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Keksinnén kohteena on menetelmd muokattavasta metallista olevien sdhkojohtojen

kytkentiliittimien valmistamiseksi, joka liitin kasittdd kaksi kourumaista osaa, joilla on
yhdenmuotoinen toisiaan kohti avoin poikkileikkaus ja joitten kourujen toista sivua
yhdistid liitoslevy, joka on toisesta pddstaan levedmpi kuin toisesta, joitten kourujen
viliin tulee puristuskiila.

Keksinnon erds tirked kiyttoalue on sdhkon viliottoliitinten valmistus, joissa
yhdenmukaisella poikkileikkauksella varustetut osat ovat kanavia, jotka ovat sisddnpdin
ja ottavat vastaan erilliset sdhkojohtimet, jotka on kiinnitetty ja sdhkoisesti liitetty

kiilalla, joka on lyoty niiden valiin.

Tillaisia kappaleita voidaan tehdd valamalla, mutta useissa tarkoituksissa metallin
mekaaniset ominaisuudet (tai muun taipuisan materiaalin) mekaaniset ominaisuudet, jota
on tydstetty, ovat paljon paremmat kuin valumateriaalin. Tyostdminen olisi erittdin

kallista ja nykyinen tekniikka, jossa taivutetaan alkujaan tasainen metallikappale ja
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muodostetaan poikkileikkaukseltaan yhdenmukaiset osat, rajoittaa poikkileikkausmuotoja,
joihin sitd voidaan kdyttdd (ja sitd voidaan kdyttdd vain muodoissa, joissa on yksittdi-

nen liitoslevy).

Keksinnén mukainen menetelmd on tunnettu siitd, ettd aloitetaan suulakepuristetusta
metallikappaleesta, joka kisittad kaksi kourumaista osaa, joissa on yhdenmukainen
toisiaan kohti avoin poikkileikkaus ja joiden toista sivua yhdistdd leveydeltddn tasale-
ved liitoslevy ja muokataan liitoslevyd sen tasoa vasten kohtisuoraan puristamalla
puristustyokalujen vilissi, joitten puristusalueen leveys muuttuu alalla pitkin metalli-
kappaleen pituutta, niin ettd liitoslevyn leveys kasvaa ainakin osa-alueella pitkin

metallikappaleen pituutta sen toista vapaata padtd kohti katsottuna.

Parhaiten suulakepuristetun metallikappaleen liitoslevy on yhdessd tasossa oleva ja tdssd
tapauksessa puristustydkalut ohentavat sen paksuutta alalla, joka vaihtelee ja/tai alueella,

joka kapenec pitkin metallikappaleen pituutta.

Jos kuitenkin metallikappale muodostettaisiin kaarevan liitoslevyn kanssa, olisi mahdol-
lista vaihtoehtoisena (tai tiydennyksend) sen paksuuden ohentamiseen pienentdd
puristustydkaluilla liitoslevyn kaarevuutta alalla, joka vaihtelee ja/tai alueella, joka
kapenee pitkin metallikappaleen pituutta. On selvdd, ettd kun alue kapenee, kaarevuus
voidaan tdysin poistaa tiltd alueelta.

On selvidi, ettd voidaan suulakepuristaa useita metallikappaleita jatkuvana pituutena ja

timén jdlkeen leikata tai sahata ne irti toisistaan.

Parhaiten paksuudeltaan ohennettu alue tai pienennetty kaarevuus (tai kaikki alueet, jos
on useampia kuin yksi) méddrdytyy toisella puristustydkalulla olevan kohoalueen avulla
tai molemmissa puristustyokaluissa olevan vastaavan kohoalueen avulla), miki alkuaan
on lihes kolmikulmainen, jolloin sen pohja on valmiin kappaleen levedmmassd
pidssd. Kun paksuutta on ohennettava, kohoalue on parhaiten laakea tai kalteva ja

parhaiten kohoalueen kulmat ovat vinot.
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Kun tuote on sdhkopistorasia, johon tulee vastaava kiila johtimien kiinnittimiseksi, se
on parhaiten muodostettu myds puristuksen yhteydessd rimoilla tai muilla muodostelmil-
la varustettuna kiilassa olevan ulokkeen kytkentdd varten kiilan hollentymiskestivyyden

lisiamiseksi.

