 83) [72].

Jonctiunea se inchide prin montarea pe cablul B a re-
ductiei sectionate longitudinal ca mai sus.

Operatiile sint urmé&toarele:

® Dupd o prealabild curdtare cu benzind sau solvent,
peste portiunea ,,a% din invelisul exterior al cablului elec-
tric B prelucrat pentru lipire ca la § 4.1.4. se aplicd ma-
terial plastic adeziv in straturi succesive pind la grosimea
totald de 2 mm.

Cota ,,6* este indicati conform fig. 58 si anexei 1.

® Similar se aplicd material plastic adeziv peste pe-
retii interiori si exteriori ai semireductiilor pe suprafetele
care urmeazd si se Imbine ca in fig. 84.

Se completeazd de-asemenea, cu material plastic ade-
ziv pe cit este posibil si portiunea interioard a gitului cel
mare al reductiei.

Fig. 84. Aplicarea materia-

f dspritd pe lului -plastic adeziv pe pe-
Eares_el@’gg';‘.c retii semireductiilor care
pivig urmeazi a se monta pe

cablul electric B.

In acest scop materialul plastic adeziv trebuie sd fie
suficient de viscos pentru a nu curge cu usurin{d in ex-
terior.
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® Se introduc apoi cu atentie in pozitia de montaj
stabilitd anterior cele doud semi-reductii in interiorul
mansonului tubular si peste invelisul exterior al cablu-

Cabiut B

reductie formatd din
doud jumdtati

Fig. 85. Imbinarca celor doud semireductii pe
cablul electric B.

lui electric B formindu-se din nou reductia integratd
(fig. 85).

Dupd aceste operatii se procedeazi la stringerea
reductiei 3 peste cablul electric B cu ajutorul unui colier
metalic 4 cu suruburi (fig. 86).

" Prin aceasta se executd o presare a peretilor gitului cel

mic al reductiei peste invelisul exterior al cablului elec-
tric 2, concomitent cu o presare exterioard a peretilor gi-
tului cel mare al reductiei in peretele mansonului tubu-
lar din material plastic dur 1, realizind astfel o consolidare
a imbindrii, '

Demontarea colierului dupd terminarea prizeli mate-
rialului plastic adeziv nu este obligatorie, mansonul pu-
tind fi ingropat in sol impreund cu acest colier datoritd
costului sdu scizut.

ouogan

Fig. 86. Stringerea ‘semireductiilor cu un
colier metalic.

‘® In final se curdtd excesul de material plastic ade-

ziv_debqrdat in exterior.
B) In cazul in care reductia.de pe cablul A.din stinga
este formatd dintr-o singurd bucatd iar reductia de pe
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cablul B din dreapta este formati dintr-o reducfie sec-
tionatd longitudinal doar pe o parte (o altd situatie e
prezentatd in § 4.1.3. e. 1), operatiile de montarea piese-
lor componente ale mansonului de protectie sint similare

o =

/

Ax balamal T

Fig. 87. Reductie sectionatd longitudi-
nal doar pe o parte.

cu cele aratate prin paragraful 4.1.11. b.«w, cu precizarea
ca materialul reductiei trebuie sa fie elastic.

In operatia de aplicarea materialului plastic adeziv cit
si in montarea reductiei peste invelisul exterior al cablu-
lui electric va trebui sd se efectueze cdscdri ale reductiei
si apoi reveniri dupd axul I—I1 care joacd in reductie un
rol de balama (fig. 87).

In acest fel reductia prezintd o mai mare stabilitate
la montare [60].

) In cazul in care ambele reductii de pe cablurile
electrice A si B sint fiecare dintr-o singurd bucatd, deci
nesectionate longitudinal (situatia de la paragraful
4.1.3. e. 2 redatd gi prin paragraful 4.1.6. c) operatiile de
montarea pieselor componente ale mansonului de protec-
tie sint urmatoarele:

— Se executd o verificare a suprafetelor care se vor
Imbina cu material plastic adeziv de pe ambele reductii
precum si de pe mansonul tubular din material plastic
dur ca la paragraful 4.1.11. b. a.

— Se introduce peste ansamblul jonctiunii mansonul
tubular ca si la paragraful 4.1.11. b. a (fig. 88).

Pentru a usura operatia de alunecarea mansonului tu-
bular peste reductia montatd pe cablul B, se poate unge
partea exterioarda a gitului mare al reductiei cu benzind,
solvent sau chiar cu apa.
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Se interzice aplicarea altor unsori care ar scédea cali-
tatea imbinarilor ulterioare.

— Se aplici apoi pe suprafetele indicate cu sigeti
prin fig. 88 de mai sus si anume pe exteriorul reductiei

/ —_— Se aplicd materid
14 - — Gy

Se aplicG material
plastic adeziv
Fig. 88. Deplasarea mansonului tubular pinid lingd reductia de
pe cablul A.
Se umple ctr materiat
plastic adeziv

Fig. 89. Pozitia finald a mansonului tubular.

montatd pe cablul A si reslc;ectiv pe interiorul mansonului
tubular dinspre cablul B material plastic adeziv in stra-
turi succesive pind la grosimea totald de 2 mm.

— Se continud ca la paragraful 4.1.11. b. a deplasarea
mansonului tubular in aceeasi directie si astfel mansonul
trecind peste suprafetele unse cu material plastic adeziv
realizeazad in acest fel imbinarea lor. In cazul in care re-
ductia de pe cablul A este previzutd cu un guler exte-
rior mansonul tubular va trebui in final si se sprijine cu
marginea sa de acest guler. La celdlalt capdt, peretele
mansonului depdseste marginea imbinatd a peretelui re-
ductiei si intre peretele mansonului si gitul cel mic al re-
ductiei se executd o stopare suplimentard prin aplicarea
materialului plastic adeziv in straturi ca in fig. 89.

In scopul unei adeziuni mai intime a materialului plas-
tic adeziv de stopare suplimentard a reductiei de pe ca-
blul B la imbinarea cu peretii interiori ai mansonului
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tubular din material plastic dur, reductia respectivid este
prevazutd cu niste gulere sau canale exterioare situate pe
gitul sdu mic [73].

In final se curdfd excesul de material plastic adeziv
debordat in exterior.

c. In fig. 90 s-a reprezentat in sectiune un exemplu de
jonctiune de legaturd utilizind un manson din material
plastic dur realizatd intre doud cabluri electrice cu con-
ductoarele care se imbind de aceleasi sectiuni.

Din aceastd figura rezultd lungimea totald rezultantd
a mansonului din material plastic dur i anume:

L=2(a--b+d+e)+CatCz+7, (24)

devarece cablurile avind aceleasi sectiuni se utilizeaza pe
ambele cabluri aceleasi confectii din material plastic dur.

a) Daci recapituldm principalele relatii de calcul cu
care s-a lucrat in paragrafurile precedente, rezultéd:

li=ly—d=la—(a+b+Ca+d)y=lp—(a+-b+Cs+d);

ly=e,+ey+l 1l (sectiuniz> 10 mm?);

ly=ey+ey41 +lg+ (Lis—1yp); (sectiuni <10 mm?);

"B =e;+e,4-1;5(2ng—1)+ 15 (ng—1);

15=‘lﬁ-‘{-0’6(e?+lll);

lo=(211; + L) (me—1);

lon

L
llAOf—_‘llOn:E{ +18f='; +18n;

lgy=20 mm;

u=liot+1;
F=lg+2ly;
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B) Diametrul total rezultant este D, si se deduce din
fig. 91. In calculul diametrului clemei izolate s-a conside-
rat c& grosimea izolatiei clemei este de circa 1,5 ori mai
mare decit grosimea izolatiei conductorului.

Fig. 91. Sectiune transversala
prin mangonul de legdtura.

Fie Dg diametrul clemei izolate. Din triunghiul ABC
se deduce:

»

AC= “\‘/—f— —1,43 ZB=1,43 Dy;
2

2

deci
Dy=AC+Dg=2,43 Dy, (25)

Diametrul Dy reprezintd diametrul minunchiului strins
de conductoare. Dacd D;, reprezintd diametrul interior al
mansonului tubular din material plastic, va trébui ca pen-
tru orice sectiune a conductoarelor cablurilor electrice s&
avem indeplinitd conditia Dy<D;y pentru a se permite
tragerea mangonului tubular peste manunchiul de con-
ductoare.

Diametrul total al mansonului este:

D=Do+2t, (26)

in care t reprezintd grosimea mansonului tubular din ma-
terial plastic dur. Cotele -de mai sus au fost trecute in
anexa 1.

In calculele de mai sus pentru acoperire s-a considerat
in mod aproximativ cd toate cele patru cleme de legatura
izolate se gasesc in acelasi plan transversal.
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~) Lungimea lr; a mansonului tubular din material
plastic care constituie piesa de bazad in compozitia man-
sonului de legdturd in cazul in care imbinarea se executd
cu reductii normale este datd de relatia:

Iy =1,—2C". 2mn

In situatia in care pentru imbinare se utilizeazd reductii
cu guler si stopare exteriocard, lungimea totald a manso-
nului tubular se calculeazd corespunzator acestei situatii
si anume majoratd cu 10 om (v. fig. 90).

In cazul in care pentru Imbinarea mansonului tubular
se utilizeazd si segmente de tub din material plastic dur
lungimea lr; include si lungimea acestor elemente.

In anexa 1 sint inscrise pentru diferite sectiuni ale
conductoarelor cablurilor electrice cotele din fig. 90.

4.1.12. Controlul final al jonctiunii

a. Se executd un control final al jonctiunii inainte de
a se da in exploatare. Se verificd daci toate imbindrile au
fost executate perfect etanse.

In situatia in care se observa goluri sau fisuri rdmase
neetansate se procedeazd la o refacere cu material plastic
adeziv a portiunilor deteriorate dupad o prealabild curatire
la fel ca la operatia de etansare initiala.

4.1.13. Astuparea gropii de manson

a. Se executd pozarea definitivd a jonctiunii in groapa.

b. Se executd pozarea peste jonctiune a nisipului si a
elementelor de protectie mecanicd (cdramizi, pldci averti-
zoare sau alti inlocuitori adecvati).

c. Se executd astuparea gropii si baterea pamintului cu
maiul. Astuparea gropii cu pdmint se executd in straturi
succesive sl cu atentie pentru a nu deranja mansonul din
material plastic dur realizat la locul jonctiunii.

d. Dupd aceste operatii se poate trede imediat la pro-
bele de punere in functiune si apoi la exploatarea defi-
nitivd. Ca domenii de utilizare, mangoanele -din material
plastic dur se pot folosi atit in medii uscate cit si in medii
umede. In medii uscate pozarea mansonului in groapi
se poate face imediat dupé imbinarea sa cu material plas-
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tic adeziv. In medii umede contactul mansonului cu solul
umed se poate face numai dupd o completd terminare a
procesului de prizd a materialului plastic adeziv de etan-
sare. In medii foarte umede sau supuse la infiltratii de
apd ulterioare, peste materialul plastic adeziv care ia con-
tact cu apa din sol — cum ar fi de exemplu cel folosit
pentru stoparea exterioard a reductiel ca la paragraful
4.1.11.b.y se vor aplica citeva straturi protectoare de vop-
sea adecvatd impermeabild la actiunea apei — cum ar fi
de exemplu o vopsea pe baza de clor cauciuc.

Prin acest tratament se asigurd o integritate a mate-
rialului plastic adeziv pind la definitivarea procesului de
priza,

4.2. Procedeu de mansonare de legdtura
pentru cablurile electrice cu izolatie de hirtie
si manta metalicd de aceleasi sectiuni

Cablurile electrice «cu izolatie din hirtie si manta meta-
licd se simbolizeazd de regula prin literele ACHPBI in
care H reprezintd izolajia din hirtie, P mantaua metalica
din plumb, iar I invelisul exterior ‘din iutd impregnata.

Fazele principale de executie sint asemdandatoare cu cele
descrise la procedeul de mansonare de legdturd pentru
cablurile electrice cu izolatie si invelis exterior din ma-
terial plastic.

Procedeul de mansonare de legdturd pentru cablurile
electrice cu izolatie din hirtie si manta metalicd poate fi
realizat in mai multe variante de executie dupd modul de
imbinarea primelor elemente intermediare (reductii, mufe
sau segmente de feavd) peste mantaua metalicd respectiv
peste invelisul exterior al cablului electric care se man-
soneazi.

Astfel aceste elemente se pot imbina in exclusivitate
peste mantaua metalicd a cablurilor electrice sau se pot
imbina atit peste manta cit si peste Invelisul exterior al
cablurilor electrice [74].

In continuare sint prezentate variante ale procedeului
de mansonare de legaturd pentru cabluri electrice de tipul
ACHPBI care sint cele mali utilizate cabluri din categoria
celor cu izolatie de hirtie si manta metalica.
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4.2.1. Executarea calibrdrii elementelor din PVC dur

Principalele operatii de calibrarea elementelor din ma-
terial plastic dur sint similare cu cele descrise la §4.1.1
la care se fac urmatoarele precizari:

Calibrarea primelor elemente intermediare din mate-
rial plastic dur (reductii, mufe sau segmente de {eava) se
va efectua in functie de modul in care aceste elemente se
imbind peste mantaua metalici din plumb sau respectiv
peste invelisul exterior din iutd impregnatd ale cabluri-
lor electrice.

Astfel relatia (1) de la § 4.1.1 este valabild si aici cu
mentiunea cd d; reprezintd diametrul mantalei din plumb
sau respectiv diametrul invelisului exterior din iutd im-
pregnatd al cablurilor electrice.

4.2.2. Executarea gropii pentru mangon

Comportd operatii identice cu cele descrise la § 4.1.2.

4.2.3. Desfacerea capetelor de cablu

Primele operatii sint identice cu cele de la §§ 4.1.3. a,
b si c. In continuare desfacerea capetelor de cablu decurge
dupd cum urmeaza:

a. De pe fiecare cablu electric A si B urmeazi si se

inldture dupad metode in sine cunoscute invelisurile pind
la conductoare.

Operatia depinde de modul in care se monteazd pri-
mele elemente — care de reguld sint reductii — pe ca-
blurile electrice A si B si anume:

a) Reductiile din material plastic dur se monteazi in
exclusivitate peste mantaua din plumb 3 a cablurilor elec-
trice A si B (fig. 92), pentru care:

11A=Z")A;
- 28
lip=Llsp. } (28)
si
l=1l4—(Ca+ d)=11s—(Cp+d). (29)
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Pentru executia practicd se vor extrage pentru fiecare
cablu electric in functie de sectiunea conductoarelor 4 va-
lerile cotelor de mai sus din tabelul anexd 2, urmind ca

! 2 ha=loa

E\\\\E\\\\ ] .
3

6’@‘1{ [
AUV \fCabMB
N\ \

7 lalblCs| N, !

UM
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Fig. 92. Capete de cablu fard Invelisul exterior din iutad
impregnata in situatia de montaj al reductiilor.

asupra cotei 1, si se revind ulterior conform indicatiei
facute la § 4.1.7.

Cotele C4 s5i Cp din relatia (29) inscrise in anexa 2
au fost alese avindu-se in vedere modul in care se mon-
teazd primele elemente — care de regula sint reductii —
pe cablurile electrice A si B. Au rezultat apoi celelalte
cote si anume:

@ In cazul in care reductia de pe cablul electric Adin
stinga ‘este formatd dintr-o singurd bucatd iar reductia
de pe cablul electric B din dreapta este formati din doud
semireductii sau dintr-o reductie sectionatd longitudinal
pot exista urmditoarele situatii de imbinare: — Gitul cel
mic al reductiei se imbind de mantaua din plumb 3 la o
distantd egald cu b de arméaturile metalice 2 de otel.

