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Przedmiotemn wynalazku jest spos6b montazu
zlgczek, zaciské6w lub kioncoéwek mprzez pla-
styczne zaprasowywanie na przewodach elek-
trycznych, posiatajacych przekr6éj niekotowy,
a np. sektorowy.

Metoda zaprasowywania ozeSci osprzetu mna
przewodach polega na wywarciu dostatecznie
duzych naciskéw mechanicznych na cze$é me-
talowa podlegajaca maprasowaniu, wystarcza-
jacych do plastycznego wplyniecia metalu
zlgedki czy zacisku miedzy druty przewodu.
Zaprasowania dokonuje sie za pomocg odpo-
wiednio uksztaltowanych szczek recznej praski
hydraulicznej o nacisku od kilku do kilku-
dziesieciu ton, w zalezmo$ci od wielkosci prze-
krojow przewodéw, ktére zawierajg sie w gra-

nicach 16 do 1000%1’. Zaprasowanie plastyczne .

zapewnia w miejsou potgczenia wytrzymatosé
mechanionng na rozcigganie, odpowiadajaca
wytrzymalo$ci samego przewodu oraz opomno$é
elekiryczna przejScia, mniejszag od odpornosci
elektrycznej przewodu. Zastosowanie polaczen

zaprasowywanych eliminuje duze trudnoéci, wy-
stepujace przy dotychczasowych metodach 1ag-
czenia aluminiowych zyl kabli droga spawania
i ma szczegélne zastosowanie przy montazu
kabli w pomieszczeniach grozgcych wybuchem
przy stosowaniu spawania np. w kopalniach
gazowych. W przypadku przewodéw, wykona-
nych z kilku skreconych drutéw i posiadajgcych
ostateczny - przekrdéj kolowy, zaprasowanie
osprzetu ma przewodach wymaga zachowania
nieduzych luzéw miedzy Srednicg wewmnetrzng
otworu w osprzecie a Srednica zewnetrzng prze-
wodu. Wplyniecie metalu czeSci zaprasowywa-
nej w bruzdy miedzy drutami zapewnia dosta-
tecznie wielkg powierachnie styku i duzg sile
wySlizgu. B ’ ’

W przypadku przewodéw gladkich jednodru-
towych lub przewodéw o przekroju mniekolo-
wym, np. sektorowym lub owalnym, i zastoso-
waniu osprzetu z otworami okraglymi, wyko-
nanie zaprasowania nie mozZe zapewni¢ dosta-
tecznie dobrych wiasnosci elektrycznych i me-



d‘lahicznych zlgcza, ze wzgledu ma duze i nie-
réwnomierne szczeliny miedzy powierzchnig Zy-

y a powierzchnia otworu w osprzecie. Wyko--

manie -otworédw o przekroju dostosowanym do
niekotowego przekroju zyly jest technologicz-
nie trudne,
przejScia zalezy od czystoSci powierzchmi sty-
kowych, ktore musza byé¢ np. wolne od tlen-
koéw. Otwory nie mogg byé wiec wykonane
droga odlewania lub odkucia, a musza byé
wykonane drogg obrobki skrawamem naJ-
latwiej przez wiercenie.

Istota wymalazku polega mna z.aistosowamu
osprzetu z otworami okraglymi i wprowadzeniu
wstgpnego sprasowania Zytr o przekroju mnie-
okraglym na przekrdj okragly oraz ma wyko-
naniu ma powierachni gtadkich przewodéw
ZAobké6w w celu polepszenia wlasnogci elek-
trycznych i mechanicznych zlgcza. Zastosowanie
zlobkéw przy wstepnym sprasowaniu ogranicza
. réwniez wydluzenie poosiowe, a wigc zapewnia
utrzymanie mniezmienicnego przekroju.

