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Kappeproaving Skagerak Nett AS- Erfaringer

Erfaringer hittil vedrerende handtering av TSLF-kabel samt utbedring av kappeskader
har vist at det er behov for enstydig og standardisert brukerveiledning som ivaretar
samtlige endemuffer og skjater. | samarbeid med Ensto og Nexans har vi derfor gjort
et forsgk pa dette i etterf@lgende veiledning. Ensto kommer i tillegg til & oppdatere
sine brukerveiledninger ogsa kunne levere komplett reperasjons-sett med eget
El.nummer for kappeskader.

Kappepraving er giennomfert pd alle innmeldte kabler til oss fra 19.04.02. | lgpet av
2002 er det utfart til sammen 139 maleoppdrag og vi har funnet totalt 89 kappefeil.

Resultater for 2002 er presentert i nedenforstéende tabell. | samtlige regioner har vi
0gsa testet kabler pa trommel med halvledende ytterkappe (TSLF).

Antall Antall testede | Antall kappefeil pa

Oppdragsgiver maleoppdrag | kabler med felil testede kabler
DRM (Larvik) 25 9 17

DRM (Sandefjord) 20 6 15

DR (Ngttergy-Tjame) 10 8 9

DR@ (Holmestrand) 25 3 5

DR (Svelvik) 7 3 4

DR@ (Borre) 2 1 1

DR (Tensberg) 6 0 0

DR@ (Sande) 17 12 24

DR@ (Hof) 5 3 3

DRV 22 10 11
TOTALT | 139 | 55 | 89 |

Som det fremkommer av tabellen er andelen kabel med feil pa ytterkappen
urovekkende stor. Det er derfor av avgjerende betydning at kvaliteten palegging av
kabel samt utbedring av kappefeil falges opp for aforhindre havari pa sikt
(vanntredannel se, skader pa PEX etc.).

Nar det gjelder kvaliteten palegging av kabel skal dette vagre ivaretatt i anbudsrunde
og entrepengrene informert om problemstillingen. Det bar i denne sammenheng
nevnes at det hittil i 2003 har vaat en klar forbedring pa dette omrédet og at vare tiltak
ser ut til & en prevantiv virkning vedrarende kappefeil.

Test av TSLF-kabel patrommel er et tilbud til entrepener for & kontrollere at kabelen
ikke er skadet under transport. Entrepengren har ansvar for at kabelen overleveres
ferdig lagt og feilfri.

Skagerak Nett AS v/ Avd. Teknisk Statte paviser evt. kappefeil og den enkelte
distribugionsenhet utbedrer disse tilfredstillende pa entrepengrens regning.



Kappeskader og aldring

Hvorfor ledende sjikt?

| Morden er ventilerte
vanntraer fra ytre halvleder
den hyppigste arsaken til
kabelfeil. For at vannirarne
shol oppsta, ma det vaere
relativt hey fuktighet i
isolosjonen. Dersom det har
biitt hull i yire koppe og
lominot under feks. trans-
port, utlegging eller ved
gienfylling av graft, kan det
komme sa store mengder
med vann inn i isclasjonen
at vannirar dennes. For @
kontrollere at det ikke er
hull i ytre kappe blir det mer
og mer vanlig & kappelesie
PEX-kabler for de settes i
drift. | dog mé dette gjores
etter at kobelen er lagt ut og
overdekket med sand. For a
forenkle kappetestingen
innfarer Mexons Morway AS
et yire ledende sjikt over
yire koppe. Defte gjor at
kappen om enskelig kan
testes pa frommel for utleg-
ging, etter utlegging fer
gienfylling, og sist men ikke
minst hvis kabelen er forlagt
i rev. Eventuelle hull i yire
kappe kon dermed detek-
teres for groften fylles igjen,
og dette vil forenkle
reparasjonen.

Hvis kobelen er terrvul-
kanisert, og det ikke er hull
i yire kappe og laminat,

vil det ikke kunne oppsta
vanntrzr i kabelen!
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Avmanites mit leverancar

Endeavslutninger og skjeter monteres ihht. leverandarens brukerveiledning

| tillegg M A det halvledende ytterkappe —gjiktet avmantles minst 15cm fra avslutningen pa den
"generelle” ytterkappen og ut pa kabelen.
NB! Gjelder ogsa for overgangsskjeter TSLF/"vanlig” enleder og TSLF/PEX 3-leder.

Den "hvite” ytterkappen har samme vaabestandige egenskaper som ”sort” ytterkappe.
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Avmantles min. 15cm

Ved "moderate”’ kappeskader skal den
halvledende ytterkappen avmantlesi hht.
bilde.

Egnet " skrelle-verktay” ska benyttes.

Fyll sar med sort mastikk
(bruk mastikk type: S-1061)

Skadestedet fylles med en "klyse” mastikk
som trykkes godt inn i saret.

Mastikk type S-1061 leveresi 3 lengder: 40,
150, og 300 cm. Samtlige med bredde 40mm
og tykkelse 8mm.

Ensto har komplett rep.sett for kappeskader
med eget el.nummer: 11 678 06

— e

Pafar 2 lag mastikk, som cverlappes
min. 5cm pa hver side av sarkant
(bruk mastikk type: S-1061)

Ved pafering av mastikk pase at denne
strekkes maks 50%.