Cota Cpa==20 mm. (30)

Spirele de matisaj din sirmé de cupru de pe armétura
metalicad se prelungesc si in continuare se matiseazd pe
portiunea b a mantalei de plumb a cablului electric, pre-
gétind realizarea continuitadtii electrice a invelisurilor me-
talice dupd cum se va ardta la § 4.2.10 din prezentul
capitol.
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In aceastd situatie lungimea mantalei de plumb 3 pen-
tru reductia de pe cablul electric A este datd de relatia

(fig. 93):

in care:

d=k+CT +CV ta+b=H+k+b (31)

k este lungimea portiunii de manta de plumb rezer-

oum_

cIV_

vatd pentru matisarea- conductorului de cu-
pru 4 care realizeazi continuitatea electrica a
invelisurilor metalice si care ca lungime depa-
seste marginea reductiei inspre interiorul man-
sonului 5;

portiunea intericard a reductiei care se lipeste
peste mantaua din plumb a cablului electric;
lungimea portiunii de manta de plumb peste

‘care se executd Imbinarea conductorului care

asigurd continuitatea electricd a invelisurilor
metalice ale cablului electric;

lungimea mantalei de plumb din interiorul re-
ductiei méasurata de la marginea reductiei pinad
la gulerul interior al reductiei;

lungimea gulerului reductiei.

2 6 3 5

J RN 3

7 = =2

Fig. 93. Sistem de imbinarea reductiei peste

mantaua de plumb a cablului electric A:

1 — invelis din iuti impregnatd; 2 — armditurd meta-
licd; 3 — manta de Pb; 4 — conductoare; 5§ — mangon

din PVC dur; 6 — matisaj.
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— Reductia de pe cablul electric B se poate monta ca
in fig. 94, in icare caz este semnificativa relatia:

Cp=20 mm. (32)
'c_.nj_g'_._ ‘

=TT va k 1 6 2

/ * e |5 1 1

Fig. 94. Sistem de imbinarea reductiei
peste mantaua din plumb a cablului
electrice B:
(1—6, v. fig. 93).

T

e

Fig. 95. Sistem de Imbinarea unei reductii si a unui
segment de teavd in exclusivitate peste mantaua din
plumb:
(1—6, v. fig. 93).

— In cazul in care se utilizeazid mai multe elemente
intermediare putem avea situatia din fig. 95 pentru care
sint de asemenea valabile relatiile (30) si (31) stabilite
mai sus.

— Se pot intilni de asemenea, alte situatii de imbinare
rezultate prin combinarea celor expuse mai sus pentru
care in calculul lungimilor se folosesc in mod corespunza-
tor si relatiile fiecarei situatii.
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® In cazul in care reductiile de pe cablurile A si B
sint nesectionate longitudinal relatiile precedente (30) si
(31) pentru reductia de pe cablul A sint valabile si aici
atit pentru reductia de pe cablul A cit si pentru cea de
pe cablul B.

Cotele de mai sus sint inscrise in anexa 2. _

B) Reductia 5 de pe cablul electric A din stinga se spri-
jind cu gulerul interior de buza inveli-gului exterior I din
iutd impregnatd al cablului electric A si la fel reductia
de pe cablul B din dreapta cu referire la 1nveh$u1 exte-
rior al cablului electric B (fig. 96).

ct
cl 6 2
Vit 7% :/ 3

N N, / -
RN ——j\ z

Fig. 96. Sistem de imbinarea unei reductii
peste invelisul exterior din iutd

N

impregnata.
Ca d
EBRNANNNUIN R
R NN
g ‘g
4 5 2

Fig. 97. Sistem de imbinarea unei reductii
si a unui segment de teavd pentru
cablurile electrice ACHPBI.

v) Sau, alt caz in care reductiile 5 se monteaza atit
peste mantaua din plumb 7 it si peste invelisul exterior 1
din iutd al cablurilor electrice A si B (fig. 97).
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Daca se compard cazurile de fatd cu cele studiate la
8§ 4.1.3. d si e, se constatd cd acestea sint asemdndtoare
datoriti faptului c8 diametrele cablurilor ACHPBI si
ACYADbY avind conductoare de aceleasi sectiuni nu di-
ferd esential intre ele (v. anexa 3). De aceea pentru ace-
leasi sectiuni ale conductoarelor confecfiile din material
plastic dur (reductii, segmente de {eava, manson tubular)
pentru cabluri ACHPBI vor fi aceleasi cu cele corespon-
dente din anexa 1 pentru. cablurile electrice ACYADbY.

Singura deosebire constd in faptul cd daca la cablurile
de tip ACYADY armaturile metalice din otel depdseau
marginea reductiei inspre interiorul mansonului, la ca-
blurile de tip ACHPBI datoritd faptului ¢ mantaua me-
talicd din plumb permite continuarea electricd a legdtu-
rilor la pdmint armatura metalicd din ofel se termind in
interiorul reductiei.

In acest fel datoritd faptului cd mantaua din plumb
este circulard se realizeazd prin stoparea reductiei o mal
buna etansare.

Spirele de matisaj de pe armdtura metalicd montate
cu ocazia tdierii arméturilor si inldturarii acestora se pre-
lungesc prin scoatere in afara reductiei pe lingd mantaua
din plumb a unei sirme de cupru tip ,,f¢ in scopul pregéa-
tirii executdrii continuitétii electrice a invelisurilor meta-
lice (v. In continuare § 4.2.10).

4.2.4. Pregatirea elementelor din material plastic
pentru imbinare

Aceastd fazd comportd aceleasi operatii cu cele descrise
la § 4.1.4 valabile dupd caz atit pentru mantaua de plumb
cit si pentru invelisul din iutid impregnaté.

4.2.5, Prepararea materialului de imbinare

In imbinarea elementelor din material plastic dur intre
ele se utilizeazd un material plastic adeziv ca cel descris
la § 4.1.5.

Pentru imbinarea elementelor intermediare peste in-
velisul exterior din iutd impregnatd sau respectiv peste
mantaua de plumb a cablurilor electrice se va folosi un
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chit de etansare special care prezintd o aderentid atit pen-
tru metale cit si pentru materialele plastice. Compozitia sa
este aseminditoare cu cea a materialului plastic adeziv uti-
lizat mai sus. Astfel pe lingd substantele care compun
materialul plastic adeziv se mai adaugd litargd si glice-
rind in proportii bine stabilite [75].

4.2.6. Stoparea elementelor intermediare din material
plastic dur ‘

a. Se executd aceleasi operatii ca la punctul 4.1.6. a
pentru situatia de montaj previzuti la punctul 4.2.3. a. I§
din prezentul subcapitol cind gulerul interior al reductiei
trece peste armaturile metalice din otel ale cablului elec-
fric.

Pentru situatia de la punctul 4.2.3. a. a cind reductia
se opregte lingd armituri fird a pitrunde peste acestea,
operatiile de mai sus nu sint absolut necesare a fi exe-
cutate.

b. In cazul montajului utilizind doar la unul din cape-
tele cablului electric (fie acest cablu A4) o reductie din
material plastic dintr-o singurd bucatd (situatiile descrise
prin punctul 4.2.3. a. a sau cele descrise la punctul
4.2.3. a. 8 din prezentul capitol cu referire la cazul de
fatd — vezi si figura 67 care se poate citi si aici) se aplica
pe portiunea ,,a¥ de pe acest cablu electric A chit de etan-
sare in straturi succesive pentru pregitirea unei imbindri
perfecte fird joc cu elementul de imbinare din material
plastic dur.

Reductia din material plastic dur se introduce apoi
prin rasucire pind la pozitia de montaj corespunzidtoare
descrisd prin paragrafurile citate mai sus.

c. In cazul montajului utilizind pentru fiecare cablu A
si B reductii nesectionate longitudinal (situatiile descrise
la paragraful 4.2.3. a. a din prezentul capitol sau cele
descrise la par. 4.2.3. b cu referire la cazul de fatd — vezi
si fig. 67) se aplicd pe fiecare cablu electric A si B, pe
portiunea a, chit de etansare ca mai sus.

Reductiile din material plastic se introduc apoi prin
rdsucire pind la pozitia de montaj descrisd prin paragrafu-
rile citate mai sus.

117



d. In mod asemanditor se procedeazi si cu introducerea
altor elemente intermediare din material plastic dur (mufe
sau segmente de teavd).

e. Se procedeazi la fel ca la paragraful 4.1.6. e. cu pre-
cizarea cd materialul de stopare este de data aceasta un
chit de etansare.

f. Idem, ca paragraful 4.1.6. f.

g. Excesul de chit de etansare -se prelucreazid ca la
paragraful 4.1.6. g.

h. Idem, ca la paragraful 4.1.6. h.

4.2.17. Taierea conductoarelor

Operatiile de tdierea conductoarelor nu comporti deo-
sebiri esentiale fatd de cele expuse la paragraful 4.1.7.

4.2.8. Imbinarea conductoarelor

Comportd aceleasi operatii cu cele descrise la para-
graful 4.1.8.

4.2.9., Refacerea izolatiei

Comporta aceleasi operatii cu cele descrise la paragra-
ful 4.1.9.

4.2.10. Asigurarea continuitdfii electrice a benzilor
metalice de protectie

a. Se executd refacerea continuititii electrice a benzi-
lor metalice de otel in functie de modul de montaj al
reductiilor din material plastic dur si anume:

— In cazul in care reductiile se monteazd in exclusi-
vitate peste mantaua din plumb (3) a cablurilor electrice A
si B pe portiunea ,,k% a mantalei din plumb se executd pe
fiecare icablu cite un matisaj (1) lipit cu aliaj LP 60 si care
se leagd apoi intre ele cu sirmé de cupru (2) realizind ast-
fel continuitatea electricda a invelisurilor metalice ale
cablurilor electrice A si B (fig. 98);

— in cazul in care reductiile se monteazi atit peste
mantaua din plumb (3) it si pegte invelisul exterior 4
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din iutd al cablurilor electrice A si B conductorul de cu-
pru scos in afara reductiei pe lingd mantaua din plumb
de pe cablul A si matisat de aceasta se leagd de conducto-
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Fig. 98. Realizarea continuitdtii electrice a
invelisurilor metalice in situatia montarii
reductiei In exclusivitate peste mantaua din

plumb.
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Fig. 99. Realizarea continuitatii elec-

trice a invelisurilor metalice in si-

tuatia montdrii reductiei atit peste

mantaua de plumb cit si peste in-

velisul exterior din iutd impregnata
a cablului electric. =

rul similar de pe cablul B si realizeazi astfel continuitatea
electricd a invelisurilor metalice ca in fig. 99.
4.2.11. Montarea pieselor componente ale mangsonului
de protectie si etansarea jonctiunii

a. Prepararea materialului plastic adeziv pentru imbi-
narea elementelor din material plastic intre ele, precum
si a chitului de etansare pentru imbinarea elementelor
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intermediare peste invelisul exterior din iutd impregnata
sau respectiv peste mantaua din plumb a cablurilor elec-
trice se va face dupd indicatiile date la paragraful 4.2.5.

b. Imbinarea pieselor componente ale mansonului de
protectie se face in functie de modul in care au fost mon-
tate pe cablurile electrice elementele intermediare (re-
ductii, mufe sau segmente de teavd) si ocare montaje au
fost exemplificate la paragraful 4.2.3. a.

Astfel distingem urmatoarele situatii de imbinare:

@) In cazul in care reductia de pe cablul A din stinga
este formatd dintr-o singura bucatd, iar reductia de pe
cablul B din dreapta este formati din doud semireductii
(situatiile descrise la par. 4.2.3. a. ‘o sau cele descrise la
par. 4.2.3. a. § din prezentul subcapitol cu referire la cazul
de fatd); operatiile de montarea pieselor componente ale
mansonului de protectie sint aseméndtoare cu primele
cinci operatii descrise la § 4.1.11. b. -a.

® In continuare apar si aici doud situatii de montaj:

— In situatia de montaj de la paragraful 4.2.3. a. «. si
fig. 93 si 94 «¢ind reductiile din material plastic dur se
monteazd In exclusivitate peste mantaua din plumb a ca-
blurilor electrice A si B, dupd o prealabild curidtare cu
benzina sau solvent, peste portiunea ,,a“ din mantaua
de plumb a cablului electric B prelucratd pentru lipire ca
la paragraful 4.2.4. se aplicd straturi succesive de chit de
etansare in grosime totald de 2 mm.

— In situatia de montaj de la paragraful 4.2.3. a. §
(fig. 96, 97) cind reductiile din material plastic dur se
monteazd atit peste mantaua din plumb cit si peste inve-
lisul exterior din iutd impregnatd a cablurilor electrice A
si B, se aplicd un tratament similar ca mai sus pentru
portiunea ,,a% de pe invelisul exterior din iutd al cablu-
lui electric B avindu-se grije de a aplica chit de etansare
pind la o realizare cit mai perfecta a viitoarei etanseri.

® Se aplicd in continuare un strat de chit de etansare
peste peretii interiori ai semi-reductiilor cit si un, strat
de material plastic adeziv peste peretii sai exteriori pe
suprafetele care urmeazad a se imbina ca in fig. 100.
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Se completeazd de asemenea cu chit de etansare pe cit
este posibil si portiunea intericard a gitului cel mare al
reductiei.

In acest scop chitul de etansare trebuie si fie suficient
de viscos pentru a nu curge cu usurintd in exterior.

Material plastic adeziv /

/"\,

Chit de etangare

Chit de etansare \
Fig. 100. Aplicarea Fig. 101. Montarea semireductiilor din
materialului de imbi- material plastic dur.
nare pe peretii semi-
reductiilor.

® Se introduc apoi cu atentie in pozitia de montaj sta-
bilitd anterior ca la paragraful 4.2.3. a. o sau paragraful
4.2.3. a. § cele doud semi-reductii in interiorul mansonului
tubular §i peste mantaua de plumb respectiv dupd caz
peste iInvelisul exterior din iutd impregnatd din cablul
electric B formindu-se din nou reductia intreagi (fig. 101).

® Dupd aceste operatii se procedeazd la stringerea re-
ductiei peste cablul electric B intr-un. montaj ca mai sus
cu ajutorul unui colier metalic cu surub la fel ca in fig. 86
de la paragraful 4.1.11. b. a.

® In final se curdti excesul de material plastic ade-
ziv si respectiv de chit de etansare debordate in exterior.

B) In cazul in care reductia de pe cablul A din stinga
este formatd dintr-o singurd bucatd iar reductia de pe
cablul B din dreapta este formatd dintr-o reductie sectio-
natd longitudinal doar pe o parte (o altd situatie din par.
4.2.3. a. o sau dupd caz 4.2.3. B), operatiile de montarea
pieselor componente ale mansonului de protectie sint si-
milare cu cele ardtate la punctul a de mai sus cu preci-
zarea cd materialul reductiei trebuie si fie elastic.
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v) In cazul in care ambele reductii de pe cablurile
electrice A si B sint fiecare dintr-o singurd bucatd, deci
nesectionate longitudinal (situatia de la par. 4.2.3. a. 8 sau
dupd caz 4.2.3. b), operatiile de montarea pieselor compo-
nente ale mansonului de protectie sint asemé&ndtoare cu
cele de la §-4.1.11. b. .

c. In functie de elementele expuse mai sus se pot de-
duce dimensiunile totale rezultante pentru o jonctiune de
legdturd intre doud cabluri electrice cu conductoare care
se imbind avind aceleasi sectiuni.

Astfel:

a) In situatia in care reductiile din material plastic
dur se monteazi in exclusivitate peste mantaua din plumb
a cablurilor electrice A si B:

® Lungimea totald rezultantd a jonctiunii utilizind un
mangon din material plastic dur este datd de relatia:

ln=2(d+e)+Ca+Cs+Tf, (33)
deoarece cablurile avind aceleasi sectiuni se utilizeazd pe
ambele cabluri aceleasi confectii din material plastic dur.

Daca recapituldm cele mai principale relatii interme-

diare de calcul cu care s-a lucrat prin paragrafurile pre-
cedente avem:

Li=lia—~(Ca+d)=l;p—(Cp+d); (34)
Lia=lsa;

4=l } (35)
lig=l,p.

In rest celelalte relatii de calcul sint similare cu cele
ardtate la paragraful 4.1.11. ¢. @.

