Prirucka kvality priemyselného lisovania

CAST7

KVALITNE ZLISOVANE KONCOVKY

Kvalita je nieéo, €o sa musi merat pomocou urcitého suboru
kritérii. Styri hlavné agentry dali kritéria na testovanie kvality
nespajkovanych koncoviek. St to:

® U.L. (Underwriters Laboratories)
®  (CSA (Canadian Standard Association)
® NEMA (National Electronic Manufacturers Association)

= Specifikacia federalnej viady - Federal Government Spec -
Mil-T-7928

Vo vetkych hore uvedenych norméch su Specifické referencie
urobené na nasledovné oblasti:

= Specifikacie tykajlice sa kvality medi, alebo mosadze
= Specifikacie tykajlice sa typu a hribky pocinovania

®  Hladkost okrajov a nepritomnost ostrin

" Pevnost zabudovania medzi kovom a izolaciou

Existuje eSte cela séria testov, ktoré sa musia urobit v mieste
zlisovania potom, ako sa vyrobi zlisovana koncovka:

= Test natah

®  Dielektricka odolnost
B Postrek solou

= Vibracie

" Narast tepla

Najviac pouzivany prevadzkovy test pri testovani kvality
zlisovanej koncovky je test na tah, alebo test tahu.

Dve najviac pouzivané merania st hodnoty tahu U.L.
a armadne hodnoty. Pozrite si Cast 8. VSimnite si, Ze hodnota
sily v tahu pre armadu je vysSia ako U.L.

7.1 Vizualna kontrola zlisovanych koncoviek s OTVORENYM
VALCOM

= Neposkodena izolacia

1. Izolaciu Zlisujte tak akurat (m6ze mat mierne zarezy,
aby sa vodi¢ udrzal na mieste). Ak sa izolacia
prepichne, alebo roztladi, je mozné, Ze sa poskodia aj
vodiée vo vnutri.

2. Ubezpette sa. Ze sa izolacia vodica lisovanim
neprepichla, ani neroztlaila.

1. Ubezpeéte sa, Ze v okne je

2. Ak je vidite/na len izolacia,

AKCEPTOVAT

ZAMIETNUT

Izolacia Izolacia
mierne prepichnuta
poskodena alebo

®  Zalisovana podpora izolacie

' Izolacia.
Zahnuté
usko

Vytvarované uska. Vodic
je drzany tesne

1. Ubezpecte sa, Ze uska valca izolacie nie si ohnuté.

Vytvarujte uska spravne.

3. Ak je niektoré usko ohnuté, zalisovanie izolacie
nebude dostatoéne silné na to, aby poskytlo potrebné
odlahcenie tlaku.

N

Vodic viditelny

«. AKCEPTOVAT
moZné vidiet aj vodi¢, aj
izolaciu.
je mozné, Zze izolécia je
zalisovana vo valci vodica.

3. Ak je viditelny len holy vodic, nemdzete predpokladat, ze

bola izolacia nélezite zalisovana.

[zol4cia nie je

Vodi€ nie je
viditelna

viditelny

4. Ak neexistuje Ziadna zalisovana podpora izolacie, ubezpedte

sa, 7e dizka vodica, ktora je viditelna za zalisovanim vodi¢a
nie je vacsia, ako priemer izolacie. Ak je dizka viditelného
vodiéa vacsia ako priemer izolacie, koncovky by mohla
spoOsobit skrat.

ZAMIETNUT

Priemer
izolacie

AKCEPTOVAT

PrekraCuje
priemer
izolacie

Vodi€ je
viditelny

Dok. ¢.: TM-640160065SK
Revizia: C

Déatum vydania: 00-00-02
Datum revizie: 12-23-09

NEKONTROLOVANA KOPIA

Strana 17 z 23



Prirucka kvality priemyselného lisovania

2. Ak nie s pramene spolu, alebo, ak niektora Zila
" Dobré rozsirené hrdlo vyCnieva, mnozstvo vodicov sa znizi a mbze spbsobit’ aj
elektrické, aj mechanické problémy.

AKCEPTOVAT ZAMIETNUT

(pan = Predizenie vodi¢a
Mierne
roz§irené

hrdlo

1. Ubezpecéte sa, Ze vodice netréia za koncom valca viac
ako 1/32” (palca) (1 mm). Ak vodice nie si zarovnané,

J Ziadne rozgirené 2 | odice nie su z
alebo vacsie, nebudete mdct vidiet, Ci je zalisovana

hrdlo

Zlisovand
ki ki A .
oncovia koncovka kompletna a dobra.

1. Ubezpedte sa, Ze na valci vodi¢a sa nachadza dobré
roz8irené hrdlo.

2. Ak tam nie je, ostra hrana valca vodi¢a moZze prerezat,
alebo zacviknuf vodice.

AKCEPTOVAT

ZAMIETNUT

Vodig nie je
.. - N . Zarovnanie vodica, zarovnany
= Ziadne zily vodica v priestore kontaktu alebo viac do 1/32“

(palca) (1 mm)

=  Ziadne poskodenie v priestore kontaktu

_ AKCEPTOVAT
e

ZAMIETNUT
\"\.-

Maly Skrabanec, alebo Poskodeny priestor
odrenie, ale ziadne kontaktu
viditelné preliaenie

Priestor kontaktu Vodi€ v priestore kontaktu

5 1. Ubezpedte sa, Ze priestor kontaktu nie je preliaceny, ani
Ziadna zarazka stlaceny.
Zarazka vodica yodica. Nepouzivajte 2. Ak je preliageny, alebo stlageny (je pripustny maly

Skrabanec, alebo odrenie), nie je mozné urobit naleZité
spojenie medzi koncovkou a druhou suciastkou.

