POLSKIE] RZECZYPOSPOL[TE] LUDOWE]

OPIS PATENTOWY

Nr 45787

KL 21 c, 20

Zaklady Wytwércze Sprzetu Sieciowego*)
Bielsko-Biala, Polska

Sposéb wykonania zlacza dwumetalowego sluzacego do polaczenia przewodu
miedzianego z przewodem aluminiowym
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Przedmiotem wynalazku s3 dwumetalowe
zlgcza, stosowane w zaciskach elektrycznych
o duzej obcigzalnoéci pradowej, stuzace do od-
pornego na korozje polgczenia czeSci miedzia-
nej zacisku z czescia lub czeSciami aluminio-
wymi. Istota wynalazku polega na zastosowa-
niu w miejscu polaczenia czeSci miedzianych
z cze$tiami -aluminiowymi zlgcza, ktérego styki
nie podlegajg szkodliwemu dzialamniu korozji
elektrotechnicznej, wystepujacej przy zawilgo-
ceniu styku miedzi 2z aluminium. Korozja
elektrochemiczna stykéw przy dlugotrwalej
eksploatacji prowadzi jak wiadomo do znisz-
czenia zlgcza pod wzgledem elektrycznym i me-
chanicznym. . Drugg istotna cecha wynalazku
jest dostosowanie zlacz réwniez i do zaciskéw
o duzej obcigzalnoéci pradowej, np. powyzej
800 A, przy przej$ciu z jednego sworznia mie-
dzianego na dwa, trzy lub cztery przewody
aluminiowe, typu wiazkowego, stosowanego
przy bardzo wysokich napieciach.

*) Wilasciciel patentu o$wiadczyl, ze tworca
~ wynalazku jest mgr in%z, Tadeusz Stepniewski.

Stosowane dotychczas sposoby elektrycznego
lgczenia miedzianych cze$ci zaciskéw z- czeécia-
mi aluminiowymi, np. przy pomocy przekladek
z blachy dwumetalowej platerowanej, skrece-
nia, spawania lub mnakladania na drodze gal-
wanicznej lub mnatryskowej powlok miedzia-
nych i kadmowych na czeciach aluminiowych
wprowadzajg badz dodatkowe styki, zwieksza-
jace oporno§¢ przejscia, lub sg trudne i kosz-
towne w wykonaniu oraz nie wykazujg stabil-
nych whabno$ci w czasie dlugoletniej eksplo-
atacji. .

Przedstawiony na fig. 1 spos6b wyknonania
zlgcza dwumetalowego polega mna skreceniu
cze$ci miedzianej 1, posiadajacej sworzesi gwin-
towany 2, z czeSciag aluminiowsg 3, posiadajgcg
otwér. gwintowany do wkrecania sworznia 2,
przy czym polgczenie gwintowane na dtugo$c:i
skrecenia podlega sprasowaniu hydrauliczne-
mu pod duzym ciénieniem, przy zastosowaniu
odpowiednich szczek na przyklad o preekroju
szeSciokatnym. - Przy zaprasowywaniu poczatko-
wy przekr6j kolowy, przedstawiony na fig, 2,
ulega przeksztaliceniu na przekr6j sezeSciokatny



wedtug fig. 3, a na skutek plastycznego ply-
nietia aluminin . W kieminku promieniowym
i osiowym; wysteplii-bardzo dokiadne i szczel-
ne wypelmegge materialem wszystkich luzéw
mﬁedzygwmbohr}ch obydwu 1aczonych czesci,
zapewniajac styk elektryczny o duzej powierz-
chni i duzych dociskach jednostkowych.

. W celu usuniecia bezpoSredniego styku mie-
dzi z aluminium  na powierzchni zlacza, za-
stosowana jest preekladka 4 w postaci plaskie-
go krazka, wykonanego z materialu izolacyj-
nego o duzej wytrzymaloéci mechanicznej oraz
odpornoSci na dzialanie czynnikéw otfoczenia
i temperatury okolo 80°C.

Przekladke 4 wklada si¢ miedzy czesci la—
czone 1 oraz 3 (fig. 1). W czasie zaprasowywa-
nia przekladka zostaje bardzo silnie $ciSnigta
na skutek poosiowego wydluzenia czeSai alumi-
niowej 3. Dodatkowe uszczelnienie styku mozna
uzyskaé przez pokrycie obydwu czolowych po-
wierzchni przekladki warstwa Zzywicy epoksy-
dowej, utwandzanej ma zimno oraz pokrycie
zewnetrznej powierzchni styku powloka z la-
kieru, odpornego na wplywy atmosferyczme.

