Ultradzwiekowe zgrzewanie przewodow i terminali —
wytyczne dotyczgce jakosci

Ultradzwiekowe zgrzewanie przewodow Ultradzwiekowe zgrzewanie terminali
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4 ) 4 A Nalezy stosowac koncowki )
z polerowang powierzchnia.
Najmniejsze prze- x Najmniejsze przewody
wody umiesci¢ na umiesci¢ na dole.
. gorze. ) N ) J _ /
Przewody musza by¢ utozone pionowo Przewody nie moga by¢ Nalezy przestrzegac wewnetrznych wytycznych dotyczacych spawalnosci Zytki muszg konczy¢ sie pomiedzy dwiema liniami. Jezeli nie ma linii, zytki nie
' rozmieszczone przypadkowo materiatu ze wzgledu na starzenie sie i czynniki sSrodowiskowe. moga zaktdcac funkcji potaczenia koncowego. y
. ' J \. J
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Brak wygietych odstajacych zytek Brak brakujacych zytek (Swiadczacych Brak stopionej izolacji przewodu. Brak pionowych pojedynczych zytek Brak zauwazalnie wystajacych zytek na Brak uszkodzen ubocznych z powodu Nie wolno skracac kostki zgrzewu Brak uszkodzen izolacji przewodu. Brak nieizolowanego przewodu Brak przerwanej izolacji przewodu.
dtuzszych niz 1,5mm. o zwinietych przewodach). na koncu szczotki spawalniczej, ktére koncu szczotki spawalnicze;. przyspawania koncowki. z powodu umieszczenia przewodu wewnatrz tulei izolacyjnych. Brak przewoddéw poza tulejami
izolacyjnymi.

sg dtuzsze niz 2mm. pod tuba.

Spalona lub przegrzana kostka zgrzewu Dozwolone s3 tylko takie zgrzewy, Brak niezgrzanych zytek. Patrz Spalona lub przegrzana kostka zgrzewu Brak widocznych pekniec lub szczelin Brak zadziorow lub nadlewek wigkszych Koncowka powinna wystawac Brak niezgrzanych zytek. Patrz Brak zachodzenia na siebie tulei Brak zagietych tylnych przewodow. Brak niezgrzanych zytek. Patrz
musi zostac zatwierdzona przez przefo- w ktorych wszystkie zytki zachodza . Wskazowki dotyczace peknietych musi zostac zatwierdzona przez przefo- w kostce zgrzewu. niz 0,5mm. min. 1,0mm z kazdej strony kostki .Wskazowki dotyczace peknietych izolacyjnych. . Wskazowki dotyczace peknietych
zonego. na siebie. zytek” ponizej. zonego. zgrzewu. zytek” ponizej. zytek” ponizej.