NB! Veiledningen p& neste side mé& falges!

For montagie av aluminiumsbel agt rep.sett for
ytterkappe — se neste side.




]
- ww

'.skagerak

Sdes sasse

? ETT—— . Rep.sett monteres efter
r ¥ F ~ |med innvendig aluminiumsbelegg angitte mal pa bilde.
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Nedenfor staende
Krympeanvisning
ma falges!

Reperagonssettet forvarmes godt langs etter 1aseskinnen (begynn pa midten) Forvarmen avbrytes
nar reperasjonssettet viser tegn til a krympe.

Deretter fortsettes nedkrympningen i hele reperagonsettets lengde i omradet "kl.2-kl.10” (se fig.).
Start krympingen pa midten og krymp helt ut til en ende far den andre halvdelen krympes pa
samme méte.

En unngér oppvarming av omradet langs |aseskinnen i denne delen av krympeprosessen.
Oppvarmingen (nedkrympningen) fortsetter i omradet kl.10-kl.2 frem til reperasjonsette har
krympet helt ned mot underlaget og limet kommer ut i endeflatene.

Til dlutt krypes omradet langs |aseskinnen. Oppvarmingen ma vare helt til limet kommer ut i begge
endeflatene.
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Avmantles min. 5em

Avmantles min. 5cm

Halvledende ytterkappe avmantles i hht. bilde
— minimum 5cm pa hver side av sarkant.

Egnet " skrelleutstyr” skal benyttes.

Fyll sar med sort mastikk
(bruk mastikk type: S-1061)

Skadestedet fylles med en "klyse” mastikk
som trykkes godt inn i sret.

Mastikk type S-1061 leveresi 3 lengder: 40,
150, og 300 cm. Samtlige med bredde 40mm
og tykkelse 8mm.

Ensto har komplett rep.sett for kappeskader
med eget el.nummer: 11 678 06
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FPafar 2 lag mastikk, som overlappes
min. Som pa hver side av sdrkant
(brik mastikk type: S-1061)

Ved pafering av mastikk pase at denne
strekkes maks 50%.

NB! Veiledningen p& neste side ma falges!

For montasje av auminiumsbel agt rep.sett for
ytterkappe — se neste side.
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Rep.sett monteres etter
angitte ma pabilde.

Reper ag onskappe

med innvendig aluminiumsbelegg

L R _ OBS!
| T‘ i Nedenfor staende

Krympeanvisning
ma falges!
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Ca. 10cm overlapp | ' Ca. 10cm overlapp
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L &seskinne

Reperagonssettet forvarmes godt langs etter [&seskinnen (begynn pa midten) Forvarmen avbrytes

nar reperasjonssettet viser tegn til & krympe.

Deretter fortsettes nedkrympningen i hele reperagonsettets lengde i omradet "kl.2-kl.10” (se fig.).
Start krympingen pa midten og krymp helt ut til en ende far den andre halvdelen krympes pa

samme méte.

En unngér oppvarming av omradet langs |aseskinnen i denne delen av krympeprosessen.
Oppvarmingen (nedkrympningen) fortsetter i omradet kl.10-kl.2 frem til reperasjonsette har
krympet helt ned mot underlaget og limet kommer ut i endeflatene.

Til dlutt krypes omradet langs |aseskinnen. Oppvarmingen ma vare helt til limet kommer ut i begge

endeflatene.
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Eksempel pa kappeskade

Feilomradet rengjeres og " rubbes’ med
smergel papir etc.

Skadestedet fylles med en "klyse” mastikk
som trykkes godt inn i sret.

Mastikk type S-1061 leveresi 3 lengder: 40,
150, og 300 cm. Samtlige med bredde 40mm
og tykkelse 8mm.

Ensto har komplett rep.sett for kappeskader
med eget el.nummer: 11 678 06

Pafar 2 lag mastikk, som overlap
min. 5cm pa hver side av sarka
(bruk mastikk type: S-1061)

Ved pafering av mastikk pase at denne
strekkes maks 50%.

NB! Veiledningen p& neste side ma falges!

For montasie av aluminiumsbel agt rep.sett for
ytterkappe — se neste side.
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Reperasjonssettet forvarmes godt langs etter 1&seskinnen (begynn pa midten) Forvarmen avbrytes
nar reperasjonssettet viser tegn til & krympe

Deretter fortsettes nedkrympningen i hele reperagonsettets lengde i omradet "kl.2-kl.10” (se fig.).
Start krympingen pa midten og krymp helt ut til en ende far den andre halvdelen krympes pa
samme mate

En unngar oppvarming av omradet langs |aseskinnen i denne delen av krympeprosessen.
Oppvarmingen (nedkrympningen) fortsetter i omradet kl.10-kl.2 frem til reperasjonsette har
krympet helt ned mot underlaget og limet kommer ut i endeflatene.

Til slutt krypes omradet langs |aseskinnen. Oppvarmingen ma vare helt til limet kommer ut i begge
endeflatene.

NB!

Rep.settets ytter kappe tilstrebes overlappet minimum 15 cm fra mastikk og ut pa begge sider av
feilstedet.