® Diametrul rezultant al mansonului este D,, si este
dat de relatia de calcul (25) din paragraful 4.1.11. c. §.

® Jungimea lr; a mangonului tubular din material
plastic dur care constituie piesa de bazd in compozitia
mangonului de legdturd in cazul in care imbinarea pe
cablu se executd cu reductii normale este datd de relatia:

lri=lpy—2(CY +b)—Ca—Cp (35)
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In situatia in care pentru imbinare se utilizeazd re-
ductii cu guler si stopare exterioara lungimea totald a
mansonului tubular se calculeazd corespunzidtor acestei
situatii-si anume majoratd cu 10 em (v. fig. 102).

In cazul in care pentru imbinarea mansonului tubular
se utilizeazd si segmente de tub din material plastic dur
lungimea Ir; include si lungimea acestor elemente.

B) In situatia in care reductiile din material plastic
dur se monteaza atit peste mantaua din plumb cit si peste
invelisul exterior din iutd al cablurilor electrice 4 si B
dimensiunile totale rezultante pentru mansgonul din mate-
rial plastic dur sint identice ou cele deduse la paragraful
41.11. c.

In fig. 103 s-a reprezentat in sectiune un exemplu de
jonctiune realizatd ca mai sus.

In tabelele din anexele 2 si 3, cu trimiterea la anexa 1
sint inscrise pentru diferite sectiuni ale conductoarelor
cablurilor electrice cotele din fig. 102 si 103.

4.2.12. Controlul final al jonctiunii

Operatiile de control final al jonctiunii se executd
asemandtor cu cele de la paragraful 4.1.12. a.

In- situatia in care se observa goluri sau fisuri rdmase
neetansate se procedeazd la o refacere cu material plas-
tic adeziv sau cu chit de etansare dupd cum este cazul a
portiunilor deteriorate dupd o prealabiljy curitire la fel
ca la operatiile de etansare initiale.

4.2.13. Astuparea gropii de manson

Operatiile se executd la fel ca 12 paragraful 4.1.13. cu
precizarea cd in medii foarte umede sau supuse la infil-
tratii de apd ulterioare atit peste materialul plastic ade-
ziv ¢it si peste chitul de etansare care sint in contact cu
apa din sol se vor aplica citeva straturi protectoare de
vopsea adecvata impermeabild la actiunea apei — cum ar.
fi de exemplu o vopsea pe bazd de clor cauciuc ca si la
punctul 4.1.13.d.
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Prin acest tratament se asigurd o integritate a mate-
rialelor de imbinare pind la definitivarea procesului de
priza.

4.3. Procedee de mansonare de legatura pentru cabluri
electrice de sectiuni diferite

Pentru imbinarea in legdturd a doud cabluri electrice
de sectiuni diferite se utilizeazi dupd cum este cazul unul
din procedeele expuse mai sus si anume: pentru cablurile
electrice cu izolatie si invelis exterior din material plastic
procedeul de la subcap. 4.1, iar pentru cablurile electrice
cu izolatie de hirtie si manta metalica cel de la subcap. 4.2
cu urmatoarele precizari:

a. Diametrul mansgonului tubular din material plastic
dur se alege dupd diametrul cablului electric de sectiu-
nea cea mai mare.

b. Elementele intermediare de imbinare se stabilesc din
tabelele recapitulative in functie de sectiunea corespun-
zatoare a fiecdrui cablu electric.

c. Fiecare capat de cablu se prelucreazd corespunzi-
tor dimensiunilor date de sectiunea conductoarelor sale.

d. Lungimea totald rezultantd a mansonului din ma-
terial plastic dur este datd dupad diferitele situatii de im-
binare de urméitoarele relatii:

— In cazul imbindrii a doud cabluri electrice cu izo-
latie si invelis exterior din material plastic de sectiuni
diferite:

ln—=aa+ag+ba+bs+datdet+estest Ca+Cp+f, (36)

cotele acestea avind semnificatia celor din paragraful
4.1.11.c. a.

— In cazul imbinirii a doud cabluri electrice cu izo-
latie de hirtie si manta metalici de sectiuni diferite la care
elementele intermediare din material plastic dur se mon-
teazd in exclusivitate peste mantaua metalicd a cablurilor
electrice:

lp=da+dp+estep+Cs+Cp+7, 37)
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cotele acestea avind semnificatia celor din paragraful
4.211.c.a.

— In cazul imbinérii a doud cabluri electrice cu izola-
tia de hirtie si manta metalicd de sectiuni diferite la care
elementele intermediare din material plastic dur se mon-
teazd pe mantaua metalicd si pe Invelisul exterior al ca-
blurilor electrice:

ln=aa+ap+bat+begt+datdgteategd Cat+-Cs+5,(38)

cotele de mai sus avind semnificatia celor din paragraful
4.2.11.c.f.



5. Descrierea procedeului de mangonare de derivatie
pentru cabluri electrice de acelasi tip

Un procedeu de mansonare de derivatie se poate rea-
liza in doud feluri dupd cum cablul electric principal este
sectionat sau nu la locul de jonctiune. De reguld cablul
electric principal este nesectionat astfel c& in lucrarea de
fatd s-a tratat in special acest caz fiind cel mai des intil~
nit in practica.

Succesiunea operatiilor principale in procedeul de
mansonare de derivatie fadrd mas& de turnare si utilizind
carcase din material plastic dur este diferita dupd urma-
toarele situatii:

— cablul electric principal se pozeazi nou in sol si este
posibild introducerea unor elemente care compun manso-
nul nesectionate pe acest cablu;

— cablul electric principal se afli deja pozat in sol si
elementele care compun mansonul nu se pot introduce
ulterior decit sectionate pe acest cablu.

5.1. Procedeu de mansonare de derivatie
pentru cablurile electrice cu izolatie si invelis exterior
din material plastie

Acest procedeu se referd la cablurile electrice tip
ACYADY.
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5.1.1. Cablul electric principal este nesectionat
la locul derivatiei si se pozeazd nou in sol

Succesiunea operatiilor principale de mansonare este
urmatoarea:

— executarea calibrarii elementelor din PVC dur;

— executarea gropii pentru mangon;

— introducerea elementelor mansonului pe cablul
principal;

— desfacerea capetelor de cablu;

— fasonarea conductoarelor cablului principal;

— prelucrarea conductoarelor cablului electric princi-
pal si Imbinarea clemelor de derivatie;

— pregatirea elementelor din material plastic pentru
imbinare;

— prepararea materialului de imbinare;

— .stoparea elementelor intermediare din material
plastic dur montate pe cablul electric derivat;

— fasonarea conductoarelor cablului electric derivat
si introducerea lor in elementul teu;

— taierea conductoarelor cablului electric derivat;

— imbinarea in derivatie a conductoarelor;

— refacerea izolatiei;

— asigurarea continuitdtii electrice a benzilor meéta-
lice de protectie;

— montarea pieselor componente ale mansonului de
protectie si etansarea jonctiunii;

— controlul final al jonctiunii;

— astuparea gropii de mangon.

a. Executarea calibririi elementelor din PVC dur. In
situatia in care cablul principal se pozeazd nou in sol o
parte din elementele din material plastic dur care com-
pun mansonul se pot introduce nesectionate pe acest
cablu.

Necesitatea calibrarii este expusa la paragraful 4.1.1. a
de la procedeul de mangonare de legdturd pentru cablurile
electrice cu izolatie si invelis exterior din material plastic.

La principiile de mansonare expuse la cap. 2 s-a ara-
tat cd protectia mecanici a jonctiunii se asigurd printr-un
mangon din material, plastic dur. Acesta este format in
cazul derivatiei dintr-un element de bazi in formi de T
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din material plastic dur care are bratele bazei prelungite
fatd de indltime cu segmente tubulare precalibrate din
material plastic dur si care se imbina de invelisul exterior
din material plastic al cablurilor electrice prin interme-
diul unor elemente intermediare din material plastic dur
(reductii, mufe, sau segmente de teavd) [79].

Deoarece segmentele tubulare precalibrate din mate-
rial plastic dur care prelungesc bratele bazei teului se
comportd fiecare ca un manson de legaturd fatd de ca-
blul electric, imbinarea acestora peste invelisul exterior
din material plastic al cablului electric si in baza teului
se face dupa principiile expuse la §§ 4.1.1. b—{. de la pro-
cedeul de mansonare de legdturd cu urmadatoarele precizari:

— Primul element care se lipeste peste invelisul exte-
rior din material plastic al cablului electric principal de
diametru d; este o reductie, mufé sau un segment de teava
din -material plastic dur de diametru d,/d;.

— Acest element care urmeazi sd inchidd jonctiunea
face legatura intre segmentele tubulare de diametru ds/d,
si teul din material plastic dur -cu bratele bazei de dia-
metru d,/ds.

Existd relatia:

d; <dy<d3<d,. (39)

— Datoritd jocului care existd intre diametrul d, fata
de diametrele d,, ds si d; segmentele tubulare si teul se
pot introduce nesectionate pe cablul principal odatd cu
pozarea sa.

— Elementul intermediar care urmeazd s& Inchidd
jonctiunea este de reguld o reductie din material plastic
dur 8ectionatd longitudinal {nainte de montarea sa pe ca-
blul electric principal.

b. Executarea gropii pentru manson. Se executi la
locul de mansonare o groapd in lateral fatd de pozitia
cablului electric de dimensiunile aproximative: L=2,5 m;
1=1,5 m; h=1 m.

c. Introducerea elementelor mansonului pe cablul
principal. Odatd cu derularea cablului electric principal
de pe tambur si pozarea sa in sant, se introduc pe acest
cablu o parte din elementele din PVC dur in ordinea in
care urmeazd si se imbine pentru a forma mansonul de
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derivatie si anume: segment tubular (I)-teu (2)-segment tu-
bular (1) (fig. 104).
Ordinea de introducer pe cablu

| !'\,ﬁz i

Fig. 104. Introducerea elementelor jonctiunii de derivatie
pe cablul electric principal.

Acestea se imping pe cablul principal 3 si se aduc pind
la locul de jonctionare [76] unde se lasd provizoriu pe o
portiune egald cu (2e5-41y).

Cotele e5 — portiunea liberd de ambele parti ale axei
mansonului necesard pentru pdstrarea si deplasarea ele-
mentelor dinn PVC dur pe cablul principal si I; — por-
jiune pe care se executd mansonarea, sint indicate in
fig. 105. In tabelul din anexa 4 este indicatd cota I, iar
cota e; se va stabili la montaj in functie de elementele
din material plastic care compun mansgonul.

Aceastd portiune se deviazd apoi fatd de axul -gropii
la o distantd de 0,5 m pentru a se realiza bucla S care

L

ng!

VAT SIS
% & y
q "I
/ A

SIS,
Cablul etectric principal
e

Cablut e{ec;rlc dérivar
Fig. 105. Groapd pentru manson de derivatie.
asigurd rezerva de cablu necesars, iar cablul electric de-
rivat se orienteazd la jumdtatea gropii de manson (v.
fig. 105).
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d. Desfacerea capetelor de cablu. Se verificd mai in-
tii aspectul exterior si gradul de umiditate atit pentru
cablul electric principal nesectionat cit si pentru cablul
electric care se deriva.

In desfacerea cablurilor electrice trebuie s distingem
operatii separate pentru cablul principal si pentru cablul
derivat.

) Cablul principal. Elementele care compun manso-
nul din material plastic dur [teu'(6), segmente tubulare (5)]
aduse {(conform par. ¢) pe portiunea cablului principal
egald cu (2e5+1;), se vor pdstra in continuare pe porfiu-
nea (2Zeg), urmind ca inveligurile cablului electric <& fie
inldturate dupd metode cunoscute, In conformitate cu
relatia urmdatoare (fig. 106):

ly=li—2(a+b+C+d) (40)

in care:
.a reprezintd cota porfiunii interioare a reductiei care
se lipeste pe-invelisul exterior I din mate-
‘rial plastic al cablului electric principal;

b — portiune liberd in reductie misuratd pe
invelisul exterior al cablului electric
principal.

Celelalte cote rezulti din fig. 106. Pe figurd s-au mai

notat: 2 — armdturd metalicd; 3 — manta din plumb;

4 — conductoare electrice,

Ip{
18 2 o
SN <
T —
o=
e ia+h ic 3 4
285017

Fig. 106. Cote pentru determinarea relatiei (40)
poz. d.2.1.1. '

Pentru executia practicid se vor extrage in functie de
sectiunea conductoarelor valorile cotelor de mai sus din
anexa 4 urmind «ca asupra cotei Iy sd se revind ulterior
la §5.1.1.esa cind se va deduce matematic valoarea sa.
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Deoarece in toate situatiile pe cablul electric principal
imbinarea mangonului se face prin reductii sectionate
longitudinal, cota C inscrisd in anexa 4 este egald cu Cp
definitd la § 4.1.3. e cu referire la cablul electric B.

) Cablul derivat. De-
la oarece la locul de montaj
abal & _dg Uy existd posibilitatea intro-
Cablul darvat ducerii pe cablul derivat
a elementelor din PVC
a\ ¢ \___ dur nesectionate longitu-
1 23 p dinal, sistemul de imbina-
re al acestor elemente pe
Fig. 107. Cote pentru determina- cablu se trateazd ca si
rea relatiei (41). pentru cablul A de la pro-
cedeul de mangonare de

legdturd descris la sub. cap. 4.1.

De pe cablul derivat se inldturd dupd metode in sine
cunoscute invelisurile 1, 2, 3 pind la conductoarele 4 in
conformitate cu cotele indicate prin relatia (41) si fig. 107;

La=lig—(aa+ba+Cy+dg), 41)
_____ - — in care parametrii au
_1 semnificatii analoge cu
U I cele din relatia (3).
17‘fn Dat fiind volumul
I mare de date, cotele
] din relatia (41) nu au
s “ —ll g mai fost indicate in a-
S S nexd, ele putind fi de-
=BT 171 RN duse in mod analog cu
RErad ~ cele ale relatiei (3).
: e. Fasonarea con-
a ductoarelor cablului

principal. In cadrul a-
cestor operatii conduc-
toarele cablului princi-
pal se fasoneazd cu scopul de a permite realizarea cu usu-
rintd a dezizoldrii conductoarelor respective in vederea
imbindrii lor cu conductoarele cablului derivat direct sau
prin intermediul clemelor de derivatie.
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Imbinirile conductoarelor se vor realiza in scard de
o parte si de alta a axului joncliunii pentru ca in final
mansonul de derivatie sd rezulte de dimensiuni minime.

a) Cablul electric derivat cu sectiunea conductoarelor
de peste 10 mm?. La locul imbindrii se vor utiliza cleme
eleotrice de legdturd cu derivatie.

Astfel sint recomandate clemele de legdturd cu deri-
vatie demontabile omologate de TEM Bucuresti pentru
conductoarele cablului electric principal de pin&d la
240 mm?® si pentru conductoare ale cablului derivat cu-
prinse intre 10 si 50 mm?.

Clemele de 1ega‘oun*a cu derivatie demontabile sint
aratate in fig. 108, iar dimensiunile sint date in tabelul 4{42]

Tabelul 4
Dimensiunile clemelor de legidturd cu derivatie demontabile

Secgi&mea )
£ U1 {eoratui cab- | Prfin | 975m | brsim ! a 4 c |

lului prin- .

cipal (mm?)
4 130 25 10 8 50 30 30 10,5 45 40
4130 35 12 9 50 32 30 10,5 45 44
5 {40 50 14 11 60 32 30 10,5 50 46
5 140 70 16 13 60 32 30 10,5 50 48
5 140 95 18 15 60 35 30 10,5 50 53
6 |50 120 20 16 80 + 35 30 10,5 60 55
6 | 50 150 22 18 80 35 30 10,5 60 57
6 |50 185 25 20 80 35 30 10,5 — 60
6|60 240 | 28 | 22 100 | 40 | 30 |13 — |os8

Notd. Pentru sectxum de 10 si 16 mm? se utilizeazd cleme de
derivatie 25 mm?2
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In practici se poate extinde utilizarea acestor cleme
si pentru sectiuni mai mari ale conductoarelor cablului
derivat cu obtinerea aprobarilor necesare.

