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 هدف  - 1
  .مي باشد 6+6*1از تدوين اين دستورالعمل مفصل زدن روي كابل هاي سرويس كنسانتريك هدف 

 :دامنه كاربرد  - 2
  .كليه پروژه هاي در دست احداث و اصلاح و بهينه كردن كابل هاي سرويس پاره شده را در بر مي گيرد

 :اصلاحات  و اختصارات  - 3
  .ندارد

 :روش اجرايي  -4
  :معرفي ابزاركار و تجهيزات  - 4-1

  
  كابل بر

  
  
  

  )پوست كن كابل(كابل لخت كن 
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  سيم لخت كن

  
  

  6- 50پرس كابشو 

  
  

  6راهي سايز  2مفصل 
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   3M Scotchنوار چسب 

  
  

  10تا  7شرينگ حرارتي سايز 

  
  

  :روش كار - 4-2
 .در ابتدا كابل را از طرفين محل آسيب ديده به كمك دستگاه كابل بر برش مي زنيم - 1
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 .سانتيمتر از هر طرف بر مي داريم 12كابل لخت كن روكش كابل را به اندازه به كمك  - 2
سپس .ابتدا تيغچه دستگاه كابل لخت كن را به اندازه اي كه به مقطع كابل آسيب نزند ، تنظيم مي كنيم •

  )1(مطابق شكل  .كابل را بين تيغچه و گيره دستگاه قرار داده و چند دور مي چرخانيم
 .بل لخت كن را از كابل جدا مي كنيم و با حركت دست ، پوسته خارجي كابل را جدا مي كنيم سپس كا •

 )2و3(شكل مطابق 
 .محافظ كابل را باز كرده و با سيم چين از انتهاي محل بدون پوسته قطع مي كنيمدر پايان روكش نازك  •

  )4(مطابق شكل  
 

 

  
  
  
  

  
  

  1شكل 

 2شكل
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 6سانتي متر كوتاه مي كنيم و از طرف ديگر رشته هاي نول را به اندازه  6سپس از يك طرف سيم فاز را به اندازه  - 3
 .منظور قرار نگرفتن مفصل ها روبروي هم انجام مي گردد اين كار به.سانتي متر كوتاه مي كنيم 

 

  
  
  

 3شكل

 4شكل
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به كمك سيم لخت كن ، لخت مي ، ) ) موف(  ههنصف طول مفصل دو را(سانتي متر 5/1سيم فازها را به ميزان  - 4
 .كنيم

  
  

سانتي متر است را وارد يكي از سيم  3را كه در حدود  )موف( هه، مفصل دورا فاز هاي بعد از لخت كردن سيم - 5
لقمه هاي پرس كابشو بايد روي .(ندارد نصف مفصل را پرس مي كنيم فازها نموده و به كمك پرس كابشو استا

 ) 2و1(مطابق شكل ).تنظيم شده باشد 6mmسايز 
 

  
  

  

 1شكل

 2شكل



 
  

 شركت توزيع نيروي برق نواحي استان تهران                               
                              Tehran Province Electric Distribution Co,      

  مديريت  مهندسي شبكه                                                
  
 

ميليمتر را وارد سيم فاز مقابل مي كنيم و مفصل را وارد سيم  10تا  7سانتي متر شرينگ حرارتي سايز  7سپس  - 6
 .ده و به كمك پرس كابشو مانند مرحله قبل آن را پرس مي كنيمنمو

در هنگام پرس كردن هر دو طرف مفصل دو راهه با پرس  دستگاه جهت قرار گيري وضعيت: نكته 
يكسان باشد تا پس پايان عمليات پرس كردن ، زائده هاي تيز ايجاد شده توسط پرس همگي در يك 

 .طرف قرار بگيرند
  

  
  

. تا شرينگ كاملا جمع شود .شرينگ حرارتي را روي مفصل قرار داده و به كمك شعله آن را حرارت مي دهيم - 7
براي حرارت دادن نبايد شعله ثابت باشد و مي بايست در تمامي طول و اطراف مفصل در حركت باشد تا شرينگ 

 .به صورت يكنواخت جمع شود
 

  
  

  

شرينگ
 حرارتي

 1شكل

 2شكل
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 .روي شرينگ حرارتي و سيم فاز مي پيچيم 3M Scotchسپس براي اطمينان خاطر بيشتر يك لايه نوار  - 8
  

  
  

  
  

  
  
  
  
  
  
  
  
  

 3شكل

1شكل

 2شكل
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را وارد يكي از سيم هاي نول نمود و مانند  6از اتمام اتصال سيم فاز ها به يكديگر ، مفصل دو راهي سايز  پس - 9
 .مراحل قبل پرس مي كنيم

  
طرف . ميليمتر را وارد طرفي كه پرس شده است ، مي كنيم 10تا  7سانتي متر شرينگ حرارتي سايز  10حدود  -10

 )1(شكل  .مي كنيم ديگر سيم نول را وارد مفصل نموده و پرس
 )2(شكل .سپس شرينگ حرارتي را روي مفصل قرار داده و حرارت مي دهيم

 

  
  

  
  

 1شكل

 2شكل
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سانتي متر قبل از محل برداشته شدن  5را از  Scotch 3Mپس از اتمام كليه مراحل فوق ، چند لايه نوار  -11
ه طور منظم مي پيچيم و سانتي متر بعد از محل برداشته شدن پوسته طرف ديگر ب 5پوسته يك طرف كابل تا 

گي ، چسبندبه كمك گرماي ايجاد شده توسط دستتها را با دست روي هم مي پيچانيم تا ،  هر دو انپس از پايان 
  .لازم بين لايه هاي دو انتها به وجود مي آيد

 

  
    