Keksintdd voidaan soveltaa etenkin tuotteille, jotka on valmistettu 1ampokisiteltavistd
alumiiniseoksista, jotka suulakepuristetaan nimellisesti puolikovassa tilassa, jdihdyte-
tadn hitaasti (esim. tyynessd ilmassa) vanhenemiskovettumisen estimiseksi, ja 1ampd-
kisitelldiin TF-tilaan muovauksen jdlkeen. Sitd voidaan kuitenkin kadyttdd tehokkaasti
muiden taipuisien materiaalien kanssa, kuten esim. kupariseosten kanssa. Joissakin

tapauksissa metallikappaleeseen voi sisltyd useampia kuin yksi materiaali.

Keksintoa selitetdéin seuraavassa esimerkin avulla viitaten talloin oheisiin piirustuksiin,

joissa

kuv. 1 on suurennettu sivukuva suulakepuristetusta metallikappaleesta,

kuv. 2 on perspektiivikuva puristusty$kalusta,

kuv. 3 ja 4 ovat sivukuva ja etukuva viimeistellystd pistorasiasta,

kuv. 5 on poikkileikkauskuva kuvion 3 linjaa V-V pitkin,

kuviot 6 ja 7 ovat poikkileikkauskuvia kuvion 5 linjoja VI-VI ja vast. VII-VII pitkin,
kuviot 8,9 ja 10 ovat pystykuvia kiilasta, jota kiytetddn kuvioissa 3-7 esitetyn rasian
kanssa,

kuv. 11 on poikkileikkauskuva kuvion 8 linjaa XI-XI pitkin,

kuv. 12 on suurennettu poikkileikkauskuva kuvion 10 linjaa XII-XII pitkin,

kuv. 13 on kuviota 5 vastaava kuva rasian muunnelmasta ja

kuviot 14 ja 15 ovat isometrisid luonnoksia kahdesta muusta rasian muodosta.

Kuvioiden 2-7 mukaisen rasian valmistuksessa vakio lampokisiteltdvd alumiiniseos
HE30 suulakepuristetaan ensin kuviossa 1 esitettyyn poikkileikkausmuotoon ja se
kisittdd kaksi kanavaosaa 1,2, joissa on mikid tahansa toivottu poikkileikkaus, sekd

yhdessd tasossa olevan liitoslevyn 3. Kanavaosat voidaan muodostaa edullisesti uurteilla



4 84792

4 tai urilla varustettuna, miki on edullista joillekin sihkopistorasioille. Puriste jadhdy-

tetdéin tyynessi ilmassa ja sitten se leikataan yksittdisiksi metallikappaleiksi.

Kukin metallikappale asetetaan sitten vuorostaan avoin sivu alaspdin kuviossa 2 esitetyn
muotoisen tydkalun pdille, jolloin liitoslevy 3 on tydkalun yldosan pdilld, reunukset
5,5 16yhésti kanavissa 6,6 tyokalun sisdlld ja metallikappaleen pai tyOkalun pailld
olevaa vastereunaa 7 vasten. Metallikappale puristetaan nyt tydkalun pédlle kiyttimal-
14 littedd vastaavaa tyokalua (ei esitetty) sen paksuuden ohentamiseksi alueelta 8 (kuv.
5-7). Seki ohennetun alueen leveys ettd ohennuksen laajuus kasvaa tasaisesti linjalta 9
linjaan 10. Muodon muutoksen tarkoituksena on saada aikaan noin kahdeksan asteen

kavennus ndiden kahden kanavan vilille.

Parhaiten tyokalu on muodostettu urilla 11, kuten on esitetty kuviossa 2, sahahammas-
tai muulla sopivalla muodolla varustettujen ulokkeiden 12 muodostamiseksi, jotka

ulottuvat poikittain alueen 8 poikki syisti, joita selitetddn seuraavassa ldhemmin.

