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NORMA BRANZOWA

Osprzet linii napowletrznych i stacji

BN-83
0325-12

ELEKTROENERGETYKA
Zigczki zaprasowywane Zamiast
do przewodéw stalowo-aluminiowych BINATR/Q825-12
Grupa katalogowa 0677
1. WSTEP — zlgczki  zaprasowywane z tuleja redukcyjna
(rys. la),

Przedmiotem normy sg ztaczki przeznaczone do 1a-
czenia ze sobg przez zaprasowywanie przewodow stalo-
wo-aluminiowych AFL o jednakowym przekroju wg
PN-74/E-90083 w elektroenergetycznych liniach napo-
wietrznych i stacjach.

2. PODZIAL 1 OZNACZENIE

2.1. Rodzaje. W zaleznosci od budowy przewodow
stalowo-aluminiowych, do ktérych przeznaczona jest
ztaczka, rozroznia si¢ nast¢pujace rodzaje ztaczek:

— ziaczki zaprasowywane (rys. 1b).

2.2. Przyklad oznaczenia zlaczki zaprasowywanej,
przeznaczonej do taczenia ze soba przewoddéw stalowo-
-aluminiowych AFL, o stosunku przekroju czgéci stalo-
wej do czgsci aluminiowej 1:6 1 przekroju znamiono-
wym 120 mm?:

ZE.ACZKA ZAPRASOWYWANA AFL 6-120 BN-83/0325-12

3. WYMAGANIA

3.1. Wyszczegélnienie czesci — wg rys. 1.
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Rys. 1
a) zlaczka zaprasowywana z tulejg redukcyjna. b) ztaczka zaprasowywana
1/ — tuleja aluminiowa, 2 — tuleja stalowa, 3 — tuleja redukcyjna

Zgtoszona przez Instytut Energetyki
Ustanowiona przez Ministra Goérnictwa i Energetyki dnia 30 grudnia 1983 r.
jako norma obowiazujgca od dnia 1 lipca 1984 r.
(Dz. Norm. i Miar nr 1/1984 poz. 2)

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE ,ALFA" 1984

Druk. Wyd. Norm. W-wa. Ark. wyd. 0,60 Nak{. 3600 + 55 Zam. 1275/84

Cena zt. 12,00
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2. Wymiary czesci
3.2.1. Tuleja aluminiowa — wg rvs. 2 1 tabl. |.

po zaprasowaniu

Miejsce cechowania
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Tablica 1
- Srednica obli- Tuleja aluminiowa Masa
Wylrozmk‘ czeniowa D D l D r / l Ll P J I b I S zkaczki
oznaczenia przewodu 0 1 a kg
mm
1.7-50 11,25 124 205 26 15,6 | 270 | 350 3 5 210 | 22 0,55
1,7-70 12,75 13,9 30 18,6 | 310 |400 3 5,5 235 1 26 +0.,8 0,85
1,7-95 15,0 16,3 -0,6 38 23,6 | 360 |450 35 6,5 260 | 34 1,60
6-35 8,1 8,5 +1 16 240 3.8 3 92 13.5 +0,4 0,10
4-50 11,2 11,9 25 3 155 0,45
E 5 5
4-70 12,6 134 0.5 2% 350 2:5 4 180 2 0,50
- 5 5 5
6-70 13 12.4 4 55 165 0,45
6-70/1 4 5.5 165 0,46
4-95 14,0 15,2 3 55 205 0.85
95 5 5
6-95 13,35 14,7 30 500 3 55 195 2%
4-120 15,75 16,9 3 5,5 210 +0,8 0,90
6-120 15,65 17,0 3 6 210 0,76
4-150 17,85 19,2 +0,5 3 6 235 1,60
6-150 17,25 18,6 3.5 6 215 1,55
4-185 19,6 21,0 — — 3.5 6 250 1,65
6-185 19,2 20,7 38 600 3.5 6,5 225 | 34 1,60
6-210 20,5 22,0 0.6 4 0 235 1,50
4-240 22,55 24,2 4 7 285 1,80
6-240 21,7 234 4 7 240 1,70
10,8-275 22.7 24,3 4 0 215 3,10
4-300 25,15 26,9 4 6,5 300 3,00
= 55 5 55 5
6-300 242 25,5 48 750 4,5 7.5 258 4 +12 3,15
4-350 26,9 23,7 4,5 9 315 3,20
& 2 5
4-375 28,0 299 4,5 0 315 3.10
8-400 219 4 1,8 315
8-525 315 338 -0,8 55 780 4 1.5 310 | 48 3,75
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3.2.2. Tuleja stalowa — wg rys. 3 i tabl. 2.

