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Narzedzie do wykonywania polgcZen elektryéznych przewodéw aly-
miniowych, wielodrutowych przez zaprasowywanie

1

Wynalazek dotyczy mnarzedzia do lgczenia wie-
Jodrutowych zy! przewod6w elektrycznych w za-
ciskach tulejkowych lub w konicéwkach kabla-
wych rurkowych, przez zaprasowamie, polaczone
ze zjawiskiem =zimnego spajania poszczegblnych
drutéw zyly miedzy sobg i zewmetrznej warstwy
drutéw z wewnetrzng §ciankg tulei zacisku,
‘w postaci wiekszej ilosci pojedyhczych punktéow
spojen rozsianych w przestrzeni zaprasowywane-
g0 zacisku.

Z mowoczesnych, obecnie stosowanych -metod
taczenia kabli i przewodéw malezy wymiemi¢ me-
tode zimmnego spajania i metode zaprasowywania.
Metoda czotowego laczenia przewoddéw przez zim-
ne spajanie (bez uzycia zlgczek) moze byé sto-
sowana tylko do przewodéw jednodrutowych. Do
przewodéw wielodrutowycH stosowana jest obec-
nie tylko metoda zaprasowywania w zaciskach
tulejkowych lub koncéwkach kablowych rurko-
wych. Metoda laczenia przez zimme spajanie jest
metoda dajacg polgczenie calkcwicie stabilne,
o wlasno$ciach elektrycznych praktycanie nie-
zmiennych w czasie. W polaczeniach zaprasowy-
wanych, na skutek nacisku wywieranego ma zyle
przewodu przez deformacje Scianek zacisku, zyla
ta z biegiem czasu odksztalca sie z powodu cha-
rakterystyczmego, zwlaszcza dla aluminium, zja-
wiska ,pelzania” tego materialu, co powoduje
zmniejszenie sie z biegiem czasu pierwotnego do-
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cisku tulei do przewodu, poluzowanie sie polacze-

- nia .i pogorszenia jego wiasnosci -elektrycznych.
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Z wyzej przyboczonych powodéw, dotychezas
stosowane metody zaprasowywania zyl przewodow
(nie. bedgcych w eksploatacji pod wnaciggiem)
w zaciskach tulejkowych na ksztalt np. sze$cio-
kgtny lub przez dokonywanie oddzielnych gtebo-
kich. wgniotéw, mie dawaly pomy$lnych wynikéw.
Jest rzecza jasng, ze stabilno§é wilasnoéci elek-
tryczych. polgczenia przewodéw aluminiowych
moze zapewnié tylko taki modzaj zaprasowania,
w ktérym nastgpiloby zjawisko spajania. Wydaje
sie, ze uzyskanie zimnego spojenia w calym za-
prasowywanym przekroju polgczenia nie jest mo-
zliwe do osiggniecia. Préby wykazaly jednak, Ze
tak daleko idace wymaganie mie jest komieczne
i ze dla uzyskania malej opormosci potgczenia
i stabilno§ci jego wlasnosci wystarczy pewna,
dostateczma ilo§é, pojedyficzych punktéw zimmych
spojen, rozsianych w catej objeto$ci .polgczenia
lub jego czeSci, laczacych sgsiednie druty ze sobg
oraz izewnetrma Wwarstwe drutébw przewodu
z wewnetrzng powierzchmig tulei zacisku.

Narzedzie bedgce przedmiotem wymalazku jest
przedstawione w przykladowym -wykonaniu na
fig. 1 rysunku. Na fig. 2 pokazano zacisk zapraso-
wany na przewodzie, a na fig. 3 przekr6j A-A
przez zaprasowany zacisk w osi wgniotu.

Fig. 4 i fig. 5 przedstawia widok od czola
i z boku czopa 3 w wykonaniu alternatywnym



49573

3
w formie prostopadlo§cianu. Na fig. 6 przedsta-

wiono wykres spadkéw napieé na zaprasowanyra.

zacisku w zaleznoéci od cykli nagrzewania pola-
czenia.

