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NORMA BRANŻOWA BN-a3 

Olprz,t linII napowietrznych I Itacjl 0325-12. 
ELEKTROENERGETYKA 

Złączki zaprasowywane Zamiast 

do przewodów stalowo-aluminiowych BN-73/0325-12 

1. WSTĘP 

Przedmiotem normy są złączki przeznaczone do łą­
czenia ze sobą przez zaprasowywanie przewodów stalo­
wo-aluminiowych AFL o jednakowym przekroju wg 
PN-74/E-90083 w elektroenergetycznych liniach napo­
wietrznych i stacjach . 

2. PODZIAŁ I OZNACZENIE 

2.1. Rodzaje. W zależności od budowy przewodów 
stalowo-aluminiowych , do których przeznaczona jest 
złączk a, ro z różnia s ię nas tępujące rodzaje złączek : 

al 

Grupa katalogowa 0677 

złączki zaprasowywane z tuleją redukcyjną 

(rys. la) , 
- złączki zaprasowywane (rys. I b). 
2.2. Przykład oznaczenia złączki za prasowywanej , 

przeznaczonej do łączenia ze sobą przewodów stalowo­
-aluminiowych AFL, o stosunku przekroju części sta lo­
wej do części aluminiowej 1:6 i przekroj u znamiono­
wym 120 mm2 : 
ZŁĄCZKA ZAPRASOWYWANA AFL 6-120 BN-83/0325-12 

3. WYMAGANIA 

3.1. Wyszczególnienie części - wg rys . l. 

~7~~($<'J«B 
bl 

Rys, 

a) z ł ączka zapraso wywa na 7. tuleją redukc yjną . bJ złąc zka zap rasowywana 

l - tul eja a lumini owa. 2 - tuleja sta lowa, 3 - tuleja redukc yj na 

Zgłoszona przez Instytut Energetyki 
Ustanowiona przez Ministra Górnictwa i Energetyki dnia 30 grudnia 1983 r, 

jako norma obowiązująca od dnia 1 lipca 1984 r, 
(Oz, Norm, i Miar nr 1/1984 poz. 2) 
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3.2. Wymiary c zęści 

3.2. 1. Tuleja al um iniowa 

Wy różn i k 
Sred nica obli-

cz.eniowa 
oznaczenia 

przewodu 

1.7-50 11 ,25 

1.7-70 12,75 

1,7-95 15,0 

6-35 8. 1 

4-50 11.2 

4-70 12.6 

6-70 
11 ,3 

6-70/ 1 

4-95 14,0 

6-95 13,35 

4- 120 15 ,75 

6- 120 15 ,65 

4- 150 17,85 

6- 150 17.25 

4- 185 19,6 

6- 185 19,2 

6-210 20,5 

4-240 22,55 

6-240 21,7 

10,8-275 22,7 

4-300 25 ,15 

6-300 24,2 

4-350 26,9 

4-375 28,0 

8-400 27 ,9 

8-525 31,5 

BN-XVO:l25- 12 

wg rys . 2 tab l. I . 

L 

Miejsce cec howania 

Rvs. 2 

Ta bli ca I 

Tuleja a lu minio wa 

Do D D, I L 

mm 

12,4 
-0,5 

26 15,6 270 350 
'--

13,9 30 18,6 310 400 

16,3 - 0,6 38 23,6 360 450 

8,5 + 1 16 240 

11,9 

13,4 
- 0,5 26 350 

12,4 

15,2 

14 ,7 
30 500 

16,9 

17 ,0 
1-

19,2 + 0,5 

18,6 

21,0 - -

20,7 38 600 

22,0 
-0,6 

24,2 

23 ,4 
-

24,3 

26,9 

25,5 
48 750 

23,7 

29 ,9 

33 ,8 - 0,8 55 780 

I BN- 83/0325 12 2 I 

Masa 

d a b 
złączki 

S 
kg 

3 5 2 10 22 0,55 

3 5,5 235 26 +0,8 0,85 

3,5 6,5 260 34 1,60 

3,5 3 92 13 ,5 +0,4 0, 10 

2,5 3 155 0 ,45 

2,5 4 180 
22 

0 ,50 

4 5,5 165 0 ,45 

4 5,5 165 0 ,46 

3 5,5 205 
0 ,85 

3 5,5 195 
26 

3 5,5 2 10 +0,8 0 ,90 

3 6 210 0 ,76 

3 6 235 1,60 

3,5 6 2 15 1,55 

3,5 6 250 1,65 

3,5 6,5 225 34 1,60 

4 O 235 1,50 

4 7 285 1,80 

4 7 240 1,70 

4 O 215 3,10 

4 6,5 300 3,00 

4,5 7,5 255 
42 + 1,2 

3,15 

4.5 9 315 3,20 

4,5 O 315 
3, 10 

4 7,5 3 15 

4 7,5 310 48 3,75 
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3.2.2. Tuleja stalowa - wg rys . 3 i tab!. 2. 