Na rysunku fig. 1 przedstawia przykladowo
czeSciowo w przekroju koncéwke kablows, wy-
konang z aluminium lub miedzi, przeznaczong
na polgczenia z przewodem metodg zapraso-
wywania, a.fig. 2. — przekr6j przez koncéwke
wedtug linii A-A na fiig. 1, lecz z umieszczo-
nym wewnatrz przewodem. Dobre wlasnoéci

zlgcza uzyskuje sie przy nieduzej régmicy mie-

dzy $rednicg otworu Dy, a §rednica mewnetrzna
przewodu D:. Fig. 3 przedstawia przekréj przez
koncowke po zaprasowaniu na przewodzie
i uzyciu szczek o przekroju szeSciokatnym, a
fig. 4 — przekrdj przez kohcowke po zapraso-
waniu ma przewodzie i uzyciu szczek. o prze-
kroju oé$miokatnym. Fig. 5 przedstawia prze-
kréj zyly kabla, wykonanej z jednego drutu
o profilu wycinkowym, a fig. 6 — przekrdj
zyly kabla z dwoéch drutéw o profilu wycinko-
‘wym. Fig. 7 przedstawia widok kohca przewodu
o profilu wycinkowym po wykonaniu spraso-
. wania wstepnego ma przekroj kotowy o Sred-
nicy Dz. Na powierzchni sprasowanej widoczne
sg zhobki, zwiekszajace powierzchni¢ styku oraz
" ograniczajgce réwnoczeénie wydluzenie poosio-
we. Fig. 8 przedstawia w dwéch rzutach widok
szczek, przezndezonych do sprasowania wstep-
nego, posiadajgcych przekréj otworu okragty
o Srednicy D, i wystepy do wykonania zlobkéw.
Fig. 9 przedstawia w dwdoch rzutach widok
szczek do zaprasowania koncoéwki na przewo-

gdyz mala opornosé elektryczna

dzie. Szczeka posiada przekr6éj oémiokatny o
zaokraglonych katach, co zapewnia korzystny

. rozktad naprezén mechanicznych przy zapma-

sowywaniu oraz daje przekrdj zblizony do ko-
lowego. Ksaztalt zewnetrzny zlaczek kablowych,
przeznaczonych do laczenia Zyl kabli wysokiego
napiecia, powinien by¢ mozliwie =zblizony do
powierachni walcowej, w celu unikniecia du-
zych maprezen elektrycznych na ich powierzchni
i z tego powodu profil oémiokatny o zaokrgglo-
nych katach jest korzy'stfmerzy od profilu
szesciokatnego.

Sposdéb postepowania przy wykonaniu pota-
czen zaprasowywanych na przewodach elektrycz-
nych o przekroju niekolowym jest opisany po-
nlze] Koniec pmewrctdu poddaje si¢ wstepnemu.
sprasowaniu na przekroj okragly przy uzyciu
szezek wedlug fig. 8. Po nasunieciu ma koniec
przewodu odpowiedniej koncoéwki, ztgczki lub
zacisku przeprowadza si¢ zaprasowanie wymie-
nionych cze$ci miedzy szazekami wedtug fig. 9.
Do . zaprasowywania stosuje si¢ reczme praski
hydrauliczne o macisku od dziesigeciu do kilku-
dziesieciu ton, w zalezno$ci od przekroju czesci
taczonych.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b zaprasowywania ztaczek, zaciskéw lub
koncowek ma przewodach elektrycznych o
przekroju niekolowym z miedzi, aluminium
lub stopu aluminium, znamienny tym, ze
stosuje sie sprasowanie wstepne konca prze-
wodu ma ksztalt walcowy przy uzyciu odpo-
wiednio uksztaltowanych szczek.

2. Spos6éb wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze
w przypadku przewodéw jedno- Tub kilko-
arutowych o gladkiej powierzchni stosuje sie
na powierzchni meboczej szczek ziobki, od-
ciskajgce si¢ ma powierzchni przewodu, w
celu zwiekszenia powierzchni styku oraz
ograniczenia zmniejszenia przekroju przewo-
du przy sprasowywaniu wstepnym..

3. Spos6b wedtug wastrz. 1, znamienny tym, ze
szczeki do ostatecznego zaprasowywania
osprzetu na przewodzie posiadajg przekroj
oSmiokatny z zaokraglonymi katami, w calu
zapewnienia zmniejszenia naprezen elek-
trycznych na powierzchni zlgczki, zmonto-
wanej mp. na zyle kabla wysokiego napig-
cia.

Tadeusz Stepniewski
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