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(57) Кабельна муфта, що містить пластмасовий

корпус у вигляді порожнистого циліндра і
ізоляційне покриття, яка відрізняється тим, що на
кінцях корпусу виконані поздовжні прорізи з утво-
ренням пелюсток, ізоляційне покриття виконано у
вигляді термоусадкової трубки з клейким шаром
на внутрішній поверхні, при цьому КІНЦІ термоусад-
кової трубки виступають за торці корпусу

Винахід відноситься до електротехніки, а саме
до кабельних з'єднувальних пристроїв і може бути
використаний для монтажу кабеля

Найбільш близьким технічним рішенням, об-
раним у якості прототипу, є кабельна муфта, що
містить пластмасовий корпус у вигляді порожнис-
того циліндра з кільцевими проточками на ЗОВНІШ-
НІЙ поверхні на кінцях, в яких розташовані ВІДПОВІ-
ДНІ їм по формі виступи свинцевих манжет, а жили
кабеля по довжині циліндричної частини корпусу
розміщені у роздільній вставці, при цьому порож-
нина муфти заповнена електроізолюючою рідиною
(див патент UA 23435, Кл H02G 15/18)

Недоліками відомої кабельної муфти є
використання дефіцитного матеріалу (свин-

цю), який дорого коштує,
складність конструкції, підвищена трудоміст-

кість виготовлення та монтажу муфти, які обумов-
лені наявністю свинцевих манжет, роздільної
вставки, необхідністю розміщення жил кабеля між
гранями роздільної вставки, змінення форми
свинцевих манжет методом оббивання, паяння
місць примикання манжет до оболонки кабеля,
використання електроізолюючої рідини

В основу винаходу поставлена задача створи-
ти таку кабельну муфту в якій шляхом нового ви-
конання корпусу дозволило б забезпечити спро-
щення конструкції, зниження трудомісткості
виготовлення та монтажних робіт

Поставлена задача вирішується тим, що у ка-
бельній муфті, що містить пластмасовий корпус у
вигляді порожнистого циліндра і ізоляційне по-
криття, згідно винаходу, на кінцях корпусу виконані
поздовжні прорізі з утворенням пелюсток, ізоля-
ційне покриття виконано у вигляді термоусадкової
трубки з клейким шаром на внутрішній поверхні,

яка охоплює корпус, при цьому КІНЦІ термоусадко-
вої трубки виступають за торці корпусу

Пропонована конструкція кабельної муфти до-
зволяє

значно зменшити трудомісткість і вартість ви-
готовлення муфти за рахунок застосування прос-
тих по конструкції деталей та вилучення дефіцит-
ного матеріалу (свинцю), який дорого коштує та
роздільної вставки, забезпечуючи при цьому по-
трібну МІЦНІСТЬ,

підвищити технологічність і скоротити час мон-
тажу за рахунок вилучення операцій розміщення
жил кабеля між гранями роздільної вставки, обби-
вання свинцевих манжет, паяння місць примикан-
ня манжет до оболонки кабеля, заливання елект-
роїзолюючої рідини

Технічний результат, одержуваний при здійс-
ненні винаходу, що заявляється, виявляється у
зменшенні трудомісткості виготовлення та підви-
щенні технологічності монтажу кабельної муфти

На фіг 1 - зображена кабельна муфта, поздо-
вжній розріз, на фіг 2 - кабельна муфта до монта-
жу, поздовжній розріз

Кабельна муфта містить пластмасовий корпус
1, виконаний у вигляді порожнистого циліндра На
кінцях корпусу 1 виконані поздовжні прорізі 2 з
утворенням пелюсток З

Термоусадкова трубка 4, з клейким шаром на
внутрішній поверхні, охоплює корпус 1 і зчленова-
на з ним, а КІНЦІ трубки 4, які виступають за торці
корпусу 1, зчленовані з оболонкою кабеля 5 Пе-
люстки 3 відігнуті усередину і їхні КІНЦІ примикають
до оболонки кабеля 5

Корпус 1 виконаний з електроізоляційного
щільного матеріалу, наприклад, з вшілпласту, а
трубка 4 - з пластичного матеріалу, наприклад,
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перехресно-зв'язаного поліолефіна
Монтаж кабельної муфти здійснюється сліду-

ючим чином
Перед з'єднанням кабеля 5, на один з його КІ-

НЦІВ насувають муфту Потім зрощують жили, ізо-
люють місце зрощення, знежирюють і обробляють
наждаковим папером оболонку кабелю 5 в місцях
зчленування КІНЦІВ термоусадкові трубки 4 з кабе-
лем 5

Після ЦЬОГО зачищені місця обробляють м'я-
ким полум'ям пальника, насувають муфту на місце
з'єднання кабелю таким чином, щоб місце з'єднан-
ня знаходилося по центру муфти, виступаючі КІНЦІ
трубки 4 покривали кабель 5 однаково з обох сто-
рін

Потім проводять термоусадку трубки 4, для
чого рівномірно прогрівають її полум'ям пальника
При усадці трубка 4 згинає пелюстки 3, притиска-
ючи їхні КІНЦІ до оболонки кабелю 5, а КІНЦІ трубки
4, які виступають за торці корпусу 1, щільно обтис-
кують кабель 5 Клей, розміщений на внутрішній
поверхні трубки 4, при нагріванні розм'якшується,
заповнює зазори між трубкою 4 і корпусом 1 та
оболонкою кабелю 5 в місцях зчленування, що
забезпечує високу герметичність та МІЦНІСТЬ зчле-
нування

Величина перекриття торців трубки 4 складає
50 - 80мм ( в залежності від діаметра кабеля)

Муфта підготовлена до електричних випробу-
вань і експлуатації
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