";.jm "2 '0 '''''''iP, 
- ....... . ------ - l --------I ' dO ~UJ 

IBN-B3/0325-12 3J 

Rys. 3 

Tablica 2 

Sredn ica ob li czeniowa 
Tuleja sta lowa 

Wyróżnik oznaczen ia rdzenia wymiary po ocynkowaniu 

do d I S 

mm 

1,7-50 6,75 7,1 14,2 160 11 ,5 
+0,4 

1,7-70 7,65 8, 1 +0,2 17,2 -0,4 180 14,5 

1,7-95 9,0 9,4 22,2 200 19 +0,6 

6-35 2,7 2,8 +0, 1 6,5 -0, 1 70 5,5 +0,2 

4-50 4,8 5, 1 10,2 120 8,5 

4-70 5,4 5,7 12,2 140 10 

6-70 4,35 4,8 
10,2 120 8.5 

6-70/ 1 3,75 4,2 

4-95 6,0 6,4 
12,2 

150 
10 

6-95 4,95 5,3 140 

4-120 6,75 7,1 14,2 160 11 ,5 
+0,4 

6- 120 5,85 6,2 12 ,2 150 10 

4-150 7,65 8, 1 17,2 180 14 ,5 

6-150 6,45 6,8 +0,2 14,2 150 11 ,5 

4-185 8,4 8,8 -0,4 190 

6-185 7,2 7,6 17,2 '17O 14 ,5 

6-210 7,65 8,1 180 

4-240 9,75 10,1 
22 ,2 

220 
19 

6-240 8,1 8,4 190 +0,6 

10,8-275 6,45 6,8 14,2 150 11 ,5 +0,4 

4-300 10,75 11 ,4 
22,2 

230 
19 

6-300 9.0 9,4 200 

4-350 11 ,5 11 ,9 
240 22 +0,6 

4-375 12,0 12,6 
26,2 

8-400 9,3 9,9 220 

8-525 10,5 11 , 1 230 

3.2.3. Tuleja redukcyjna - wg rys. 4 tab!. 3. Tablica 3 

Tuleja redukcyj na 

Wyróżnik oznaczenia Do D, D, I 

mm 

1,7-50 12,4 15 ,4 19 85 
IBN- 83/0325-12 - 41 

1,7-70 13 ,9 18,4 23 100 

Rys . 4 1,7-95 16,3 23 ,4 29 110 



4 BN -83/0325-12 

3.3. Masa złączki - wg tabl. I. 
3.4. Materiał i wykończenie - wg tabl. 4. 

Tablica 4 

Nazwa 
Materiał Wykończenie 

części 
- .. 

Tuleja rura wg ZN-76/ 
aluminio- MPC-MN-0729 z alu-
wa minium hutniczego Al -
Tuleja wg PN-79/H-82160 
redukcyj-

na 

Tuleja stal 10 wg PN-75/ ocynkowana w płyn-

stalowa H-84019 o twardości nym cynku wg PN-74/ 
100 do 130 HB lub stal E-04500; dopuszcza się, 
nierdzewna wg PN-71/ aby powierzchnia 
H-86020 otworu była nieocyn-

kowana , ale wówczas 
powinna być pokryta 
cienką warstwą wazeli-
ny technicznej wg 

PN-69/C-96 120 

3.5. Wytrzymałość na wyślizg przewodu, własności 

elektryczne i wykonanie - wg PN-78/E-06400. 
3.6. Cechowanie. Na tulei aluminiowej, w miejscu 

wskazanym na rys. 2, powinna być umieszczona cecha 
wykonana w sposób czytelny i trwały, zawierająca da­
ne: 

a) wyróżnik oznaczenia , 
b) znak wytwórni , 
c) znak BN. 
Na tulei stalowej w mieJSCU wskazanym na rys . 3 

powinien być umieszczony wyróżnik oznaczenia. 

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE 
I TRANSPORT 

Pakowanie, przechowywanie 
PN-78/E-06400. 

5. BADANIA 

Badania - wg PN-78/E-06400. 

transport wg 

KONIEC 

INFORMACJE DODATKOWE 

I. Instytucja opracowująca normę - Instytut Energetyki, Ośrodek 
Normalizacji . Warszawa . 

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-73/0325-12 
a) wy magani e o wykonaniu pra sowan ia na montaż. lI zmieniono 

I przeniesiono do informacji dodatkowych. 

b) w normie uj ę to dodatkowo zlączki do przewodów AFL6-210; 
A FL I O.8-27~ orp AFL4-37~. 

c i zmniejslO no ś rednicę tulei a luminiowej do przewodów 
A Fl.4-240 i A rL6-240. 

d) wprowadzono trwale oznakowanie środka tulei stalowej i alu­
mini owej. 

el w tuki aluminiowej wprowadzono otwory odwadniające, pra­
smvania ora z umożliwiając e kontrolę wlaściwego poloże nia tulei sta­
lowej względem tuk i aluminiowej. 

3. Normy związane 
PN-69/C-9ó 120 PJ1etworv naftowe. Wa ze lina techni czna 
PN -74/E-04500 Osprz<;t siec i elektroe nergetycznych. Powloki ochron­

ne cynk owe lanurzeni owc chromianowane 

PN-78/E-06400 Osprzęt linii napowietrznych i stacji. Ogólne wyma­
gania i badania 

PN-74/E-90083 Elektroenergetyczne przewody gołe. Przewo d y stalo­
wo-aluminiowe 

PN-79/H-82160 Aluminium do prze rób ki plastycznej. Gatunki 

PN-75/H-84019 Stal węglowa konstrukcyjna wyższej jakości ogólne­
go przeznaczenia. Gatunki 

PN-7ł/H-86020 Stal odporna na korozję (nierdzewna i kwasoodpor­

na). Gatunki 
ZN-76/MPC-MN-0729 Aluminium. Rury okrągle na złącza 

4. Wykonanie prasowania. Tuleję stalową należy zaprasować na 

całej długośc i , rozpoczynając prasowan ie od środka. Tuleję a lumi­
niową należy zaprasowywać od otworów odwadniających do koń­

ców tulei. 

5. Autorzy projektu normy - inż . Emil Halam3. Józef Lewandow­
ski - Zakłady Wytwórcze Sprzętu Sieciowego BELOS. Bielsko-Bia­

la. 