Conductoarele se indepadrteazd simetric unele fatd de
altele si se fasoneazi ca si la § 4.1.7. b de la procedeul de

‘Conductor 1

ax ax ax. ax |
clemdl clemd2 clemal clemads

Fig. 109. Schemad de montaj .a clemelor de derivatie pe con-
ductoarele cablului electric principal.

mangonare de legdturd din prezenta lucrare cu preciza-
rea cd de data aceasta conductoarele care se fasoneazi
sint continui.

Cotele de fasonare stabilite pentru ey, e,, e; si e, sint
valabile si pentru conductoarele cablului electric principal
i sint inscrise in anexa 4. '

Dupa ce operafia de fasonare a fost executati ca la
paragraful precedent se méisoard pe conductoarele cablu-~
lui electric principal o cotd egald cu g (fig. 109) data si
de relatia '

Ly=2l{(ne—1)+nclio+1p, (42)

in care:
21y, este lungimea fiecdrei cleme de derivatie izolate;
l;, — distanta intre doud cleme de derivatie suc-
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cesive montate de aceeasi parte a jonctiunii;

Iz, — portiune liberd necesard montdrii cablului
electric derivat;

n., — numdarul de conductoare care se Imbind in
derivatie.

Trebuie ficutd deosebirea intre numdrul n, de con-
ductoare care se Imbind %n derivatie si numérul N, de
conductoare ale cablului electric.

Astfel se poate intilni cazul ¢ind N.>n, ca spre exem-
plu <ind mansondm in derivatie un cablu principal cu
patru fire cu un cablu derivat cu doud fire.

Numérul n, indicd in acelasi timp si numarul de im-
bindri efectuate in jonctiunea de derivalie respectiva.

In caz particular ¢ind n.—4, Iungimea Iy rezulti egald
cu:

leg=6113+4l15+1p. (43)

Pentru cazul n.=4 din anexa 4 se extirage pentiru
executia practicd valorile pentru Iy, l» si Ip in functie
de seciiunea conductoarelor cablului electric principal,
cu care se determind din relatia (43) valoarea lui I;.

Matematic lungimile I;; si ly, se vor determina ulte-
rior prin relatiile (58)—(59) in functie de dimensiunile
standardizate ale clemvelor de derivatie neizolate.

Urmeazéd determinarea axelor transversale ale cleme-
lor de derivatie.

In cazul unei jonctiuni cu un numir par de cleme
de derivajie axul jonctiunii care coincide cu cablul elec-
tric derivat imparte derivatia in doud par{i egale.

Astfel in cazul unui numér de imbindri egale cu 2,4
axul imparte jonciiunea in doud parti egale avind in par-
tea stingd un numdr de cleme de derivatie (1, 2) egal cu
numdrul de cleme de derivatie din partea dreaptd (1, 2).

In cazul mai rar intilnit in practicd a unui numéar im-
par de Imbindri spre exemplu egale cu trei, axul imparte
jonc‘;iunea in dou& pPartl neegale care are in stinga un
numér de imbinari (2) inegal fatd de numérul de imbi-
néri din dreapta (1).

Se determind in lungimea l;—1I, axele clemelor de de-
rivatie care se traseazi pe conductoare (v. fig. 109).
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Valoarea lungimii 1, dedusi la punctul df din prezen-
tul paragraf se mai poate determina in expresie generald
cu relatia:

Ly=2(e;+e)+n2l1+15)+1p. (44).
In cazul particular
ne=4; l;=2(e; +ex)+ 4(2l 11 +1;2) + 1o

Daci se noteazd cu-A portiunea conductoarelor situata
in partea stingd a clemelor de derivatie si cu B portiunea
conductoarelor situatd in partea dreaptd a acestor cleme,
lungimile conductoarelor méasurate de la marginea man-
talei din PVC pind in axul clemelor de derivatie se vor
nota cu 174 si 175. )

Din cele n, conduictoare aflate in zona A pe un numar
na sint montate in aceastd zonid cleme de derivatie. Con-
ductoarele se numeroteazi de la 1 la n, crescitor intr-o
anumitd directie.

In zona B din cele n. conductoare pe un numar ns
sint montate cleme de derivatie iar conductoarele ge nu-
meroteazd in aceeasi directie aleasd pentru zona A des-
crescdator de la n, la 1.

Exemplu: dacd numiram pentru zona A conductoarele
pe care se monteaza clemele de derivatie cu 1, 2, 3,...7,
de sus in jos, pentru zona B mumirdm la fel conductoa-
rele cu ng, Moy, Ne—s...2, 1 in acelasi sens adicd fot de
sus in jos.

Si in cazul legdturilor de derivatie sint walabile rela-
tiile (14) de la procedeul de mansonare de legaturd din
prezenta lucrare.

Existd in baza celor aratate mai sus urmditoarele re-
latii:

® Pentru partea din stinga axului jonctiunii:

4 —(e;+e,)+{2na—1)li1 +(na—1)l1;
B =(e +ep)+(2np—1)l1 + 1l + s (45)
lZﬁ + 125214,
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cu conditia ca ng+ng=n,+1.
® Pentru partea din dreapta axului jonctiunii:

l:j=(el+82)+(2nA_“1)111+ nA112+Zb;
(46)
l:g—_—e1+ €, +(2nB—1)ln +(ng—1)l1s,

cu aceeasi conditie ca na+np=n,+1.

Conductor 4

clernal

Fig. 110. Schemd de montaj pentru determinarea lungimi-
lor l;,A si respectiv liB .

Dacéd spre exemplu dorim sd afldm wvalorile de mali
sus in situatia n,~=4 pentru prima clemd de derivatie
respectiv na=1; ng=4, conform fig. 110.

In acest caz avem clema gsituatd in partea stingd a
axel mansonului deci aplicdm relatiile (45) si rezulta:

La=eitex+ly
(47)
Z:B=el+ ep+ 7l +4l+1p

na+np=1+4=b=n.+1; U=} ,+1i5

B) Cablul electric derivat cu sectiunea conductoarelor
de pind la 6 mm? inclusiv. Fasonarea conductoarelor se
executd ca si la paragraful precedent cu deosebirea cd in
cazul executdrii unel derivatii cu un cablu eleciric cu
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sectiunea conductoarelor de pind la 6 mm? inclusiv nu
se mai utilizeazd cleme metalice de derivafie.

Imbinarea conductoarelor se efectueazd doar prin ma-
tisare si lipire.

f. Prelucrarea conductoarelor cablului electric princi-
pal si imbinarea clemelor de derivatie.

la) Conductoarele cablului electric principal care se
jonctioneazd in derivatie se dezizoleazd dupd axele cle-
melor de derivatie determinate anterior fa punctiul e.a.
si fig. 109. Portiunea care se dezizoleazi depinde de
modul in care conductoarele cablului electric principal
se vor imbina cu conductoarele cablului elctric derivat
care se diferentiazd dupd sectiunile conductoarelor cablu-
lui electric derivat.

Astfel pentru cazul in care conductoarele cablului
electric derivat au sectiunea peste 10 mm? inclusiv imbi-
narea acestora cu conductoarele cablului electric principal
se va face prin intermediul unor cleme de legdturd cu
derivatie demontabile uwrmind ca legarea conductoarelor
cablului electric derivat si se facd cu aceste cleme de
derivatie prin papuci si suruburi.

Clemele de derivajie se vor imbina pe conductoarele
cablului electric principal prin lipire cu metalizare sau
procedee mecanice pentru conductoarele de aluminiu si
prin lipire pentru conductoarele de cupru.

Pentru cazul in care conductoarele cablului electric
derivat au sectiunea de pind la 6 mm? inclusiv, imbinarea
acestora cu conductoarele cablului electric principal se
va face direct prin lipire cu matisare fard cleme metalice
intermediare.

Sint tratate procedeele de imbinare ale clemelor de
legdturd cu derivatie demontabile pe conductoarele ca-
blului electric principal dn cazul in care conductoarele
cablului electric derivat au sectiunea de peste 10 mm?
inclusiv si respectiv prelucrarea prin metalizare a con-
ductoarelor cablului electric principal in vederea efec-
tudrii operatiei de lipire propriu zisd care se va efectua
ulterior dupid alte faze de executie intermediare In cazul
in care conductoarele cablului electric derivat au sectiu-
nea de pind la 6 mm? inclusiv.
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B) Cazul utilizdrii imbindrilor cu metalizare

1) Cablul electric derivat cu sectiu-
nea conductoarelor de peste 10 mm?® in-
clusiv. La aceastd-fazd a procesului tehnologic se vor
imbina pe conductoarele cablului electric principal prin
metalizare fir cu fir clemele de legaturi cu derivatie
demontabile descrise mai inainte la paragratul e.a. din
prezentul capitol.

® Pregidtirea conductoarelor in vede-
rea metalizarii. Dupa ce au fost fasonate ca la pa-
ragraful e din prezentul capitol conductoarele de faza si
nul ale cablului electric principal se dezizoleazi fiecare in
raport cu axa clemei de derivaiie pe o lungime egald
cu 215, Tespectiv 2lg,, date de relatiile (fig. 111):

2Zlof='2l10n=l7f+12l3f (48)
Cum lg se ia egal cu 20 mm, rezultd:
2110f:2110n=l7f+40 mm=l7n+ 2l3n. ‘(49)

Valorile lungimilor de mai sus sint indicate in functie
de sectiune in anexa 4.

Conductoarele cablului electric principal se prote-
jeazd apol de o parte si de alta a clemelor de derivatie
ca si da paragraful referitor la procedeul de mansonare

de legatura.
2 u 2
\jl "--‘1 4

O :1\—_“_—_—: i

i principal
] Idff’- I7fn ‘} Aarn Conductor cablu electric priricipa

. 2lptn

!

Ax clemd

Fig. 111. Dezizolarea conductoarelor cablului electric prin-
cipal:

1 — izolajie; 2 — clemi de derivatie; 3 — conductor dezizolat.

® Metalizarea conductoarelor. Se execu-
ta asemdandtor cu cele aratate prin § 4.1.8. b. a referitor la
procedeul de mansonare de legdburd.
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Clemele de derivafie cositorite in prealabil se des-
fac cu clestele patent, se introduc pe fazele cablului,
respectiv pe nul, apoi se string 1asind o deschidere de
3—4 mm- pentru introdu-
cerea aliajului de lipire.

Pentru lipirea cleme-
lor de derivatie cu aliaj
de lipit se executa o pro-
tectie ca la paragraful
4.1.8. b. a referitor la pro-
cedeul de mansonare de
3 T™S legdtura. Clemele se um-
r plu apoi cu aliaj LP 60.

g In fig. 112 s-a repre-
/2 zentat o clemd de deriva-
tie imbinatd pe un con-
L7 ductor al cablului electric
7 principal.

Hd R ® Controlul im-

1 bindrilor. Dupd ter-
™3 minarea completd a ope-

s Ny ratiilor de lipire a con-
ductoarelor ca mai sus se

/!

N\
TR,
I

\
\\
R LT LI 2L

900,004

va executa un control al
reugitei operatiilor execu-
tate ca si la paragraful
4.1.8. b.a referitor la pro-
cedeul de mansonare de
Fig. 112. Clemi de derivatie cu legatura.
legiturd montatd prin matisare: 2) Cablul elec-
1 — clemd de derivagie; 2 — papuc;  f{rjc derivat cu sec-
3 — piulitd; 4 — conductor principal; N -
5 — conductor derivat; 6 — izolatie; 1} iunea conductoa-
7 — manson tubular. relor de p ina la

6 mm? inclusiv. La aceastd fazi a procesului tehno-
logic se executd o metalizare a conductoarelor wcablului
electric principal pentru pregétirea lor in vederea imbi-
narii cu conductoarele cablului electric derivat care se va
executa ulterior dupd alte operalii intermediare de exe-
cutie. ’

Dupa ce au fost fasonate ca la paragraful e din prezen-
tul subcapitol conductoarele de fazd si nul ale cablului
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electric principal se dezizoleazd fiecare pe o lungime de
214=50 mm.

Dupi aceastd operalie urmeazd o proteclfie a conduc-
toarelor de o pante si de alta a clemelor de derivatie care
se va efectua ca si la paragraful 4.1.8. b. 3 referitor la
procedeul de mansonare de legdturd. .

Spre deosebire de cazul imbindrilor in derivatie cu
conductoarele cablului derivat avind sectiuni de peste
10 mm? inclusiv ¢ind odatd cu metalizarea conductoarelor
cablului electric principal se montau si clemele de deri-
vatie, in situatia de fatd cind conductoarele cablului elec-
tric derivat au o sectiune de pind la 6 mm? inclusiv, nu
se mai monteazi cleme de derivatie metalice, operatia de
metalizare fiind efectuati doar cu scopul de a pregéati
conductoarele cablului electric principal in vederea im-
bindrii lor cu conductoarele cablului electric derivat care
se va face ulterior prin matisare si lipire.

¥) Cazul utilizdrii procedeelor mecanice pentru imbinare

, In procedeele mecanice de imbinare se utilizeazd cle-
mele de derivatie demontabile cu gheard tip CTD STAS
1234/67.

Dupd ce au fost fasonate ca la paragraful e din pre-
zentul subcapitol conductoarele de fazd si nul ale cablu-
lui electric principal se dezizoleazad fiecare pe o lungime
egald cu 2l respectiv 2lyy, dupd secliunea conductoare-
lor wcablului electric principal. Aceste lungimi se aleg cu
2—3 mm mai mari decit lungimea clemelor.

Se degreseazd conductoarele pe portiunea dezizolata
folosind o bucatd de bumbac Inmuiatd in neofalind.

Conductoarele in forma de sector se vor rotunji cu
ajutorul unor dispozitive hidraulice de rotunjire.

Pe portiunile dezizolate conductoarele cablului elec-
tric principal se curdid cu o perie de sirmi de oxid de
aluminiu, apoi se ung «cu mn strat subtire de vaselind
tehnicd folosind in acest scop o pinzd curati.

Se monteazd apoi pe conductoarele cablului electric
principal clemele de derivatie si se string provizoriu cu
suruburile de fixare.

Urmeaza apoi ca dupd alte operatii intermediare care
vor fi descrise mai jos si se monteze si papucii conduc-
toarelor cablului electric derivat.
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Procedeele mecanice de imbinare nu diferd dupd sec-
¢lunile conductoarelor icablului electric derivat.

In fig. 113 s-a reprezentat o clemd de derivatie cu le-
gatura montatd prin procedee mecanice ca mai sus.

Sand
F L
AR
—“'—"A=:==x '

Fig. 113. Clema de derivatie cu le-
gaturd montatd prin procedee me-
canice.

Procedeele mecanice de imbinare desi simple nu sint
recomandabile datoritd faptului cd clemele utilizate ocupd
un volum relativ mare in interiorul mansonului de deri-
vatie.

g. Pregatirea elementelor din material plastic pentru
imbinare. Elementele intermediare (reductii, mufe, seg-
mente de teavi) precum si elementul teu din material
plastic dur se vor trata in vederea imbinirii ca cele de
la paragraful 4.1.4. a, referitor la procedeul de mansonare
de legatura.

Se vor trata similar ca la paragraful 4.1.4.b referitor
la acelasi procedeu sus-citat si portiunea de pe invelisul
exterior al cablului electric derivat precum si armditurile
metalice de protectie, mantaua sau conductoarele electrice
care iau contact cw materialul plastic adeziv in precesul
de etamsare.

h. Prepararea materialului de imbinare, se face ca la
paragraful 4.1.5 de la procedeul de mansonare de legi-
turd.

i. Stoparea elementelor intermediare din material
plastic dur montate pe cablul electric derivat. Se executd
similar cu cele descrise la paragraful 4.1.6 de la proce-
deul de mansgonare de legdturd cu urmatoarele preciziri:

— Deoarece cablul electric derivat are o sectiune
micd primul element icare se imbind pe acest cablu peste
portiunea a este un segment tubular din material plas-
tic. Introducerea acestui segment tubular se face prin

142



r3sucire in sensul de fnfasurare al benzilor de protectie
din ofel ale cablului electric derivat. Dupi caz peste acest
segment tubular se mai poate monta un altul aseménitor.