X

Brak izolacji przewodu w obszarze Zapetlone zytki nalezy wcisna¢ do Zerwane lub obciete zytki: patrz Brak izolacji przewodu w kostce Zapetlone zytki nalezy wcisna¢ do Brak deformacji koncowki. Brak kostki zgrzewu poza koncéwka. Zerwane lub obciete zytki: patrz Dozwolone sga tylko spdjne odciski Nie stosowac przewodow z przecietymi Zerwane lub obciete zyiki: patrz
kostki zgrzewu, przewodu — wyjasni¢ z przetozonym. ~Wskazowki dotyczace peknietych zgrzewu. przewodu — wyjasni¢ z przetozonym. . Wskazowki dotyczace peknietych kowadet na dole terminala. zytkami. ~Wskazoéwki dotyczace peknietych
zytek” ponizej. zytek” ponizej. zytek” ponizej.
WYTYCZNE DOTYCZACE JAKOSCI ZGRZEWANIA METODY | WARTOSCI PROB ROZRYWANIA, WYCIAGANIA 1| ODRYWANIA DANE TECHNICZNE PRZEWODU
Krytyczne wymiary kostki zgrzewu
A B ZGRZEWANIE Uktad do badania wytrzymatosci zgrzewu Uktad do badania terminali zgrzewanych ZGRZEWANIE TERMINALI SAE AWG ISO METRIC
PRZEWODOW
. C s , . , . . . Rozmiar i przekréj dotycza rowniez ISO 6722-1 1SO 19642-1
Przewod miedziany Przewod miedziany Przewod aluminiowy Liczba zytek przewodéw aluminiowych bez zytek Liczba zytek Liczba zytek
Przekroj | Sita wycia- Sita rozry- Przekroj | Sita wycia- Sita rozry- | Sita wycia-  Sita rozry- SAE Min. Powierzchnia | Rodzaj A Rodzaj Rodzaj Rozmiar Min. Powierzchnia | Struktura | Struktura = Struktura @ Standar- @ Elastycz-
— przewodu  gania wania przewodu | gania wania gania wania Rozmiar = przekroju [mm?] A B C metryczny ISO przekroju [mm?] A B C dowy ny
[ mm? N N] [mm?) N] IN] IN] IN] SWA
0,13 50 7 0,22 50 10 - - 26 0,127 7 19 0,13 0,127 7 19 7 19
0,35 55 10 0,35 55 " - - 24 0,205 7 19 41 0,22 0,203 7 19 7 30
.. . 0,5 80 15 0,50 85 17 50 10 22 0,345 7 19 37 0,35 0,317 7 12 19 7 19
Minimum Maksimum
0,75 120 23 0,75 120 24 85 17 20 0,543 7 19 41 0,5 0,465 7/19 16 26 19 37
A 0,00mm 1,50mm
1 160 32 1 170 34 120 24 18 0,779 19 41 0,75 0,698 19 24 38 19 38
B 1,00 mm 6,00 mm
1,5 200 40 1,5 225 45 150 30 1 0,932 19 32 54 19 54
2 225 45 2 250 50 180 36 16 1,18 19 41 1,25 1,16 19 16 50 19 66
2,5 250 50 2,5 275 55 200 40 1,5 1,36 19 30 76 19 76
3 350 70 3 350 70 240 48 14 1,88 19 105 2 1,83 19 28 105 19 105
WYTYCZNE DOTYCZACE BRAKUJACYCH LUB 4 370 75 4 375 75 260 52 25 2,27 37 50 140 37 140
PRZERWANYCH ZYLEK W PRZEWODZIE 5 400 80 5 400 80 280 56 12 2,96 19 65 105 3 2,80 37 44 160 44 160
Maksymalna dopuszczalna ilos¢ brakujacych lub przerwanych zytek w przewodach 6 425 8> 6 435 ] 300 . 4 3,66 37 >0 224 >0 224
uzywanych do zgrzewania ultradzwiekowego przewodow i terminali podczas produkgiji. 8 500 100 8 500 - 350 - 10 4,73 19 105 5 4,38 37 65 250 /0 250
10 750 150 10 800 - 400 - 6 5,49 37 84 320 84 189
loté zutak b 3 ilodé brakuiacvch Iub 12 1000 185 Test na wycigganie Test na rozrywanie Test na wyciaganie Test na rozrywanie 12 1000 - 450 - 8 7,50 19 133 8 7,24 98 50 240 116 240
05¢ zyfex: opuszczaina 1losc brakujgcych iu 14 1025 200 14 1025 - 500 - 10 9,47 63 80 320 144 320
W przewodzie przerwanych zytek w przewodzie . .
16 1050 210 Uktad do préb rozrywania 16 1050 - 550 - 6 12,4 37 133 280 12 11,3 154 9% 380 174 380
81dd0179 ? 18 1100 215 Wyciagnag¢ najmniejszy przewod i przytrzymac przeciwny pojedynczy przewod/terminal. Do proby wyciggania 18 1100 : 600 ] 16 14.9 105 126 512 228 512
. : L . . , ) .
o o 57 , 20 1200 535 przewodu zgrzanego do terminala na!ezy uzy.c spega!nego uchvyytu. W przypz-:]dll<u proby \{vyc!agqnla .p'rzewodow 50 1200 i 650 ) 4 18.9 61 133 440 20 18.1 247 152 610 276 610
0
o . | e 1350 S5 zgrzanych do t,e.rmlnala Preferowane jest wyoqge’mlle [ r-ozry\{vanle’za’rovv-ng najwiekszego, jak i naJmn!erzego | e 1350 ) 250 ] e 232 154 196 290 350 290
38 lub wiecej maks. 5% wszytskich zytek w przewodzie przewodu, z réznych probek. Test rozrywania koncowki moze byc rowniez przeprowadzony w zakresie 180 stopni.
30 1500 290 . . . . , L. . 30 1500 - 1000 - 30 26,6 361 224 900 408 903
Zmierzona wartos$¢ rozrywania powinna przekracza¢ wartos¢ podang w tabeli. y
35 1700 335 ] . . . ) . 35 1700 - 1200 - 2 31,6 133 665 704 35 32,7 551 276 1070 501 1102 §
40 1850 365 ‘:“,ali'za mozliwosci EeSt“ ;’Vg;rzyma;“c' f“ech?“'cznseé - 40 1850 - 1400 . 1 39,4 799 | 880 40 36,5 494 308 1200 558 1235 =
rotkoterminowo: > 1,67 na podstawie minimum robe X
50 2200 440 mk P . . P , 50 2200 - 1650 - 0 50,2 1007 1112 50 47,8 798 396 1600 717 1600 5
Proces: P,=167na podstawie minimum 125 prébek 0 5200 1800 = - 4 S0 1900 a38 R =
Ditugoterminowo:  C = 1,33 na podstawie minimum 125 prébek z minimum ’ N
2% podgrup 7 minimum 3 prc')bkami kazda 70 2400 - 1880 - 00 63,4 1254 1408 70 67,9 1140 360 1427 1019 2147 <
Pokazane s3 typowe wartosci. W zaleznosci od wymagan projektu mozna zastosowac inne wartosci. 95 2650 - 2050 - 000 80,4 1760 95 89,7 836 475 1936 1347 3000 2
110 2800 - 2150 - 0000 104 2224 120 115 1064 608 2450 1726 3724 ©
120 2900 ' 2200 _ Podane powyzej ilosci zytek w przewodach dotyczag powszechnie stosowanych przewodéw w przemysle. W zaleznosci od producenta

moga byc stosowane inne konfiguracje zytek w przewodach.
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