Muodostuksen jilkeen nyt kapeneva pistorasia saatetaan vakioon limpdkdsittelyyn sen
muuttamiseksi TF-tilaan, nimittdin livoskasittelyyn 520-530°C:ssa, minkd jdlkeen se

dkkijadhdytetain kylmissd vedessd ja nuorrutetaan 180°C:ssa 5-6 tunnin ajan.

Missd tahansa valmistusprosessin sopivassa vaiheessa avoimet terdvét kulmat ja etenkin

kulmat 13, jotka kytkevit liittimet kiytossd, viistetdén toivotulla tavalla.

Vastaava kiila, joka on esitetty kuvioissa 8-12, ruiskuvaletaan ja siind on koverot
kiilapinnat 14, jotka kisittivat padkappaleen 15 (kuv. 10), jossa on olennaisesti sama
kapenemiskulma kuin pistorasian kapenemiskulma, joka uppoutuu lipivientiosaan 16,
jossa on hieman suurempi kapenemiskulma. Kaikki nurkat 17, jotka liittyvt kiilapintoi-

hin, on pydristetty voimakkaasti.

Kiilan sivupinnat 18 ovat hieman kuperia ja jokaisen levedmmassd padssa on uurrettu

ulkonema 19, niin ettd milld tahansa tavalla kiila on liitetty pistorasiaan, ulokkeet 12
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kytketdin jollakin ulkonemista 19. Parhaimpana pidetyssdé mallissa ulkoneman 19
ulokkeet vastaavat etdisyydeltidn ja pitkdlti muodoltaan ulokkeiden 12 vélissd olevia
syvennyksid, mutta ulkoneman 19 ulokkeet ovat korkeudeltaan yhtendisid. Kun kiila on
juntattu loppuun asti, ulokkeet kytkeytyvdt toisiinsa kiilan Idyhentymisvastuksen

lisdiamiseksi.

Kuviossa 13 esitetyn pistorasian muunnelmassa alueen 8 muoto on erilainen. Voidaan

tehdd myos muita samankaltaisia muunnelmia.

Kuviot 14 ja 15 esittdvit suulakepuristetun, kaarevalla liitoslevylld varustetun metalli-
kappaleen kiyttod. Metallikappaleiden muoto on esitetty katkoviivoin ja ne ovat
muodoltaan samat molemmissa tapauksissa. Kuvion 14 pistorasiassa puristusty6kalut
toimivat kolmikulmaisella alueella 20 ja ohentavat sen yhdessa tasossa olevaan (mutta
vinoon) muotoon, kun taas alueet 21 pysyvit kaarevina olennaisesti siten, kuinka ne on
suulakepuristettu. Kuviossa 15 esitetyssd muodossa kaksi kolmikulmaista aluetta 22 on
litistetty, kunnes ne ovat kumpikin samantasoisia kanavien 1,2 viereisten sivujen kanssa
ja keskeinen kolmikulmainen alue 23 pysyy kaarevana (vaikkakin se on siirtynyt

alkuperiisestd asemastaan, paitsi sen leveén pain ddrimmdinen raja).
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Patenttivaatimukset

1. Menetelmd muokattavasta metallista olevien sihkdjohtojen kytkentiliittimien val-
mistamiseksi, joka liitin késittdd kaksi kourumaista osaa (1,2), joilla on yhdenmuotoi-
nen toisiaan kohti avoin poikkileikkaus ja joitten kourujen toista sivua yhdistdd liitos-
levy (3), joka on toisesta padstdan levedmpi kuin toisesta, joitten kourujen viliin tulee
puristuskiila, tunnettu siiti, ettd aloitetaan suulakepuristetusta metallikappaleesta,
joka kisittai kaksi kourumaista osaa (1,2), joissa on yhdenmukainen toisiaan kohti
avoin poikkileikkaus ja joiden toista sivua yhdistidd leveydeltidn tasaleved liitoslevy (3)
ja muokataan liitoslevyd (3) sen tasoa vasten kohtisuoraan puristamalla puristustyo-
kalujen (kuvio 2) vilissd, joitten puristusalueen leveys muuttuu alalla (8) pitkin metalli-
kappaleen pituutta, niin ettd litoslevyn leveys kasvaa ainakin osa-alueella pitkin

metallikappaleen pituutta sen toista vapaata pdétd kohti katsottuna.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, tunne ttu siitd, ettd puristustyd-
kalut (kuvio 2) ohentavat liitoslevyn (3) paksuutta alalla (8) siten, ettd leveysmuutos

vaihtelee pitkin metallikappaleen pituutta.

3. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, jossa suulakepuristettu metallikappale
muodostetaan kaarevan liitoslevyn kanssa, tunnettu siitd, ettd puristustydkalut
(kuvio 15) muokkaavat liitoslevyn (3) kaarevaksi alalla (8), joka kapenee pitkin metalli-
kappaleen pituutta.

4. Jonkin edelld olevan patenttivaatimuksen mukainen menetelmd, jossa muokattava
metalli on 1dmpokasiteltivad alumiiniseosta, tunnettu siitd, ettd seos suulakepu-
ristetaan nimellisesti puolikovassa tilassa, annetaan sen jadhtyd hitaasti vanhenemisko-
vettumisen estimiseksi ennen muovausvaihetta, ja ldmpOkisitellddn TF-tilaan muo-

vauksen jdlkeen.

5. Jonkin edelld olevan patenttivaatimuksen mukaisella menetelmélld valmistettu liitin,

tunnettu siitd, ettd siihen on muodostettu puristettaessa ulokkeita tai vastaavia
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puristusalueelle vastaavien kiilassa olevien ulkonemien kytkemistd varten kiilan 16yhen-

tymisvastuksen lisddmiseksi.
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Patentkrav

1. Forfarande fOor framstillning av kopplingsanslutningar till elektriska ledningar av
metall som kan arbetas, vilken anslutning innefattar tvd rannformiga delar (1,2) med
mot varandra Oppet tvdrsnitt med samma form och varvid den ena sidan av rinnorna
forenas av en forbindningsskiva (3), vars ena dnda ir bredare dn andra, varvid en
presskil kommer mellan rdnnorna, kdnnetecknat dirav, att man utgdr frdn
ett strangsprutat metallstycke, som innefattar tvd rinnformiga delar (1,2), med mot
varandra Oppet tvdrsnitt med samma form och varvid den andra sidan fOrenas av en
forbindningskiva (3) med jimn bredd och forbindningsskivan (3) bearbetas genom att
pressa denna vinkelritt mot dess plan mellan pressverktyg (figur 2), varvid bredden pa
pressomrddet dndras ldngs omrddet (8) utmed metallstyckets ldngd, sd att bredden pa
forbindningsskivan dtminstone pa ett delomrdde okar langs med metallstyckets ldngd

sett mot dess andra fria anda.

2. Forfarande enligt patentkrav 1, kdnnetecknat dirav, att pressverktygen
(figur 2) gor tjockleken av forbindningsskivan (3) tunnare pd omrédet (8) pd sidant

sdtt, att breddférandringen varierar utmed metallstyckets langd.

3. Forfarande enligt patentkrav 1, ddr ett stringsprutat metallstycke bildas tillsammans
med en krokt forbindningsskiva, kdnnetecknat darav, att pressverktygen
(figur 15) bearbetar forbindningsskivan (3) sd att den blir krokt pA omradet (8), vilket

smalnar av lings med ldngden av metallstycket.

4. Forfarande enligt ndgot av ovanstdende patentkrav, ddr metallen som kan bearbetas
ar av aluminiumblandning som kan viarmebehandlas, kdnnetecknat dérav, att
blandningen sprangsprutas nominellt 1 halvhart tillstind, man later den smalna av
ldngsamt for att hindra utmattningshardning foére formningsskedet, och varmebehandlas

till TF-tillstind efter bearbetningen.
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5. Anslutning framstdlld med ett forfarande enligt nigot av ovanstiende patentkrav,
kdnnetecknad dirav, att utskjutningar eller motsvarande utformats i denna vid
pressningen pd pressomrddet for koppling av motsvarande utskjutningar i kilen for att

Oka kilens motstind att bli 19sare.



84792

T il
il il
- 2"’“>

. ‘!r
1l

ﬂ/‘w




84792




17

Fig.12.

17

Fig13.

[ €Y



84792




	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	DRAWINGS