— Peste segmentul tubular I montat
ca mai sus se imbina de reguld o reductie 2
din material plastic dur introdusd analog
pe cablul electric derivat si care se mon-
teazd ca la paragraful 4.1.3. e de la pro-
cedeul de mansonare de legdturd cu refe-
rire la cablul electric A (fig. 114). Aceste
elemente se imbind intre ele prin aplica- Y
rea de straturi succesive de material plas-
tic adeziv de grosime totald 2 mm.

— Reductia se stopeazi apoi cu un
material plastic adeziv la fel ca si la pa-
ragrafele 4.1.6. ¢, f, g de la procedeul de
mansonare de legdtura.

Se atrage in mod special atentia asupra
faptului cd inainte de a se trece la ope-
ratia urmaétoare sd se controleze termina-
rea prizei materialului plastic adeziv si in \
consecintd intdrirea sa. '

j. Fasonarea conductoarelor cablului
electric derivat si introducerea lor in ele- .
mentul teu. Conductoarele cablului deri- Fig 114. Imbi-

.. . N . narea reductiei
vat trebuie introduse in interiorul teulul e cablul elec-
din material plastic dur si scoase apoi tric derivat.
prin ramurile acestuia in exterior de o
parte si de alta a axului jonctiunii de derivaiie si in lun-
gul cablului electric principal.

Conductoarele cablului electric derivat orientat la
mijlocul jonctiunii se impert dupd cum se imbind in
jonctiune si anume: cele care se vor imbina in zona din
stinga axului jonctiunii de derivatie si «cele care se vor
imbina in zona din dreapta axului jonctiunii de deriva-
tie. In cazul cind conductoarele cablului derivat sint in
numir par existd o simetrie intre conductoarele care se
vor imbina in zona din stinga axului jonctiunii si cele
care se vor imbina in zona 'din dreapta axului jonctiunii.
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Numerotam fatd de axul cablului electric derivat de
la exterior spre interior conductoarele de la stinga jonc-
tlunii cu 1,2... ny dar la fel conductoarele de la dreapta
jonctiunii cu nge, nge—g - . . 2,1,

In aceastd situatie ng =na si ngg =ns.

In ordinea respectivd wconductoarele se vor imbina
astfel:

— In zona din partea stingd a jonctiunii: conductorul
cu numarul 1 al cablului electric derivat se va lega cu
conductorul numerotat cu 1 zona A al cablului electric
principal; conductorul cu numarul 2 al cablului electric
derivat se va lega cu conductorul numerotat cu 2 zona
A al cablului electric principal s.a.m.d. pind la conduc-
torul cu numarul ng al cablului electric derivat care se
va lega cu conductorul numerotat cu ns zona A al cablu-
lui electric principal.

— In zona din partea dreaptd a jonctiunii: conducto-
rul cu numarul ngg al cablului electric derivat se va lega
cu conductorul numerotat cu ng zona B al cablului elec-
tric principal; conductorul cu numarul ng—; al cablulul
electric derivat se va lega cu conductorul numerotat cu
np—y zona B al cablului electric principal s.a.m.d. pind la
conductorul numerotat cu 1 al cablului electric derivat
care se va lega cu conductorul numerotat cu 1 zona B
al cablului electric principal.

Conductor!
Condiuctor2 Conductor}
Zona din partea Zona dir
s ,,-,,gf,z"" Conductor 2 d,eéz,{;’""“’
Conductor] zona A Conductor{,
Conductor2 zona A N\ -~ "nnducfo;,?zzgx g
Conductor3 zona A N Conductor2 zona B
Conductor4 zona A L < Conductor 1 zona B

oxul cablului derjvat
{axul jonctivnii}

Fig. 115, Schema de racordarea conductoarelor intr-o
jonctiune de derivatie.

In fig. 115 s-au exemplificat cele aratate mai inainte
pentru cazul unui cablu electric principal cu patru con-
ductoare din care se racordeazd un cablu electric derivat
tot cu patru conductoare.
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Conform celor ardtate in zona din stinga jonctiunii
numerotdm conductoarele cablului electric de la exterior
spre interior cu 1, 2, iar in zona din dreapta jonctiunii la
fel numerotdm conductoarele cablului electric cu 2, 1. -

— In zona din partea stingd a jonctiunii conductorul
cu numdrul 1 al cablului electric derivat se va lega cu
conductorul numerotat cu 1 zona A al cablului electric
principal; iar conductorul cu numdrul 2 al cablului elec-
tric derivat se va lega cu conductorul numerotat cu 2
zona A al cablului electric principal.

— In zona din partea dreapt® a jonctiunii conducto-
rul cu numérul 1 al cablului electric derivat se va lega
cu conductorul numerotat cu 1 zona B al cablului elec-
tric principal, jar ‘conductorul cu numdrul 2 al cablului
electric derivat se va lega cu conductorul numerotat cu
2 zona B al-cablului electric principal.

In situatia in care executdm un numdr impar de im-
bindri de derivafie cele de mai sus sint valabile cu con-
ditia de & numara in plus o imbinare care de fapt este
fictiva. '

Exemplu. Dacd dintr-un cablu electric cu patru con-
ductoare se racordeazd in derivatie un cablu cu trei con-
ductoare, se numdard patru jonctiuni de derivatie urmind
ca In practicd cea 'de a patra jonciiune s& nu se mai
execute.

1) Cablul electric derivat cu sectiunea conductoarelor de

peste 10 mm? inclusiv. Fi.e:‘l;’gs — lungimea conductoare-
lor -cablului electric derivat care se fmbind in pantea
stingd a jonctiunii; 127 — lungimea conductoarelor cablu-
lui electric derivat care se imbind In partea dreaptd a
jonctiunii; Iy, — lungimea conductoarelor din cablul elec-
tric derivat de la mantaua din PVC la prima clemi de
derivatie. Valorile lungimilor Ij# si 17# sint date de rela-
tiile:

o=l +11(2na—1) +lig(ma—1); (50)

e =L13+1y(2n5—1) + Ly ng—1). Y
Dacd spre exemplu cablul electric principal are patru
conductoare jar cablul electric derivat are tot patru con-
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ductoare valorile lungimilor de mai sus sint date de rela-
tiile:

L=+,
; 52
liJ=l14+3ln+llz;} (52)
32 =1+
ad 14 11

53
Lia=la+3l1+1s. } (53)

s Mgt
= ly+ iy
conductorul 1si2

Fig. 116. Cablul derivat dupa
tdierea conductoarelor.

Tagssn
lag = &dﬁ’n *Hp
conductorul 2571

Dat fiind volumul mare de date valorile acestor lun-
gimi nu s-au mai calculat,

Cu cite un inel de bandi izolantd se marcheazd lungi-
mile conductoarelor méasurate dupd relatiile (50) si (51).

In fig. 116 este aritat un cablu electric derivat cu
patru conductoare pe wcare s-au mancat ca mai sus valo-
rile lungimilor rezultate prin wrelatiile (52) si (53).

axul jongitunit

L___J—————E:" =_£5$ =

Fig. 117. Pozitia elementului teu la mijlocul
jonetiunii.

Coniductoarele cablului electric principal se string apoi
in ménunchi unul lingd altul. ‘

Teul din material plastic dur se trage peste jonctiune
pina ce ajunge la jumatatea sa ca in fig. 117.
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Urmeazd operatia de pregitivea asigurdrii continuiti-
{ii electrice a armaéaturilor metalice din obel ale cablului
electric derivat.

Astfel matisajul efectuat peste arméaburile metalice
de protecfie cu wocazia desfacerii invelisurilor cablului
electric derivat ca la paragraful d. 3. din acest subcapitol
se fmbind cu sirm3 de cupru funie tip ,,f% STAS 1724/69
cositoritd dupd indicatiile date la § 4.1.10.

Conductoarele cablului electric derivat se fasoneazi
apot in etape succesive si se introduc in interiorul teului
din material plastic dur. Conductorul de legare la padmint
se introduce la fel in teu pe lingd unul din conductoarele
cablului electric derivat si apoi se scoate in afard prin
unul din bratele laterale ale teului. Conductoarele se gru-
peazd intre €le dupd cum se vor monta in partea stingd
sau in partea dreapta a axului jonctiunii de derivatie.

Reductia de pe cablul electric derivat pe partea exte-
rioard si gitul teului pe partea interioard se ung cu un
maderial plastic adeziv iar odatd cu introduceres conduc-
toarelor in teu se efectueazd si imbinarea in teu a reduc-
tiei de pe cablul electric derivat. )

In fig. 118 se aratd miscarile succesive indicate de
sdgeti pe care trebuie sd le executdm asupra -conductoa-
relor cablului electric derivat pentru ca acestea s& fie
introduse in teu i scoase in afard prin bratele teului
impreund cu conductorul de legare la pamint.

Dupd unele conceptii moderne se usureazd mult ope-
ratiile de fasomare si introducerea conductoarelor in teu
datoritd unor forme speciale date bratelor teului [80].

2) Cablul electric derivat cu. sectiunea conductoarelor
de pind la 6 mm? inclusiv. Fie: IJ¢* — lungimea conduc-
toarelor cablului electric derivat care se imbind fn par-
tea stingd a jonctiunii; I;# — lungimea conductoarelor
cablului electric derivat care se imbinad in partea dreaptd
a jonctiunii; 1;4, — lungimea conductoarelor din cablul
eleotric derivat de la mantaua din PVC la prima clema
de derivatde; l;3 — portiunea ide conductor care se mati-
seazd peste conductorul cablului electric principal for-
mind clema de derivatie.
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1- Introducerea conductoarelor cablului derivat
in partea stingd a jonctiunii

=

2 - Deplasarea conductoarelor cablului derivat

{

3-Scodterea in afara teukui a conductoarelor cablului derivar



Pozitia conductoarelor in care
Se mortteazd bapucii

Ji
\‘\\ /// N /

‘\—;—“;:,ié_:—;é\&;%ﬁ )

4 - Continuarea operatiei de scoaterea conductoarelor
cablului electric derivat in exterbrul teului

5« Pozitia finalé de montarea papucilor p&
conductaarele cablulu! electric derivat

Fig. 118. Introducerea conductoarelor cablu-
lui derivat in bratele teului.

Valorile lungimilor 174° si 179 sint date de relatiile
urmétoare:

1ge =l 413 (2na—1)+1ip(ns—1) +1i3; (54)
1y =114+ 1 (2np—1) + lp(ns—1) + 13, (55)

In alegerea cotei lj; s-a jinut seama de operatiile de
fasonare viitoare descrise mai departe la paragraful k.a
din prezentul subcapitol.

Astfel datoritd faptului cd in aceste operatii conduc-
toarele cablului electric principal se depérteazad si apoi se
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apropie unul de celdlalt cota respectivd trebuie s& fie de
o tolerantd suficientd pentru a permite executarea ope-
ratiilor respective.

Cablul dervat

Zona din stinga Zona din dreapla
Jonctiunii l Jonctiunii

3 Cabtul principal

2yl 2y

Fig. 119. Schema de montaj In derivatie cu un cablu principal
continuu:

1 — reductie din material plastic; 2 — teu din material plastic; 3 — im-
bimari in derivatie; 4 — invelis exterior din material plastic,

In fig. 119 s-a exemplificat cele ardtate mai sus pen-
fru un conductor derivat. :

Din considerentele ardtate la punctul precedent wvalo-
rile acestor lungimi nu s-au mai inscris in anexa 4 cal-
culul lor fiind usor de efectuat.

In continuare operatiile sint la fel cu cele descrise la
punctul anterior din prezentul pavagraf.

k. Tdierea conductoarelor cablului electric derivat

) Cablul electric derivat cu sectiunea conductoarelor
de peste 10 mm? inclusiv. Conductoarele cablului electric
derivat Impreund wcu conductorul de legare la pidmint
fiind scoase in exterior prin bratele laterale ale teului se
verificd incd odatd dacd inelele din benzi izolante mon-
tate ca la paragraful j'din prezentul subcapitol si care
marcheazd lungimile dupéd care urmeazd si se taie aceste
conductoare cad in axele transversale ale clemelor de
derivatie respectiv mijlocul portiunilor 'dezizolate ale con-
ductoarelor cablului electric principal,
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In situatia in care existd diferente intre cele doud po-
zitii stabilite mai sus se vor misca conductoarele cablului
electric derivat pind cind aceste pozitii coincid.

Dacd acest lucru nu este posibil se vor desface ine-
lele izolante de pe conductoarele cablului eléctric derivat
si se vor monta din nou intr-o pozitie corespunzétoare
stabilitd de axele transversale ale clemelor de derivatie
respectiv de mijlocul pori{iunilor dezizolate ale conduc-
toarelor cablului electric principal.

Se taie conductoarele cablului welectric derivat: dupa
marncajele stabilite prin inelele din benzi izolante ca
mai sus.

iB) Cablul electric derivat cu sectiunea conductoarelor
de pind la 6 mm? inclusiv. Pentru fiecare imbinare de
derivatie care urmeaza si se execute in jonctiunea de
derivatie se verificd daci inelul din bandi izolantd mon-
tat ca la paragraful j si care marcheazd lungimes dupd
capre urmeazi si se taie conductorul cablului electric de-
rivat cade la distanta 1;; fatd de mijlocul portiunii dez-
izolate a conductorului corespunzdtor din cablul electric
principal cu care se imbind in derivatie.

In situatia in care sint conductoare ale cablului elec-
tric derivat pentru wcare nu se realizeazd conditia ardtata
se trag aceste conductoare pind cind inelele izolante se
afld in pozitia de montaj stabilitd mai sus.

Daca acest lucru nu este posibil se vor desface inelele
izolante de pe conductoarele cablului electric derivat si
se vor monta din nou in pozitia corectd de mai sus.

Se tale conductoarele cablului electric derivat dupé
marcajele stabilite prin inelele din benzi izolante ca
miai sus. '

1. Imbinarea in derivatie a conductoarelor

‘a) Cablul electric derivat cu sectiunea conductoarelor
de peste 10 mm? inclusiv,

1) Pentru legarea in cleme a conductoarelor cablului
electric derivat se folosesc papuci de cupru stantati pen-
tru conductoarele de aluminiu conform STAS 8298/69.
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Imbinarea papucilor in conductoarele cablului electric
derivat se poate realiza prin lipire cu metalizare, prin
presare sau procedee mecanice,

Pentru conductoarele de cupru se utilizeazd un pro-
cedeu de imbinare prin lipire.

log=30mm Lp
Infésurare de protectie din 5= Lp
banda de hirtie si sfoard 25 mm S=4dmm
de azbest (strat protector)
Ipf3
04990004,
P
— =N o] 7{
R == <
.O 1 \s4v]
p
liod
10mm
Mattsare din Matisare cu Strat de etansare din
sirmd de Al sirmd de Al bandd de hirtie sf
sfoara deazbest
~—gy———
Conductor izolat Conductor dezizolat

Fig. 120. Montarea unui papuc pe conductorul
cablului electric derivat.

