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PAPUCI ELECTRICI BIMETALICI DIN ALUMINIU $I CUPRU

Papucii electrici propusi de aceasta inventie reprezinta un nou produs, ce
raspunde preocuparilor de sute de ani a electricienilor de a elimina
rezistenta electrica de contact mecanic, crescatoare in timp, a imbinarilor
mecanice a liniilor de curent ce folosesc aluminiu pentru transport si
distributie datorata oxidului de aluminiu.

Dupa cum stim transportul si distributia energiei electrice se face prin
bare si cabluri confectionate din cupru sau aluminiu. Cuprul are dezavantajul
ca este scump dar oxidul de cupru are rezistivitatea foarte mica, comparabila
cu materialul de baza. Aluminiu este mult mai ieftin decat cupru dar are un
mare dezavantaj si anume oxidul de aluminiu.

Oxidul de aluminiu are o rezistivitate foarte mare ceea ce conduce la o
rezistenta electrica de contact foarte mare a legaturilor demontabile a liniilor
de curent, implicit pierderi, o incalzire locala urmata in cele din urma de
distrugerea izolatiei.

Deasemeni trebuie evitat contactul mecanic intre aluminiu si alte
metale, cum ar fi cuprul si fierul, pentru ca se formeaza cupluri galvanice si
coroziunea, formarea stratului de oxid, progreseaza rapid.

In prezent, pentru solutionarea problemei rezistentei de contact datorata
oxidului de aluminiu se folosec saibe de CUPAL, adica din tabla de cupru si
aluminiu, sudate prin presare cu forte uriase (prin laminéari succesive), se fac
saibe, montandu-se la imbinarea mecanica cupru la cupru si aluminiu la
aluminiu, pentru eliminarea pilei galvanice dintre cupru (sau alte metale) si
aluminiu si tot nu este rezolvata problema oxidului de aluminiu sau, o mai
noua metoda, substante chimice de tratament inhibatoare oxidarii
aluminiului dar ce nu dureaza mai mult de sase luni.

Produsul acestei inventii este un papuc bimetalic $i anume in partea
dinspre cablul de aluminiu papucul este din aluminiu $i se sertizeaza de
cablu cu presele obisnuite, clasice si la capat, in zona de contact mecanic,

papucul este din cupru.
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Astfel la capatul cablului de aluminiu, unde se afla papucul bimetalic,
contactul electric va fi cu o rezistenta de contact caracteristica cuprului.

Un avantaj al prezentei inventii este eliminarea oxidului de aluminiu (in
zona de contact mecanic din statiile electrice) ce implica economii de materii
prime, materiale si fortd de muncad wmana prin: utilizarea de cabluri
electrice, la investitiile noi, din aliuminu, de trei ori mai ieftine decat cele din
cupru si la capat avem un papuc cu zona de contact din cupru; mutarea
reviziilor programate si stipulate prin regulament national de Electrica in
cazul conexiunilor de aluminiu de la sase luni la cinci ani pentru cupru ceea
ce conduce spre o economie la: forta de munca, manevre de izolare (care nu
sunt oricand posibile) care sunt generatoare de pericole pentru instalatii si
oameni, etc.; neinlocuirea si folosirea in continuare a cablurilor, deja
existente, din aluminiu, putdnd sa sertizam noul papuc, foarte usor, la fata
locdui, fara demontarea cablului din instalatie cu presele manuale de
sertizat.

In figura 1 se prezinti variantele de semifabricate din cupru 1 si
aluminiu 2 fnainte de sudarea prin frecare si anume: a) semifabricatele au
acelasi diametru (indicat pentru diametre mici); b) pentru economia de cupru
semifabricatele au diametre diferite si se face o pregatire de egalizare a
capatului 3 a piesei din aluminiu s$i ¢) pentru economia de cupru
semifabricatele au diametre diferite si se face o pregatire de egalizare
excentrica a capatului 8 a piesei din aluminiu;

In figura 2 se prezinta semifabricatele sudate, la care s-a indepartat prin
aschiere bavura rezultata si sau efectuat gaurile, In cupru pentru a usura
deformarea plastica ulterioara si in aluminiu la diametru de cablu;

In figura 8 se prezinta papucul dupa presare si gaurit in zona de prindere
(de contact) mecanic.

Se obtin papucii bimetalici, sudati prin frecare, astfel. Se alege diametrul
barei din aluminiu si cupru functie de sectiunea de cablu caruia se adreseaza

papucul. Pentru economia de cupru semifabricatele pot avea diametre
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diferite si In acest caz se face o pregatire de egalizare a capatului centrata,
figura 1 b) poz. 3 sau excentrica, figura 1 ¢) poz. 3 a piesei din aluminiu. Se
sudeaza componentele prin frecare, cu regimuri alese functie de diametre.
Exemplu pentru diametre de 10mm: piesa din cupru se va roti cu 1500
rot/min; fortele de presare necesare sunt de: 60 MPa 1n timpul frecarii pentru
un timp de 2,5...8 s si apoi pentru refulare 120 Mpa timp de 15 s. Pentru
diametre mai mari timpii si fortele cresc. Dupa racire se indeparteaza bavura
rezultata prin aschiere si se gauresc central: cuprul pentru usurarea
deformarii plastice ulterioare si aluminiu pentru sectiunea de cablu dorita
figura 2. Se preseaza capatul din cupru, cu presele si matritele clasice de
executat papuci si se obtine forma de capat, gaura de prindere mecanica si
marcarea necesara, specific papucilor electrici, figura 3.

Tot pentru economie, semifabricatul poate fi direct din teava, dar numai
la diametre egale, cu diametrele tevilor la gata necesare cablului de aluminiu
caruia se adreseaza papucul si 1n acest caz nu se va nlatura bavura interioara

pentru a limita introducerea cablului In papuc.
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REVENDICARI

Papucii electrici bimetalici din aluminiu si cupru, reprezinta un nou
produs, ce raspunde preocuparilor actuale de reducere a pierderilor de
energie si a materiilor prime si materiele si sunt caracterizati prin aceea ca
elimina rezistenta electrica de contact mecanic, crescatoare in timp, a
imbinarilor liniilor de curent ce folosesc aluminiu pentru transport si
distributie datorata oxidului de aluminiu. Cuprul si aluminiu se sudeaza prin
frecare, cu regimuri alese functie de diametre. Exemplu pentru diametre de
10mm: piesa din cupru se va roti cu o rotatie de 1500 rot/min; fortele de
presare necesare sunt de: 60 MPa 1n timpul frecarii pentru un timp de 2,5 s si
apoi pentru refulare 120 Mpa timp de 15 s. Asamblul obtinut se gaureste in
partea de aluminiu la sectiunea de cablu dorita si la capatul din cupru pentru
usurarea deformarii si se preseaza cu presele si matritele clasice pentru

obtinerea capatului de contact mecanic specific papucilor electrici.
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Figura 2
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