Miejsce cechowania

Po zaprasowaniu
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Rys. 3
Tablica 2
Srednica obliczeniowa Fulels stalows
Wyréznik oznaczenia rdzenia wymiary po ocynkowaniu
do d /
mm
-5 5
1,7-50 6,75 71 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 9,4 222 200 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
- 5
670 4,33 4.8 10,2 120 8.5
6-70/1 3,75 4,2
-95
4-95 6,0 6,4 122 150 10
6-95 4,95 53 140
= 5 5
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 ‘170 14,5
6-210 7,65 8,1 180
4-240 9,75 10,1 02 220 19
6-240 8,1 8,4 190 +0,6
10,8-275 6,45 6,8 14,2 150 11,5 +0.,4
N 5 3
4-300 10,75 11,4 22 230 19
6-300 9.0 9,4 200
-35 5
e 15 117 240 22 +0,6
-375
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 redukcyjma — wg rys. 4 1 tabl. 3. Tablica 3
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Rys. 4

Wyréznik oznaczenia

Tuleja redukcyjna

oo | b. | b

|

mm
1,7-50 12,4 15,4 19 85
1,7-70 13,9 18,4 23 100
1,7-95 16,3 23,4 29 110
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3.3. Masa ztaczki — wg tabl. 1.

3.4. Material i wykonczenie — wg tabl. 4.
Tablica 4

Naz’\vg Materiat Wykonczenie

czgdei

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 ptyn-
stalowa H-84019 o twardosci nym cynku wg PN-74/

100 do 130 HB lub stal
nierdzewna wg PN-71/
H-86020

E-04500; dopuszcza sig,
aby powierzchnia
otworu byla nieocyn-
kowana, ale wowczas
powinna by¢ pokryta
cienkg warstwg wazeli-
ny technicznej wg
PN-69/C-96120

3.5. Wytrzymatos¢ na wyslizg przewodu, wlasnosci
elektryczne i wykonanie — wg PN-78/E-06400.

3.6. Cechowanie. Na tulei aluminiowej, w miejscu
wskazanym na rys. 2, powinna by¢ umieszczona cecha
wykonana w sposdb czytelny i trwaly, zawierajaca da-
ne:

a) wyrdznik oznaczenia,

b) znak wytworni,

¢) znak BN.

Na tulei stalowej w miejscu wskazanym na rys. 3
powinien by¢ umieszczony wyrdznik oznaczenia.

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

Pakowanie, przechowywanie i

PN-78/E-06400.

transport — wg

5. BADANIA
Badania — wg PN-78/E-06400.

KONIEZC

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujaca norme¢ — Instytut Energetyki, Osrodek
Normalizacji, Warszawa.

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-73/0325-12

a) wymaganie o wykonaniu prasowania na montazu zmieniono
I przeniesiono do informacji dodatkowych,

b) w normie uj¢to dodatkowo zlgczki do przewodéw AFL6-210;
AFL10.8-275 orpz AFL4-375,
¢) zmniejszono  Srednicg

AFL4-240 1 AF1.6-240,
d) wprowadzono trwale oznakowanic $rodka tulei stalowej i alu-

tulei aluminiowej do przewodow

miniowej,

e) w tulei aluminiowej wprowadzono otwory odwadniajace, pra-
sowania oraz umozliwiajgce kontrolg whasciwego potozenia tulei sta-
lowej wzgledem tulei aluminiowe;.

3. Normy zwigzane
PN-69/C-96120 Przetwory naftowe. Wazelina techniczna
PN-74/E-04500 Osprzgt sieci elektroenergetycznych. Powtoki ochron-

ne cynkowe zanurzeniowe chromianowane

PN-78/E-06400 Osprzet linii napowietrznych i stacji. Ogdlne wyma-
gania 1 badania

PN-74/E-90083 Elektroenergetyczne przewody gote. Przewody stalo-
wo-aluminiowe

PN-79/H-82160 Aluminium do przerobki plastycznej. Gatunki

PN-75/H-84019 Stal wgglowa konstrukcyjna wyzszej jakosci ogolne-
go przeznaczenia. Gatunki

PN-71/H-86020 Stal odporna na korozj¢ (nierdzewna i kwasoodpor-
na). Gatunki

ZN-76/MPC-MN-0729 Aluminium. Rury okragle na ztgcza

4. Wykonanie prasowania. Tulej¢ stalowg nalezy zaprasowac na
catej diugosci, rozpoczynajac prasowanie od $rodka. Tulej¢ alumi-
niowa nalezy zaprasowywac¢ od otworow odwadniajgcych do kon-
coOw tulei.

5. Autorzy projektu normy — inz. Emil Halama, J6zef Lewandow-
ski — Zaktady Wytworcze Sprzgtu Sieciowego BELOS. Bielsko-Bia-
fa.