2) Imbinarea prin lipire cu metaliza-
r e. Conductoarele de fazd si respectiv de nul ale cablului
electric derivat se dezizoleazd fiecare pe o portiune egald
cu lygq datd de relatia urmaéatoare:

Lioa=lp+5+1sq. (56)

Valoarea cotei s se ia egald cu 4 mm, jar cota lgg se
ia egald cu 20 mm.
‘Rezultd deci relatia:

Lioa=l,+ 24 mim. (57)

Valorile lungimilor 1i44 sint indicate in anexa 4.
In figura 120 s-a reprezentat un papuc montat pe un
conductor- din aluminiu.
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Dimensiunile papucilor pentru conductoarele din alu-
miniu precum si alte cote de montaj sint indicate in ta-
belull 5:

Tabelul 5
Papuci de cablu
Mirimea pa-
pucului diame-
trul bornei X 4, Lp lp llo a S l8 4 14 Llp d,
sectiunea con-
ductorului
616 7 40 25 49 4 20 30 47 14
625 8 40 25 49 4 20 30 47 14
° 6X35 9| 40 25 49 | 4{ 20 30 47 14
650 11] 45 | 30 | 54 |4} 20 | 30 | 52 | 14
10X 25 8 45 25 49 4 20 30 56 22
1035 9 45 25 49 4 20 30 56 22
1050 11{ 50 30 54 4 20 30 61 22
16X25 8 55 25 49 4 20 30 71 32
16X 35 9 55 25 49 4 20 30 71 32
16X 50 11 60 30 b4 4 20 30 76 32

Notd. Pentru cablul de 10 mm? se vor utiliza papuci de cablu
de 16 mm?.

Izolatia conductoarelor se protejeazd prin infdsurare
pe o lungime de 3 c¢m, masuratd de la marginea izolatiei
din material plastic a fiecdrui conductor cu 1—2 straturi
din bandad de hirtie uscatd de 20—30 mm, iar mpeste
aceasta cu o infasurarve din sfoard de asbest cu diametrul
de 2—3 mm. Stratul respectiv poate acoperi si partea
dezizolatd a conductorului pe o lungime de 1 cm. Aceasta
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reprezintd o protectie preliminard a izolatiei conductoare-
lor cablului electric derivat.

Pe o portiune de 10 mm de marginea izolatiel fiecirui
conductor se executd cite un matisaj de sirmd de alu-
miniu.

Pe capetele conductoarelor pregatite ca mai sus se
monteazid papucii de cablu in agsa fel indit dupd cum
aratd si fig. 120 conductoarele depidsesc marginea tecii
cu cota s egald cu 4 mm. '

Pentru lipirea papucilor acestia se etanseazd cu banda
de hirtie uscatd si curatd de 20—30 mm latime, protejata
cu sfoard de azbest de 2—3 mm diametru dupd cotele
indicate prin fig. 120.

Dupi aceasta are loc lipires papucilor cu aliaj LP 60
dupd metode In sine cunoscute [42].

Dupé terminarea completd a operatiilor de mai sus
se efectueazd o verificare a imbindrilor. In situatia in
ecare se observd cd imbindrile nu au fost corect execu-
tate acestea se vor reface prin reluarea operatiilor de-
scrise mai sus.

Se potrivesc apoi conductoarele cablului electric deri~
vat cw papucii iy dreptul axelor clemelor de derivatie.

3) Imbinarea prin presare. Este o metoda
practicd $i comoda la montaj cunoscutd din literatura de
specialitate de aceea nu se insistd asupra sa [42].

4) Imbinarea mecanica. In metoda de imbi-
nare mecanicd se utilizeazd papuci de aluminiu cu strin-
gere mecanicd STAS 4322/66. Acesti papuci se string pe
conductoare dupd ce acestea au fost prelucrate dupd un
procedéu similar cu cel descris prin paragraful f.y. din
prezentul subcapitol.

Suruburile de stringere sint asigurate cu saibe, spe-
ciale plate. A

Metoda desi simpld nu se recomandd datoritd faptului
cd papucii astfel montati ocupd un volum relativ mare in
interiorul mansonului de derivatie.

5) Papucii montati dupd procedeele de mai sus pe
conductoare si adusi in dreptul axelor clemelor de deri-
vatie se racordeazd in bornele acestor cleme prin suru-
buri si se asigurd cu saibe elastice.
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De reguld clemele de derivatie {mbinate pe cablul
electric principal dupd un procedeu anumit conform pa-
ragrafului ,,f* din prezentul capitol se wacordeazd cu pa-
pucii imbinati pe conductoarele cablului electric derivat
dupa acelasi procedeu ca si clemele de derivatie.

B) Cablul electric derivat cu sectiunea conductoarelor
de pind la 6 mm? inclusiv.

1) Pentru realizarea imbindrii intre conductoarele ca-
blului electric principal (I, fig. 121) si cele ale cablului
electric derivat (2) nu se utilizeazd cleme metalice de de-
rivatje. Legdtura intre conductoare se realizeaza prin ma-
tisare si lipire..

2) Pentru ca in operatiile de imbinare care se vor
executa mai jos s& nu se deterioreze izolatia conductoa-
relor cablului electric principal pe lingd protectia lor ca
la paragraful f.i3. din prezentul subcapitol se mai exe-
cutd si o fasonare de o parte si de alta a teului din ma-
terial plastic dur ca in fig. 121.

Suplimentar se mai introduce intre conductoare pléci
izolante termic (asbest) in zona de actiune a flacarii de
la lampa de benzind.

3) Conductoarele cablului electric principal pregatite
astfel in vederea imbindrii se incalzesc cu flacdra ldmipii
la partea supericard pind la temperatura de topire a alia-

g \
B ==

_ L
Portiune Portiune
\ fasonatd fasonatd

Fig. 121. Fasonarea conductoarelor cablului
electric principal in vederea fmbinarii.

jului de metalizare apoi cu o vergea de aliaj se freacd
bine locul de metalizare.

Pentru a se realiza o mai bund metalizare stratul
proaspdt de aliaj se freacd si cu peria de sfrma.
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4) Conductoarele cablului electric derivat se dezizo-
leazéd fiecare pe cite o lungime egald cu Ijgg.

De reguld aceastd lungime se ia egald cu 120—
150 mm.

5) Portiunea lj, de pe fiecare conductor dezizolatd ca
mai sus se degreseazd apoi cu o bucatd de bumbac inmu-
iatd in neofalind dupd care se curadtd de oxid de alumi-
niu cu peria de sirmé pe toatd portiunea respectivi, apoi
se metalizeazd prin incdlzire cu flacdra l&mpii de ben-
zind si prin frecarea cu vergeaua de aliaj de metalizare.

6) Incepind de la marginea izolatiei fiecare conductor
derivat 1 se infésoard strins in doud spire in jurul con-
ductorului principal 2 si pornind de lingd izolatia acestuia.

Operatia se face apucind conductorul de capédt cu un
cleste patent curat pentru a se evita murdirirea parfii
de lipit. Dupd ultima spird conductorul 2 se indoaie in
unghi drept si se suprapune deasupra si paralel cu con-

Infdsyrare de protechie din
bandd de hirtie si stoard

[ 40 mm —={  de azbest
»20mm_§?5_nm 5mmi20mm
E;;; i - A0Q0
od ‘ : N fmw—_l'—_/
. 25mm ,__\ !
Metalizare st lipire

cu aliay LP 60

- 300D

Fig. 122. Montarea prin matisare a conductoarelor
cablului electric derivat cu sectiuni pind la 6 mm?
inclusiv.

ductorul principal peste portiunea metalizatd pe o lun-
gime de 25 mm (fig. 122).

Conductorul derivat se indoaie la capétul rdmas liber

in unghi drept si se infdsoard strins in doud spire pind
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lingd izolatie tdind capidtul de conductor ce depiseste
aceastd limita.

7) Cu flacdra l&dmpii de benzind se incalzesc cele doui
conductoare suprapuse si se lipesc cu aliaj LP 60.

8) Mansonarea in derivatie a cablurilor electrice cu
conductoare avind sectiunea de pind la 6 mm?® inclusiv
se mail poate realiza dupd un alt procedeu tehnologic

FAZA 1 ;

Cablu! principal
FAZA 2

L

FAZA 3

L

FAZA 4

FAZA 5

DETALIUL A

introducerea Cablul derivat  §{  Cablul derivat lul der
contectillor din PYC ul geriva Cablul derivat

v

Cablul principal \___J \_/ \__/
Fig. 123. Procedeu de mansonare de derivatie cu cablul elec-

tric derivat avind conductoarele cu sectiune pinid la 6 mm?
inclusiv.
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care constd in realizarea imbinarilor de derivatie de o
parte si de alta a axului jonctiunii in mod succesiv si
concomitent cu deplasarea elementului teu in acest scop
asa cum se aratd si in fig. 123 [76].

m. Refacerea izolatiei. Se executd refacerea izolatiei
la locurile de imbinare prin infisurarea clemelor de le-
gaturd (3, fig. 124) cu benzi electroizolante adezive ca si
la paragraful 4.1.9. a de la procedeul de mansonare de le-
gatura.

Urmind in continuare indicatiile de la par. 4.1.9.b se
realizeazd in final o izolatie (4) care in’cele mai proemi-
nente puncte ale materialului metalic atinge o grosime
medie de 1,5 ori grosimea izolatiei de fabricd a conductoa-
relor (2, fig. 124).

Din fig. 124 se deduce umdtoarea relatie:

Lie=lio+1i2. (58)

Cota 1;; reprezintd lungimea portiunii de izolatie re-
facutd care depdseste in formi tronconicd (4) izolatia din
fabricd a conductoarelor si care este inscrisd in functie
de sectiunea conductoarelor in tabelul din anexa 4.

Cota 1;, dedusd din par. f. este de asemenea inscrisi
prin acelasi tabel (anexa 4).

In acelasi timp din relatia (56) rezultd:

Liia=(Lp+1ga)+11o, (59)
1 [} rosimeq izokatiel
1d 1nd 29 O o
1 Inc | lod
imeq fzolatiel 4 )
gcfgfmdudarulw vy 1
i /(:“}"3-'”’ - — -
i) N o v
¢ tn i} >3 2
2| "oy Y2

21e

Fig. 124. Cleme de derivatie izolate.

in care cota lyq reprezintd lungimea izoldrii fieclrui pa-
‘puc de pe conductoarele -cablului electric “derivat I cu
atentionarea ca L,>1,.

Valorile lui lnc si g sint Inscrise de asemenea In
anexa 4, dar in calcul avem grijd sa alegem intre cele
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doud cote lyy, si 14 valoarea cea mai mare care repre-
zinta valoarea Jui ly;.

Valoarea lui l,; aleasd ca mai sus si inscrisa in anexa 4
reprezintd chiar valoarea care a fost extrasd din tabel si
introdusd in relatiile (42), (43), {45) si (46) precedente.

Se executd apoi indreptarea conductoarelor si stringe-
rea lor cu grija pentru ca transversal si ocupe unfoc cit
mai redus. Stringerea laclaltd a conductoarelor se va asi-
gura ca i la paragraful 4.1.9. ¢ de la procedeul de man-
sonare de legdturd rezultind in final o sectiune transver-
sald aproape circulara.

n. Asigurarea continuitdiii electrice a benzilor meta-
lice de protectie. Se executd refacerea continuitdtii elec-
trice a benzilor de ofel ale cablului electric principal pre-
cum si cu-cele ale cablului electric derivat (2) astfel: se con-
tinud matisajul realizat pe arméturile metalice ale cablu-
lui electric cu ocazia desfacerii invelisurilor conform
par. d din prezentul subcapitol cu sirmi de cupru funie
tip ,,£% (3) similar cu operatiile ardtate prin paragraful 4.1.1¢
cu precizarea ca aceastd sirma se va introduce in preala-
bil prin interiorul bazei teului 5 din material plastic dur
de la partea A spre partea B a cablului electric principal
si se va Jega si cu sirmé din cupru funie tip ,,f* a cablu-
lui electric derivat care se afld scoasd in exteriorul teului

=

Fig. 125. Asigurarea continuitdtii electrice
a Invelisurilor metalice ale cablurilor
principal si derivat.

din material plastic dur si in lungul conductoarelor ca-
blului electric principal, prevdzut cu elementele tubu-
lare 1 si 4, ca la par. j. din prezentul capitol (fig. 125).

159



o. Montarea pieselor componente ale mansonului de
protectie si etansarea jonctiunii. Mai intii se procedeazid
la prepararea unui material plastic adeziv dupd indica-
tiile date prin paragraful ,.e“ din prezentul subcapitol.

In situatia in care a rdmas nefolosit materialul plas-
tic adeziv preparat mai inainte pentru stoparea elemen-
telor intermediare se va proceda ca la paragraful 4.1.11.a
de la procedeul de mansonare de legdtura.

Se verificd incd odatd dacd teul din material plastic
dur este la mijlocul jonctiunii de derivatie. Dupd cum s-a
ardtat prin paragraful a din prezentul subcapitol elemen-
tul intermediar care imbind jonctiunea intre .cablul elec-
tric principal si segmentul tubular din material plastic
dur este o reductie din material plastic dur sectionatd
longitudinal inainte de montarea sa pe cablul electric
principal.

Se executd deplasarea si imbinarea celor doud seg-
mente tubulare din material plastic dur de pe pértile 4
si B ale cablului electric principal in bratele teului din
material plastic dur.

In acest scop se vor verifica suprafetele care se im-
bind si care au fost prelucrate ca la paragraful g din
prezentul subcapitol si care suprafete se vor mai cu-
rata incd odatd cu benzind sau solvent.

Deplasarea segmentelor tubulare se va face cu grije
si prin résucire pentru a nu zgiria izolatia conductoare-
lor €lectrice.

In anumite cazuri segmentele de feavd se pot fixa in
aceleasi conditii cu teul pe suprafata extericard a braje-
lor sale.

Reductiile intermediare care ileagd wcablul electric
principal cu segmentele tubulare din material plastic dur
se vor monta ca si reductia cablului B din stinga sectio-
natd dongitudinal descrisd prin paragrafurile 4.1.11. b [77].

Pentru imbinare se pot wutiliza similar cu par.
.4.1.11. b.y reductii cu guler si stopare exterioara.

In functie de elementele expuse mai sus se pot de-
duce dimensiunile totale rezultante pentru un manson de
derivatie din material plastic dur.
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1) Lungimea totald rezultantd a mansonului de desi
vatie din material plastic dur este datd de relafia:
ln=2(a+b+C+d+e)+f. (60)
Dacad recapituldm cele mai principale relatii interme-
diare de calcul cu care s-a lucrat prin paragrafurile pre-
cedente avem:
— Pentru cablul electric principal
l,=ly—2d=1,—2(a+b+C+d),
Li=2(e; +ex)+ny(2ly; +115) +1;

— Pentru partea din stinga axului joncfiunii:
le#\(el + )+ (2na—1)l;; +(na—1)ls2,
Iyp==(es+ep)+(2np—1) +nplio+1s,
aA+0E=ly;  nat+ng=nc+1;
— Pentru partea din dreapta axului joncfiunii:
4= (e1+ex)+(2na—1)ly +7lA112+\Zb,
12§= (e1+e2)+(2npg—1)l(; +-(np—1);5,
La+lE=ly; na+ng="nc+1;
le=2l11(nc—1)+ncl o+ 1p;
17/ lm '
Lior=l10n . +igf 3 -+ ign,
lgf=2‘0 mim;
lga= I—’%l”‘ +20 mm;
Lize=lio+11s;
f=ls+ 21115
g=f-+2e;
— Pentru cablul electric derivat:
Lig=lig—(ag+ba+Ca+dy)

Lioa=lp+5+1sq,
Liga=1p+24 mm;

: 'll 1‘l='(LP+ st) + 112; Lp > lp.
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Intre 1;44 si I3, Se alege pentru 1,; valoarea cea mai
mare.

2) Diametrul total rezultant al mansonului din mate-
rial plastic dur considerat dupd cablul electric principal
este dat de diametrul bratelor teului care se utilizeazd in
jonetiune. Teul se dimensioneazd de reguld dupa segmen-
tele tubulare din material plastic dur care prelungesc
bratele teului. Diametrul acestor segmente depinde de
gabaritul clemelor de legdturd cu derivatie dupd izolarea
acestora.

In calculul diametrului interior al segmentelor tubu-
lare din material plastic s-a luat in consideratie un dia-
metru minim D, si un diametru maxim Dgy.