. . . \ 7.2 Vizualna kontrola zlisovanej koncovky so
1. Ubezpedte sa, Ze do priestoru kontaktu ocka, alebo ZATVORENYM VALCOM

koncovky, nezasahuiju Ziadne Zily vodi¢a
2. Ak sa v priestore kontaktu nachadzaju Zily vodica, ked

sa koncovka pripoji, budd prekazat. " Vodic je viditelny

. N ) i AKCEPTOVAT
®  Nevyénievaji Ziadne Zily (zahnutie Zily) Zlisovanie N .

izolacie ~ Zarazka vodica ZAMIETNUT

AKCEPTOVAT ZAMIETNUT !
| FE [mcam] (1] [wr
[ N tt
4 Zlisovanie  Chvost vodi¢a Vodié nie je
Vodig je vodica je viditerny viditefny

zalisovan Vyénieva
1. Ubezpette sa. 3e si véetky pramene vodica stodené 1. Ubezpette sa, Ze vodi€ je v kontrolnom okne viditelny,
' d hrF:n d . mu” : ny E fkost. ako pred tm ¢o je ddkazom dobrej zlisovanej koncovky. Pozrite i
onromady a z& maju rovhaku veTkost, ako pred tym, vodi€ s tupym spojom hore.
ako boli obnaZené.
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" Koncovka sa musi vycentrovat
1. Na v8etkych zalisovanych koncovkach by sa malo

zalisovanie vodiCa vycentrovat na valec vodica. Tymto
sa zabezpedi, aby na celej dlIZke valca bol rovnomerny

tlak.
AKCEPTOVAT ZAMIETNUT
ﬁ@ X :
Vycentrovana Nevycentrovana

e Prili§ daleko vpredu
®=  Dobré rozSirené hrdlo

AKCEPTOVAT ZAMIETNUT
—H[ o) (T o
t

Ziadne rozsirené hrdlo

RozSirené hrdlo

1. Ubezpedte sa, Ze na valci vodica je dobré rozSirené
hrdlo.

= Ziadne Zily vodiéa v priestore kontaktu

. Vodi€ v priestore
Priestor kontaktu kontaktu

1. Ubezpedte sa, Ze do priestoru jazycka ocka, alebo
koncovky nepresahuju Ziadne pramene vodica.

2. Ak sav priestore kontaktu nachadzaju Zily vodica, ked

sa koncovka pripoji, budu prekazat.

®  Zarovnanie vodica alebo vacsie

AKCEPTOVAT ZAMIETNUT
WA R
Zarovnanie vodica, e Vodi€ nie je

alebo vacsie (Chvost) zarovnany

1. Ubezpectte sa, Ze vodice su bud zrovnané s koncom

valca vodi¢a, alebo pre¢nievaju za valec.

2. Tento presah "chvosta" by mal byt priblizne 1/32
(palca) (1mm).

3. Ak vodite nie su zrovnané, alebo vacsie, nebudete
moct vidiet, &i st zalisované koncovky kompletné.

Poziadavky na priemer (velkost) vodi¢a (AWG)

1. Aby sa dosiahla kvalita zalisovanej koncovky, urcite
pouzite nalezit( izolacnl koncovku pre rézne priemery
(velkosti) vodiCov.

Vodice s priemermi 8 AWG a viac nepotrebuiju izolatnu
koncovku.

AKCEPTOVAT

Ziadna izolatna koncovka

Vodiée velkosti 18 do 10 AWG potrebuiju izolaéni koncovku
aby izolaéna koncovka bezpeéne drZala vodic.

IZOLACNA KONCOVKA Z PLASTU
ZAMIETNUT

ZAMIETNUT

o]

Ziadna izolatna
koncovka

Izol&cia je zdeformovana
Vodi€ sa v zalisovanej
koncovke méZe pohybovat

KOVOVA IZOLACNA KONCOVKA
AKCEPTOVAT

ZAMIETNUT ]

Izolacia je zdeformovana Ziadna izolaéna

Vodi¢ by sa v zalisovane; koncovka
koncovke nemal pohybovat

KOVOVA 1ZOLACNA KONCOVKA
AKCEPTOVAT

ZAMIETNUT

Vribkovanie izolacie
nevyformované - vodic sa
pohybuje v zalisovanej
izolacnej koncovke.

Vrabkovanie izolacie
vyformované - vodi¢ je
zaisteny v zalisovane;

= Zalisovana podpora izolacie

AKCEPTOVAT ZAMIETNUT

'

Tesné kovove puzdro Netesné kovové

puzdro

1. Na koncovkach s uzavretym valcom, ktoré maju druhé
kovové puzdro (AviKrimp™) by sa kovové puzdro malo
okolo vodiéa vytvarovat natesno.
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