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SUDATI PE SUPRAFETE ZIMTATE

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 tntre 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 aluminin se folosec saibe de CUPAL, adica din tabla de cupru si
aluminiu, sudate prin presare cu forte uriase (prin laminari 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.

Sudarea de un papuc electric din aluminiu, in zona de contact mecanic, a
unei saibe din cupru ar insemna:

Prin presare la rece: in prezent se cunoaste sudarea prin presiune la rece

(fara 1incalzire) aplicata sarmelor sau tablelor, zona de sudat avand
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suprafetele plane. Sudarea se obtine numai in cazul realizarii unor deformari
plastice Insemnate, de peste 70% in cazul aluminiului. Ca urmare a ecruisarii
puternice, este necesara folosirea unei presiuni de refulare foarte mari, de
8...10 ori mai mare decat rezistenta la rupere a materialului sudat. Spre
exemplu, in cazul aluminiului moale (recopt) presiunea necesara este de
800...1000 MPa. Acest grad de formare ar distruge sau slabi mecanic papucul
electric;

Prin frecare, scanteiere, etc. necesita masini sau dispozitive specifice,
foarte avansate tehnologic, foarte complicate tehnic, foarte puternice (ca forta
si curent) si foarte scumpe si greoaie (1nasive).

Produsul acestei inventii este un papuc, clasic, din aluminiu pe care se
sudeaza, in zona de contact de contact mecanic si electric, prin presiune la
rece pe suprafete zimtate (brevet nr. 122266), una sau doua saibe din cupru.
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 ar fi ca forta necesara sudarii cuprului de
papucul de aluminiu si gradul de deformare sunt mult mai mici decat in
cazurile clasice si putem merge, cu dispozitive mobile si ieftine, in instalatie
sau unde este nevoie, deci executam sudura in conditii de santier;

Un alt avantaj, dispozitivele si utilajele, In cazul furnizarii de papuci noi,
sunt mici, simple, ieftine si la indemana, datorita fortelor necesare mici;

Un alt avantaj este eliminarea oxididui de aluminin (in zona de contact
mecanic din statiile electrice) implica economii de materii prime, materiale
si forta de munca wmana prin utilizarea de cabluri electrice, la investitiile
noi, din aluminu, de aproximativ trei ori mai ieftine decat cele din cupru si la
capat avem un papuc cu zona de contact din cupru.

O alta economie este mutarea reviziilor programate si stipulate prin
regulament national de Flectrica 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.
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Tot o economie ar fi neinlocuirea si folosirea in continuare a cablurilor,
deja existente, din aluminiu, putdnd sa executam, foarte usor, la fata locului
sudura cuprului de papucul existent din aluminiu, fara demontarea cablului
din instalatie.

In figura 1 se prezinta variantele de zimtare a saibelor de contact ce
urmeaza a fi sudate de papuc si anume: a) zimtare liniara; b) zimtare
circulara si ¢) dublu zimtare.

in figura 2 se prezintd ansamblul papuc saibe inainte de presare : a)
placare pe ambele fete, b) placare doar pe o fata.

In figura 8 se prezintia ansamblul papuc saibe dupa de presare, dupa ce
au fost sudate : a) placare pe ambele fete, b) placare doar pe o fata.

Posibilitatea obtinerii papucilor, ce fac subiectul acestei invenii, In atelier
sau la fata locului, In conditii de santier, este foarte simpla.

Se fabrica, 1n atelier, saibele din cupru, cu zimtarea dorita, adica: lineara
(fig. 1 a), circulara (fig. 1 b) sau dublu zimtata (fig. 1 ¢).

Se curata suprafetele de sudat, din figura 2, la luciu metalic, adica
suprafata de contact 2 a papucului de aluminiu 3 (chimic sau indicat si
economic este cu perie de sarma rotativa din inox si degresata) si suprafata
zimtata a saibei din cupru 1 si 4 (chimic sau cu perie de sarma rotativa din
inox si degresata).

Se preseaza ansamblul, cu ajutorul unei prese cu un dispozitiv (dorm) de
centrare a pieselor, conform figurii 2, posibil presa mobila sau manuala, cu o
forta de 200 N/mm?® (conform brevet nr. 122266). =

Papucul bimetalic astfel obtinut figura 3 fie se poate comercializa ca
produs nou de introdus in instalatie, fie este deja montat in instalatie si se
modifica (sudeaza saibele din cupru) la fata locului, cu sau farda demontare

din instalatie.
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Papucii electrici bimetalici din aluminiu si cupru, sudati pe suprafete
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zimtate, reprezinta un nou produs, ce raspunde preocuparilor actuale de
reducere a pierderilor de energie si a materiilor prime si materiele prin
eliminarea rezistentei electrice de contact mecanic, crescatoare in timp, a
imbinarilor mecanice a liniilor de curent ce folosesc aluminiu pentru
transport si distributie datorata oxidului de aluminiu si sunt caracterizati
prin aceea ca avem posibilitatea de a realiza trecerea bimetalica foarte usor,
prin sudarea saibelor din cupru prin presare la rece pe suprfete zimtate, de
suprafata de contact a papucilor clasici de aluminiu, cu dispozitive ieftine,
simple sau chiar la fata locului, fard demontare, in conditii de santier,

datorita fortelor mici de presare necesare, 200 N/mm?® (conform brevet nr.

122266).
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Figura 1

Figura 2

Figura 3
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