Dimensionarea se va face intre aceste valori si anume:

Dy < Dg< Dgy. (61)

Luam ca exemplu in considerafie cazul unui cablu
principal cu patru conductoare din care se derivd un
cablu electric tot cu patru conductoare.

Introducem urmétoarele notatii: Dy, D4, — diametrul
conductorului de fazd si pentru nul neizolat; Dg;, Dg, —
diametrul conductorului de fazid si pentru nul izolat.

Din fig. 126 deducem urmdtoarea relatie:

Dgpm=3 Dy (62)
Diametrul maxim este dat de relatia: “
Doy=1,51, (63)

lungimea 1, referindu-se la conductoarele fazi.

In determinarea dimensiunilor jonctiunii un rol im-
portant il are cablul electric derivat decarece in majori-
tatea cazurilor din relatiile (58)—(59) paragraful m din
prezentul subcapitol cea mai mare lungime pentru Iy
este cea datd de relatia (59) deci de cota izoldrii fiecdrui
papuce de pe conductoarele cablului electric derivat.

3) Pentru cablul electric derivat alegerea elementelar
intermediare nu constituie o problema speciald intrucit se
pleacd de la diametrul exterior al cablului electric deri-
vat pind la diametrul interior al gitului teului, care se
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cunoaste din caracteristicile de gabarit ale teului din ma-
terial plastic dur.

4) In mod analog se deduc dimensiunile si pentru ca-
zul in care mansonul de derivafie se realizeazd prin mati-
sare si lipire fard cleme metalice.

Fig. 126. Sectiune trans-
versald prin segmentul

tubular din material 7
plastic dur:

1 — clemd de derivatie;

2 — papuc; 3 — piulitd;

4 — conductor principal;

5 — conductor derivat;6 —
izolatie; 7 — mangon tu-
bular.

5) Lungimea lr a fiecirui segment de tub din mate-
rial plastic dur care prelungeste bratele teului din mate-
rial plastic dur in cazul in care imbinarea pe cablu se
executd cu reductii este datd de relatia:
ly—t

ly= —C7, (64)
in care:t este cotd a teului indicatd in anexa 4;
Im — se deduce conform relatiei (60).

In cazul in care pentru imbinarea mansonului se uti-
lizeazd si segmente de tub din material plastic dur lungi-
mea lr reprezintd lungimea totald a elementelor tubulare
din material plastic dur.

Relatiile de mai sus au fost deduse folosind si fig. 127.
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In aceastd figurd s-a reprezentat in sectiune un exem-
plu de jonctiune utilizind un manson de derivatie din
material plastic dur.

In anexa 4 sint inscrise pentru diferite sectiuni ale
conductoarelor cablurilor electrice cotele din fig., 127.

p. Controlul final al jonc{iunii, se executd in mod si-
milar cu controlul prevdzut la § 4.1.12 de la procedeul
de mansonare de legétura.

r. Astuparea gropii de manson. Operatiile care se exe-
cutd sind aseméinitoare cu cele previzute la § 4.1.13 de
la procedeul de mansonare de legdtura.

5.1.2. Cablul electric principal nesectionat
la locul derivatiei si aflat deja pozat in sol

Succesiunea operatiilor principale de mansonare este
asemdndtoare cu cea descrisi prin paragrafurile prece-
dente pentru situatia in care cablul electric principal
este nesecfionat la locul jonctiunii $i se pozeazd nou in
sol, cu precizarea ci toate elementele care urmeazd si
se imbine in derivatie (teu, segmente de teavd sau re-
ductii) se pot monta pe cablul electric principal numai
prin lateral si de aceea aceste elemente trebuie secfio-
natte longitudinal in prealabil — sau pot fi formate fie-
care din cite doud bucdti care se integreazd peste jonc-
tiune formind mansonul de derivatie.

5.1.3. Cablul electric principal sectionat
la locul derivatiei

Situatia in care cablul electric principal este sectio-
nat la locul derivatiei este mai rar intilnitd in practica
si se foloseste mai mult la lucrdrile de reparatii ale ca-
blurilor elecirice subterane.

Procedeul de mansonare de derivajie pentru cablul
electric principal sectionat la locul derivatiei este o com-
binatie intre procedeele de mangonare descrise mai ina-
inte si anume:

— cablul electric principal sectionat la locul deriva-
tiei se imbind dupd procedeul de mansonare de legdtura
descris la subocap. 4.1;
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— elementele jonctiunii (teu, segmente de teavi, re-
ductii) se trateazd ca cele de la procedeul de mansonare
de derivatie de 1a § 5.1.1. '

Pentru acest tip de jonctiune clemele de derivatie se
pot utiliza: si nesectionate longitudinal.

5.2. Procedeu de mansonare de derivatie
pentru cablurile electrice cu lizolatie de hirtie
si manta metalici

Acest procedeu se referd la cablurile electrice de tip
ACHPBI. Cablul electric principal fiind nesanctionat la
locul derivatiei si se pozeazd nou in sol.

Succesiunea operatiilor principale de mansonare este
asemdanatoare cu cea descrisd la § 5.1.1 de la procedeul de
mansonare de derivatie pentru cablurile electrice cu izo-
latie si invelis exterior din material plastic, avind in ve-
dere si precizirile ficute la subcap. 4.2 pentru situatiile
cablurilor electrice cu izolatie de hirtie si manta meta-
licdA de aceleasi sectiuni. Particularitdfi prezintd opera-
tiile urmétioare:

a. Desfacerea capetelor de cablu. Se disting si aici ope-
ratii separate pentru cablul electric principal si cablul
electric derivat. )

1) Pentru cablul electric principal. Lungimea 1, a ca-
blului electric principal dupd care se inldtura iuta: gudro-
natd dupd metode in sine cunoscute se determind in func-
tie de modul de montaj al elementelor intermediare.

De reguld elementele intermediare sint reductii. Aces-
te reductii in toate situatiile sint sectionate longitudinal,
iar in practicd se pot monta in urméitoarele variante:

— In exclusivitate peste mantaua din plumb a cablu-
lui electric principal (fig. 128) situatie in care -exista
relajia:

Li=ls; (65)
1Li=1,—2(C+d). (66)

Cotele principale din fig. 128 se vor -extrage din
anexa 5.
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— Atit peste mantaua din plumb cit si peste inve-
lisul exterior din iutd impregnati al cablului electric prin-
cipal [78].

In aceastd situatie lungimile I; si I, se determini ca
si la fig. 106 de la procedeul de miansonare de derivatie
pentru cablurile electrice cu izolatie si invelis exterior
din material plastic. '

2) Pentru cablul electric derivat: lungimea l,; a ca-
blului electric derivat dupd care se inldturd iuta gudro-
natd dupd metode in sine cunoscute se defermini in func-
tie de modul de montaj al elementelor intermediare.

De reguld aceste elemente intermediare sint reductii
care in practicd se pot monta in urmitoarele variante:

— in exclusivitate peste mantaua din plumb a cablu-
lui electric dertvat, situatie in care existd relatia:

lia=lwa; (67)
Lg=1l1a—(Caq+da); (68)

— atit peste mantaua din plumb cit si peste invelisul
exterior din iutd al cablului electric derivat [78].

In aceastd situatie lungimile 1,4 si 1,y se determini ca
si la fig. 107 de la precedeul de mansonare de derivatie
pentru ocablurile electrice cu izolatie si invelis exterior
din material plastic.

b. Montarea pieselor componente ale mansonului de
protectie si etansarea jonctiunii. Openatiile sint similare
celor de la §4.2.11 si § 5.1.1. 0 cu precizdrile urmétoare:

— Reductiile intermediare care leagd cablul electric
principal cu segmentele tubulare din material plastic dur
se vor monta ca si reductia cablului B din stinga sectio-
nati longitudinal (descrisi la § 4.2.11b).

-— Dimensiunile totale rezultante pentru o jonctiune
de derivatie din material plastic dur se pot deduce astfel:

1) In situatia in care reductiile din material plastic
dur se monteazd in exclusivitate peste mantaua din plumb
a cablului electric principal si la fel si pentru cablul elec-
tric derivat.

Lungimea totald rezultantd a joncfiunii de derivatie
din material plastic dur este dati de relatia:

Co=Cp=C;  ln=2(d+e+C)+f. (69)
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Dintre relatiile intermediare de calcul cu care s-a lu-
crat prin paragrafurile precedente retinem:
— Pentru cablul electric principal

li=l,;
l4—_—.la—.2d=ll_—2(C+ d).

In rest celelalte relatii de calcul pentru cablul electric
principal sint identice cu cele ardtate la §3.1.1.0 de la
procedeul de miansonare de derivatie.

— Pentru cablul electric derivat

Z1d=l.2d_ ’
La=1a—(Cq+da)-

In rest celelalte relatii de calcul pentru cablul electric
derivat sint identice cu cele aratate la §5.1.1. o dela pro-
cedeul de mansonare de derivajie.

Diametrul rezultant al mansonului din material plastic
dur considerat dupa cablul electric principal se deduce
ca si la paragraful 5.1.1. o de la procedeul de mansonare
de derivatie.

Lungimea Ir pentru fiecare segment de tub din ma-
terial plastic dur care prelungeste bratele teului din ma-
terial plastic dur in cazul in care imbinarea pe cablu se
executd cu reductii este dati de relatia:

lp—t

ly= —Cy—C"—b, (70)
in care cotele se vor extrage din anexa. b.

Valoarea lui lr calculati ca mai sus a fost de asemenea
inscrisd in anexa 5.

2) In situatia in care reductiile din material plastic
dur se monteazi atit peste mantaua din plumb cit si peste
inveligul exterior din iutd al cablului electric principal si
la fel si pentru cablul electric derivat: .

— Lungimea totald rezultantd @ mansonului din ma-
terial plastic dur este datid de relatia:

lm=2(a+-b++C+d+e)+7, (71)
relatia dedusd ca si relatia (60) de la paragraful 5.1.1.0
de la procedeul de mansonare de derivatie.
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~— Diametrul total rezultant al mansonului din mate-
rial plastic dur considerat dupd cablul electric principal
se deduce ca si la paragraful 5.1.1.0 de la procedeul de
mansonare de derivatie.
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Fig. 129. Jonctiune de derivatie cu montarea reductiilor peste
invelisul exterior din iutd si mantaua din plumb.

In fig. 129 s-a reprezentat in sectiune un exemplu de
jonctiune de derivatie realizatd ca mai sus.

In anexa 5 sint inscrise pentru diferite sectiuni ale
conductoarelor cablurilor electrice cotele din fig. 128.

In mod aseménéitor cu anexa 5 se poate intocmi ane-
xa 6 care sa sintetizeze cotele din fig. 129 si care pentru
cablul electric principal este identic cti anexa 3.



6. Descrierea procedeelor de mansonare mixte

In situatia in care trebuie mansonat in legdturd sau
derivatie un cablu tip ACYADY cu un cablu tip ACHPBI
se efectueazd o -jonctiune de legiturd sau derivatie mixta.

Acest caz reprezintd situatia unei juxtapuneri de pro-
cedee de mansonare descrise in capitolele precedente.

Astfel, de exemplu, dacid un cablu tip ACYAbLY se
Imbind in legdturd cu un cablu tip ACHPBI se va exe-
cuta o jonctiune de legdturd mixta.

Cablul tip ACYAbLY va fi tratat conform procedeului
de mansonare 'de legédturd descris la subcap. 4.1, iar cablul
tip ACHPBI va fi tratat conform procedeului de manso-
nare de legdturd descris la subecap. 4.2.

In fig. 130 s-a reprezentat o jonctiune mixtd de legd-
turd, iar in fig. 131 s-a reprezentat o jonctiune mixtd de
derivatie. /

Cabiut & >3 2 Cablut B
tip ACYADY tip ACHPBI

Fig. 130. Jonctiune mixtd de legitura.

7. Prescriptii specifice de montaj

In procedeele de mansonare de legaturd sau derivatie
descrise prin capitolele precedente se vor lua In consi-
deratie prescriptiile specifice de montaj ale materialelor
plastice [51]. Dintre acestea amintim citeva mai importante:
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— Manipularea §i transportul tevilor din PVC se va
face -cu grije pentru a le feri de lovituri sau zgirieturi.
Ele nu vor fi aruncate iar la transport sau depozitare vor
fi asezate numai orizontal.

Cabiut
ACYAbY

Coblul R 3 E = Cablut
ACHPBI | % 7] ACHPBI

Fig. 131. Jonctiune mixtd de derivatie,

— Locul de depozitare al materialelor din PVC va fi
bine intretinut, aerisit si la o temperaturd care si nu de-
paseascd +45°C.

— Toate substanfele de formarea materialului plastic
adeziv precum si a chitului de etansare se vor pdstra in
recipiente etanse, etichetate vizibil si in locuri racoroase.

— Montajul mansoanelor din material plastic dur se va
face In mod Ingrijit dindu-se toatd atentia necesara cali-
brarilor pieselor intermediare si n special la etansarea
finald & mansonului din. material plastic dur.

8. Norme de tehnica securitatii muncii

Prelucrarea materialelor componente din PVC dur se
va face in aer liber sau in incdperi bine aerisite, concen-
tratia de dicloretan in aer admisd fiind de maximum
0,05 mg la litrul de aer.

Substantele cu care se lucreazi pentru prepararea
miaterialului plastic adeziv (Codez 100) sau a chitului de
etansare (litargd) fiind toxice se vor pistra cu toatd grija
cuvenitd In recipiente vizibil etichetate si de o altd forma
decit cele pentru baut.

Se va evita contactul, direct cu focul a substantelor cu
care se lucreaza.
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Fumatul este interzis iar lampa de benzini pentru in-
cédlzirea tevilor din material plastic dur in vederea cali-
brarii va fi previzuti cu un cos prelungitor metalic. ,

In timpul lucrului cu substaniele pentru prepararea
materialului plastic iadeziv sau a chitului de etansare care
prezinta toxicitate. muncitorii de pe santier vor purta
echipament de protectie pentru a evita contactul direct al
acestor substante cu pielea.