Technologia zlgcza nie nastrecza trudnosci
wykonawczych, gdyz zaprasowanie moze byé
wykonane przy pomocy pras hydraulicznych,
stosowanych powszechnie do montazu alumi-
niowego osprzetu zaprasowywanego. Wiasnodci
zlgcza pod wzgledem wytrzymaloS§ci mecha-
nicznej, temperatury nagrzania, spadkéw na-
piecia oraz wartoéci poczatkowego mnapigcia
ulotu z tatwo$cia moga byé¢ uzyskane o war-
toSciach nie gorszych od wlasnoSci samych
przewodéw laczonych. Zabezpieczenie przed ko-
rozjg uzyskame jest przez calkowity szczelnosé
styku, co osiggniete jest przez rozdzielenie 1a-
czonych czebci przekladka izolacyjna, zapraso-
wanie, sklejenie i dodatkowe pokrycie ochronna
powloka lakierows. WlasnoSci zlacz nie ulegaja
réwniez zmianie w czasie dtugoletniej eksplo-
atacji i s3 odporne na przecigzenia i zwarcia.

Zigcza wykonane sposobem wedlug wyna-
lazku przewidziane sa do stosowania gléwnie
w zaciskach apamatowych i stacyjnych, jako
powtarzalny element konstrukcyjny, wiaczany
miedzy cze$é zaciskowa miedziang, stuzaca do
polaczenia z wypustem aparatu czy transfor-
matora, a czeScig zaciskowg aluminiows, shu-
zaca do polaczenia z przewodami stacyjnymi.
CzeSci zaciskowe 1 oraz 6 na fig. 1 mogg byé
réwniez uksztatbowane, zaleznie od wybranego
typu polaczemia stykowego na przyklad na-
kladkowego, gwintowanego, plaskiego lub za-
prasowywanego.

Obcigzalnoéé pradowa polaczenia dwumetalo-
wego zaprasowywanego obejmuje szeroki za-
kres od 200 do 2000 A, a nawet i wiecej. Po-
niewaz obciazalno§¢ pradowa stosowanych
przewodow stalowo-aluminiowych na o0g6t nie
przekracza 800 A, a prady znamionowe apara-
tow i transformatoréw -osiggajg wrartoSci do
2000 A i wiecej, zachodzi potrzeba odprowa-
dzenia od pojedynczego zacisku aparatowego
miedzianego Kkilku réwnolegltych przewodéw
aluminiowych.

Fig. 4 i fig. 5 przedstawiajg sposoby wyko-
nania polaczen przy duzej obcigzalnoSci zaci-
skOow, przy przejSciu z miedzianej cze$ci za-

‘ciskowej 1 na dwie czeSci zaciskowe aluminio-

we 6, ktére przykladowo podane sy réwniez
jako zaprasowywane. Podane przykladowo na
fig. 4 i fig. 5 rozwigzania mogg by¢ stosowane
réwniez i do trzech lub " czterech odgatezien.
Ten sposéb wykonania zaciskéw znajduje
szczegblne zastosowanie w przypadku stacji dla
bardzo wysokick napieé¢ (400 kV i wyzej), kie-
dy wzgledy ulotu elektrycznego wymagaja sto-
sowania przewodéw wigzkowych, zlozonych
z dwéch, trzech lub czterech przewodéw poje-
dynczych, ulozenych w odstepie ,a“ okolo
400 mm.

Zastr zezenia patentowa

1. Sposéb wylkomamia ziacza dwumetalowego,
sluzacego do polaczenia przewodu miedzia-
nego z przewodem aluminiowym, odporne-
go ma korozje elekirochemiczna, sktadaja-
cego sig¢ z czeSci z Téznych metali wkreco-
nych na gwint jedna w druga, znamienny
tym, ze gwintowane polgczenie cze$ci (1, 3)
zostaje hydraulitznie =zaprasowane, przy
uzyciu odpowiednich szczek, na przyklad
o przekroju szeSciokatnym.

2. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze
przed zaprasowaniem cze§¢é miedziana (1)
oddzielona zostaje na powierzchni czolowej
zlgcza od czeSei aluminiowej (3) przekiadka
z materialu izolacyjnego (4), przy czym
szezelno§é  polaczenia wuzyskiwana jest ma
skutek silnego dociSniecia czeSci metalo-
wych (1, 3) do przektadki (4), wystepujacego
w czasie plastycznego zaprasowywania.

3. Sposéb wedlug zastrz. 1 i 2, znamienny
tym, ze w przypadku polaczenr o duzej ob-
cigzalno$ci pradowej, napojedynczym sworz-
niu miedzianym (1) zostaje =aprasowana
rozwidlona cze§é aluminiowa (3) stuzaca do
wykonania dwéch 1lub wiecej polaczen
z przewodami aluminiowymi (fig. 4).
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. Spos6b wedlug zastrz. 1 i 2, znamienny
tym, ze w przypadku polaczen o duzej ob-
cigzalnod§ci pradowej czeSé miedziang (1)
wykonuje sie w postaci rozwidlonych odga-
lezien, na ktérych zaprasowane sg czeSci

aluminiowe (3) Sluiaoe do wykonania poig-
czen z przewodami aluminowymi (fig. 5).
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