Narzedzie przedstawione ma fig. 1 zamontowane
w odpowiednia prase o przekladni mechanicznej
lub hydraulicznej, spelnia wymagania, wyzej opi-
sane, gwarantujgce jako§é polaczenia. W jednej
z dwéch szezek 1, 2 matrycy dwudzielnej o ksztal-
cie np. szeSciokatnym, jest zamontowany czop 3.
Powierzchnia ekroju na jaki zacisk zostal prze-
formowany - s(ap. szeSciokat) jest odpowiednio
mniejsza od sumy przekrojé6w przewodu i zaci-
sku, co powoduje, ze cze§¢ materiatu, ktéry nie
moze sie pomie§ci¢é w zwierajgcych sie szczekach,
~ wyplywa na zewnatrz do rowk6éw 4 i w ostatniej
fazie zamykania sie szczek, zostaje odcieta ostry-
mi krawedziami szczek. W miare =zblizania sie
"tych krawedzi do siebie, wyplyw tego materiatu
jest coraz to silniej dtawiony, co powoduje wzrost
ciSnienia w deformowanym materiale pod wptly-
wem coraz to bardziej wzrastajagcego nacisku
prasy.

Do$§¢ wydatny przeplyw materialu w kierunku
rowkéw 4, przy zmacznym wzroScie ciSnienia,
sprzyja -tworzeniu sie punktébw zimnych spojen
pomiedzy zewnetrzng warstwg drutéw przewodu,
a wewnetrzng §ciankg tulei zacisku. Zjawisko to
jest spotegowane zaré6wmo w zakresie wazrostu ci-
$nienia jak i zwickszania przeplywu materiatu,
przez réwnoczesne wglebianie sie stozkowatego
czopa 3. Dzieki temu czopowi 3 nastepuje silne
przemieszczenie sie drut6w potozonych w war-
stwach Srodkowych przewodu, rozerwanie warstw
tlenku aluminium, co stwarza warunki do powsta-
wania szeregu punktéw spojen pomiedzy tymi
drutami. W ten spos6b wszystkie druty przewodu
uzyskujg trwale polaczenie miedzy sobg oraz z tu-
leja macisku, odporne na wplywy starzenia i pet-
zania aluminium. .

Czop 3 moze by& o ksztalcie stozka lub o ksztal-
cie prostopadloScianu jak pokazano na fig. 4
i fig 5. DoSwiadczalnie ustalono, ze dlugo§é czopa
3 musi byé dostateczna i powinna wynosié ok.

40 do 70% wymiaru rozstawu sze§ciokata, na jaki
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zacisk zostal przeformowany. Ponadto ksztatt
i pozostale wymiary czopa muszga by¢ odpowied-
nio ustalone dla kazdego przypadku zaprasowania.

Na fig. 6 przedstawiono przykladowo zalezno§é
spadku napiecia na zacisku zaprasowanym . wg

- wynalazku w zalezno$§ci od ilo$ci cykli nagrzewa-

nia do temperatury 120°C i kolejnym ochtadzaniu
do temperatury otoczenia, przy czym linia 5
przedstawia spadek napiecia ma odcinku przewo-
du o dlugo$ci réwmej podwébdjnej diugoéci zacisku,
za$§ linia 6 — spadek napiecia ma odcinku tej sa-
mej dlugosci, lecz zawierajgcym zacisk, przy czym
wyniki te sg osiggniete na przewodzie oczyszczo-
nym tylko powierzchniowo z syciwa kablowego.

Opisane wyzej narzedzie do zaprasowywania
moze byé réwniez stosowane do lgczenia przewo-
dow jednodrutowych w =zaciskach i koncéwkach
rurkowych.

Zastrzezenia patentowe

1. Narzedzie do wykonywania potaczen elekirycz--
nych przewodéw wielodrutowych aluminio-
wych przez zaprasowywanie w zaciskach tulej--
kowych lub koncéwkach kablowych rurkowych .
drogg przeformowania na ksztalt sze$ciokagtny
lub podobny, znamienne tym, Ze w jednej
z dwu szeozek (1, 2) dwudzielnej matrycy, znaj-
duje sie na stale. zamocowany czop (3), powo--
dujacy lacznie ze szczekami (1, 2) takie ciSnie-
nie i przeplyw laczonego materialu, ze uzysku-
je sie w przestrzeni objetej szczekami szereg
-odosobnionych punktéw zimnych spojenn pomie-
dzy poszczegbélnymi drutami oraz zewnetrzng
warstwa drutbw a tuleja zacisku, wzglednie-
konicowki kablowej rurkowej.

2: Narzedzie wedlug zastrz. 1 znamienne {ym,
ze czop (3) ma ksztalt stozka lub prostopadlo-
‘§cianu (fig. 4, fig 5) o dwéch zbieznych §cia--
nach z wierzchotkiem ostrym, lub $cietym
wzglednie - zaokraglonym. :

3. Narzedzie wedlug zastrz. 1 i 2, znamienne tym,.
ze dlugo$é czopa (3) wynosi od 40 do 70% wy-
miaru rozstawu sze§ciokata na jaki zacisk zo-—
stal przeformowany.
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