In afard de normele de tehnica securititii muncii spe-
cifice lucrdrilor cu muaterialele plastice se vor mai res-
pecta in mod obligatoriu si celelalte norme de tehnica
securitdtii muncii in instalatiile electrice de joasa tensiu-
ne si la lucrdrile de mansonare.
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Anexa 3

Procedeu de mansonare de legidturd pentru cablurile electrice
cu izolatie de hirtie si manta metalicd de aceleasi secfiuni
(montarea reductiilor peste mantaua metalicd din plumb
si peste invelisul exterior din iutd impregnati)

Sectiunea conductoarelor d, d,
ci?;uklélg%gll PVC | iuty Observati
3X 25+16 29 30
3X 35416 32 33
3x 50425 31 35
3% 70430 34 3’{) ’?1]1‘]1 crlr;aituest;I n‘iegesar segmen-
3X 95450 39 40
3x1204+70 @45 45
3 150+70 50 | 49

Notd: Deoarece diametrul invelisului exterior al cablului electric
de tipul ACYAbY (d, pve) este apropiat cu cel al cablului
electric de tipul ACHPBI (4, ju)» Vvalorile indicate prin

anexa 1 sint valabile si pentru tabelul de fati pentru lega-
turd. De asemenea, datele din anexa 6 pentru derivatie cu

referire la cablul principal care este continuu, sint la fel
cu cele de mali sus.
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Procedeu de mansonare de derivatie pentru
din material plastic cu

Szc;iunea'
toa
c:.%rlllﬂ‘:l(i (;il::tgfc a CI Cn CIII 3 C[V
principal
tip ACYAbY
46 39 20 31 41 4
o | 4x10 39 20 26 30 3

;f 4% 16 26 20 25 22 3
=
= | 4x25 42 20 38 52 4
E .

g | 4x35 22 20 38 52 4
Jie} i
% | 3X25+16 42 20 38 52 4
4 "

1 {3x35+16 22 20 38 52 4
< T
% | 3xs0425 22 20 38 52 4
Z -

S ] 3X70+35 46 20 44 59 4
-+
5 | 3X954-50 26 20 44 59 4
]

B | 3%120470 31 20 51 69 5
= ,

2 | 3150470 31 20° 51 69 5
o -

3185495 — 20 — — —

3% 2404120 — 20 — — -
3 3 X 50425 22 20 38 52 4
‘§°§< 370435 46 20 44 59 4
2§

[

BG| 3X95+50 26 20 44 59 4

R4 ' i

.E 13X 120470 31 20 51 69 5

8 - -
3X 150470 31 20 51 69 5
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cablurile electrice cu izolatie si invelis exterior
cablul principal continuu

Anexa 4 a

185

¢v ¢ d b “ ) %

53 24 10 - 20 60 63
26 23 10 -~ 20 60 63
26 20 10 10 25 75 79
38 24 10 — 28 82 86
38 24 10 — 28 82 86
38 24 10 - 28 82 86
38 24 10 - 28 82 86
38 24 10 - 30 20 95
44 24. 10 - 33 97 102
44 24 10 - 33 97 102
54 25 10 - 33 97 102
54 25 10 - 35" 105 110
— —_ 10 — 35 105 110
_ - 10 — 35 105 110
38 24 10 — 30 90 95
44 24 10 — 33 97 102
44 24 10 - 33 97 102
54 25 10 - 33 97 102
54 25 10 - 35 105 110



Sectiunea conduc-
toarelor cablului

e]:f;rkcgé'?s%al e e I L I I I,
4x6 80 | 80 | 474 | 780 | 702 | es4| 634
4%10 80 | 80 | 714 {1018 | 940 | 804 | 874

2 | ax16 100 | 100 | 714 [1046 | 974 | o34 | o914
’é 425 110 | 110 | 740 [1112 {1028 | 980 | 960
*; 435 110 | 110 | 740 |1072 [1028 | 980 | 960
; 3%25+16 | 110 | 110 | 740 {1112 [1028 [ 980 | 960
Zf 3%35+16 | 110 | 110 | 740 |1072 (1028 | 980 | 960
% [3xs0+25 | 120 | 120 | 800 |1152 |1108 |1060 | 1040
~f
2 | 3%70435 | 130 | 130 | 800 [1220 |1128 {1080 | 1060
TE; 3%954+50 | 130 | 130 | 800 {1180 |1128 1080 | 1060
z 3%120470 | 130 | 130 | 824 |1216 |1154 {1104 | 1084
S | 8150470 | 140 | 140 | 824 |1236 |1174 |1124 | 1104
3%185495 | 140 | 140 | — | — | = | — _
3x240+120] 140 | 140 | — | — | — | — ~
.| 3x50+25 | 120 | 120 | 840 |1162 1148 |1100 | 1080
§~E 3%704+35 | 130 | 130 | 864 |1284 [1192 [1144 | 1124
ég 395450 *| 130 | 130 | 864 1244 [1192 [1144 | 1124
=3 X i
£l 3x120470 | 130 | 130 | 864 1256 [1194 [1144 | 1124
o
3%150470 | 140 | 140 | 864 |1276 [1214 |1164 | 1144
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Anexa 4 a (continuare)

Cleme de derivatie

Fazi
Pas s & 1 a q ¢ 1,
— - 25 — — - — —
10 8 50 30 | 30 | 105 45 40
10 8 50 30 | 30 | 105 45 40
10 8 50 30 | 30 | 105 45 40
12 9 50 32 | 30 | 105 45 44
10 8 50 3 | 30 | 105 45 40
12 9 50 32 | 30 | 105 45 a4
14 11 60 32 | 30 | 105 50 46
16 13 60 32 | 30 | 105 50 48
18 15 60 3 | 30 | 105 50 53
20 16 80 35 | 30 | 105 60 55
22 18 80 35 | 30 | 105 60 57
25 20 80 3% | 30 | 105 - 60
28 22 100 4 | 30 | 13 — 68
14 1 60 32 | 30 | 105 50 46
16 13 60 32 | 30 | 105 50 48
18 15 60 3 | 30 | 105 50 53
20 16 80 3 | 30 | 10,5 60 55
22 18 80 35 .30 | 105 60 57



Sectiunea eonduc-

toarelor cablului

electrie principal
tip ACYABY

Cleme de derivatie

Nul

D, d, | 1, ! a a, | e |1,

46 =t - =) =] =-1=

410 10 8 | 50 | 30 | 30 | 105/ 45 ;

7| 4x1e 10 8 | 50 | 30 | 30 | 10,5 | 45 |40
g 425 10 8 | 50 | 30 | 30 | 105 _45_ 40
g 4%35 12 9 | 50 | 32 | 30 | 10,5 45 |44
:“;’2 3X254-16 10 8 50 30 30 10,5 | 45 |40
;f 3%35%16 | 10 8 | 50 | 30 | 30 | 10,5 45 |40
S 3%504+25 | 10 8 | 50 | 30 | 30 | 10,5 45 |40
f 370435 12 9 50 32 30 | 10,5 | 45 |44
% 3% 95450 14 11 60 32 30 | 10,5 | 50 _43
; 3%120470 | 16 | 13 | 60 | 32 | 30 | 10,5] 50 |48
E =
8 |sxi50470| 16 | 13 | 60 | 32 | 30 | 105 ] 50 {48
3%185+95| 18 | 15 | 60 | 35 | 30 | 10,5 | 50 |53
3%240+120] 20 | 16 | 80 | 35 | 30 | 10,5 | 60 |55

T 3%50425 | 10 8 | 50 | 30 | 30 | 105/ 45 0
é"E 3%70435 | 12 9 | 50 | 32 | 30 | 105 5 |44
5 g 3x9+50 | 14 | 11 | 60 | 32 | 30 | 10,5 | 50 |46
% 3 3%x120470 | 16 | 13 | 60 | 32 | 30 | 105 | 50 |48
© 3%150470 | 16 | 13 | 60 | 32 | 30 | 105 | 50 |48
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Anexa 4 a (continuare}

394 | 634 311 25 | 35 | 10 780 130
574 | 874 457 45 | 55 10 1018 ~
574 | 914 47 45 | 55 10 1046 -
600 | 960 | 485 45 | 55 10 | 1112 —
600 | 960 465 5| 55 10 1072 —
600 960 485 45 | 55 10 | 1112 -
600 960 465 45 | 55 10 1072 —
650 | 1040 505 50 | 65 15 1152 -
650 | 1060 533 50 | 65 15 1220 —
650 | 1060 513 50 | 65 15 1180 —
674 | 1084 515 60 | 75 15 1216 -
674 | 1104 525 60 | 75 15 1236 -

- - - 60 | 75 15 _ -

— s — 70 85 15 - -
680 | 1080 525 50 | 65 15 1192 -
704 | 1124 559 50 | 65 15 1284 —
704 | 1124 539 50 | 65 | 15 | 1244 _
704 | 1124 535 60 | 75 15 1256 —
704 | 1144 545 - | 60 | 75 15 | 1276 —
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Sectiunea condug-
5?::&;: r?:i]xa:lc‘;ll;gl 4 Dy Dy, Dy | Doy D, by | tea
tip ACYABY
46 a | — | — | = | = | - |125/125
4% 10 24 | 10 | 10 | 30 | 60 | 46 |20 20
2 1 axie 27 | 12 | 12 | 36 | 60 | 48 | 20| 20
g
E 4% 25 30 | 14 | 14 | 42 | 60 | 50 |20/ 20
“g 4x35 31 | 16 | 16 | 48 | 66 | 60 |20 20
§ 3x25+16 29 14- | 12 42 60 50 | 20|20
1' 3%354+16 |- 32 | 16 | 12 | 48 | 66 | 60 |20 20
% 8%50425 | 31 | 19 | 14 | 57 | 69 | .65 |20 25
ff 3%704+35 | 34 | 21 | 16| 63 | 72 | e |20 25
é 395450 | 30 | 23 | 19 | 69 | 79 | 77 |20 |20
-E 3%120470 | 45 | 25 | 21 | 75 | 83 | 82 [20]30
3 3%150475 | 50 | 28 | 21 | 84 | 8 | 8 | 20|30
3%185495 | 54 | 32 | 23 | 96 | 90 | 90 | 20|30
3%240+120| 60 | 35 | 25 | 105 | 102 | 104 | 20|30
o |3x50425 | 31 | 19 | 14 | 57 60 | 65 |20 |25
gﬂa 3%70435 | 34 | 21 | 18 | 63 | 72 | 69 |20 (25
§§ 395450 | 39 | 23 | 19 | 60 | 79 | 77 20|20
gé 3%120470 | 45 | 25 | 21 | 75 | 8 | 82 |20/ 30
© laxtsos70 | 50 | 28 | 21 | sa | 85 | ss |20 30
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Anexa 4 a (continuare)

la L, 1, Lo Lia I, 6, 44,
_ _ — - 40 40 280
20 40 25 49 70 70 460
20 40 25 49 70 70 460
20 40 25 49 70 70 460
20 40 25 49 70 70 460
20 40 25 49 70 70 460
20 40 25 49 70 70 460
20 40 25 49 75 75 510
20 40 25 49 75 75 510
20 40 25 49 75 75 510
20 40 25 49 75 75 510
20 40 25 49 75 75 510
20 40 25 49 75 75 510
20 40 25 49 75 85 570
20 45 30 54 80 80 540
20 45 30 - 54 80 80 540
20 45 30 54 80 80 540
20 45 30 54 80 80 540
20 45 30 54 80 80 540
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Sectiunea conduc-
toarelor cablulu §

Teu PVC dur (buc)

electric principal 4

tip ACYAbY 63 75 %0

4X6 114 | 52 - — —

14X 10 114 52 - — -
fz: 416 114 52 - - -
E; 425 140 65 1 — -
"g 435 140 65 1 - —
5 3X25+16 140 65 1 — -
2’1( 3x35+16 140 65 1 - -
<
Z_< 3x50+25 140 65 1 - -
T | 8X70+35 140 65 1 — -
g 3% 95450 140 65 1 - -
; 3x120+70 | 164 77 — 1 -
3 3X150+70 | 164 77 ~ 1 -

3185+ 90 - — _ _ —

32404120 — — — _ —
L | Bxe0+25 140 65 1 - -
ENE 3X70+35 164 77 - 1 -
g; 3X95+50 164 77 - 1 -
E—?f 3x120+70 | 164 77 - 1 -
[
&}

3X1504+70 | 164 77 - 1 -
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Anexa 4 a (continhuare)

Reductii tip A (buc.)

50 40 75 75 75 80 63
25 25 32 40 50 50 82

2 - — — - - _
— 2 _ _ _ — —

— — — — — — 2
— — — — — — 2
— — — — — — 2
— — — - — - 2
— — _ 2 — _ -
— — _ 2 — — -

— — — — — 2 —
— - — -~ — — 2
- - - 2 - - —
— — — 2 — - —
- — - - 2 — -
— — — - 2 — —
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Sectiunea conduc-
toarelor cablului
electric prineipal

Reduectii tip B (buc.)

Tevi din PVC dur

tip ACYAbY 32 40 32 U M U
.25 32 20 40 50 25
46 - - | - - 700 -
4X10 - - - 100 1 000 60
-E 4X16 — 2 — — 1040 —
=
£ | 4ax2s - - — - - —
B | 4x35 - - | = - _ _
E
B | 3x25+16 — - — _ _ _
X
~t
1 | 3x35416 - - _ - _ _
(=)
X
X | 350+25 - - - - _ —
S | 3x70+435 | — - | = 60 _ _
-
4
E 3x95+50 — — _ _ _ _
o
= | 3x120470 | — - _ — _ _
£
S | 3x150+70 | — - _ — _ _
3x1854+95 | — - — — - _
3x2404+120 — - — - - _
3x50425 - - — _ _ _
5]
o
ok 3X70+35 - - - 60 — -
.,..E
[ =]
S o| 3X95+450 - - - — — -
'_(\D
EZ«( 3%120470 | — -] - - _ _
8
3x150+70 | — - - — — _
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Anexa 4 a (continuare)

conform STAS 6675/76

U G l U G u M U
63 25 75 63 90 80 33
- 60 — - _ — -
1 000 — - | = - - 60
1000 — _ _ R o
1000 - - — — _ 60
1000 — — _ _ _ -
1120 - - — _ _ _
- - 1120 - - _ -
- — ! 1120 - - - -
— - o — 1120 - -
- — - - 1120, - -
1140 - - - _ — _
- — 1200 - - _ _
- — 1150 — _ _ -
_ — _ - 1150 - -
- — - - 1150 - -
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Cabjul

ACYY Doy =16 mm

Sectiunea
-conductoarelor
cablulut 2X6; 4x4; 3x6;
electric
principal
tip ACYAbY
i} Reduetii Tub PVC Reduetii Tub PVC | Tub PVC
A 50/20 } & 18/16 A 68/25 & 20/16,4 G25
4X6 1 E0+30 - — —
410 1 30450 — — —
4X16 1 30450 —_ — -
4X25 — — 1 30 50
435 — — 1 30 50
3X25 16 — — 1 30 50
——
3X35 416 — — 1 30 50
3%50 +25 - - 1 30 50
370 +35 — - 1 30 50
3X95 4-50 — — 1 30 50
3X1204+70 — — — — -
3X 150470 — — — — -
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Anexa 4 b

derivat
ACYY @,,,=15 mm
3x 4 2X43
T | WS | Tk | T || mer
1 30450 — — — —
1 304-50 — — — —
1 304-50 — — — —
— — 1 50 30 50
— — 1 50 30 50
— — 1 50 30 50
— — 1 50 30 50
— — 1 50 30 50
- — 1 50 30 50
— — 1 50 30 50
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ACYP D yrr=38 mm(ptr. PVC) ACYADLY D,y =21 mm
Sectiunea
eonduetoarelor
cablului 2X 4 4%86
electric
. principal
tip ACYADY Reduc- | Reduc-| Tub | Redue- | Reduc-| Tub {Reduc-
tie tie PVC tie tie PVC tie
A 30/25| B 20/18| & 18/11} A 63/25| A 50/25| G 25 | A 63/22
4%6 1 1 50 — 1 50 —
4x10 1 1 50 — 1 50 —
4% 16 1 1 50 - 1 50 —
4X25 — 1 50 1 — 50 1
435 — 1 50 1 — 50 1
3IX25 4-16 — 1 50 1 — 50 1
3x35 16 - 1 50 1 — 50 1
3X50 425 — 1 50 1 — 50 1
3X70 435 — 1 50 1 — 50 1
3X95 +50 — 1 50 1 — 50 1
35120470 S R R T R
3x150470 — — — — — — —
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Anexa 4 b (continuare)

ACYADY @, =24 mm ACYAbLY @, =27 mm
4x%10 4x16
Reductie Tub PVC Reductic Reductic | Tub PVC | Reduectie
A 50/25 U 25 A 83/25 A 50/32 G 82 A 63/32
1 50 — — _
1 50 1 50 -
_ 50 1 — 50 1
_ 50 1 — 50 1
— 50 1 — 50 1
— 50 1 — 50 1
_ 50 1 — 50 1
— 50 1 — 50 1
— 50 1 ) — 50 1
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Anexa 4 b (continuare)

ACYADLY ACYADbY
ACYAbY @nt=3l mm th:ﬂ«i g‘u:a‘;
Sectiunea mm mm
condt;acltcia.r_elor .
cablulual -
elootric 4x25; 8x25+116 3x;<5+16 8x50+25
principal
7 "tip ACYALY
Reductie | Tub PVC Reductie Reductie
A 68/32 U 32 - A 63/32 A 75/32
4X6 — — — — —
4X10 — — — — : —
4% 16 — — — — _
4%25 1 50 — — —
4%35 1 50 — 1 -
3IX25 +16 1 50 — 1 -
3X35 16 1 50 -— 1 —
3X50 425 1 50 — 1 1
3X70 +35 1 50 — 1 1
3X95 450 1 ’ 50 — 1 1
3X120470 — — — — —
3% 150470 — — — — —
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