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CCA와 동부스바 연결 토오크 테스트 보고서
테스트일자：2021.03.11
연태피샌트 쌍금속주식유한회사
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1. 테스트목적
CCA부스바와 동버스바 볼트 연결 후 일정한 토오크로 반복적으로 해체 한 다음 각자 파고드는 정도를 관찰하기 위함
2. CCA버스바규격
   GB 50149-2010전기장치 조립공정 모선 장착시공 및 검수규범 중 연결 규정의  제1종류 연결규정을 참조：
 100（폭）×10（두께）-120（길이）1본 열처리후의 부스바를 4×M16볼트로 연결；

80（폭）×10（두께）-120（길이）1본 열처리후의 부스바를 4×M12볼트로 연결；

60（폭）×10（두께）-120（길이）1본 열처리후의 부스바를 4×M10볼트로 연결；

50（폭）×10（두께）-120（길이） 1본 열처리 후의 부스바를 4×M8볼트로 연결；

50（폭）×10（두께）-120（길이）1본 열처리 후의 부스바를 4×M6 볼트로 연결；
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3. 테스트 장비 및 치공구
3.1장비：디지털 펀칭머신(punching machine),디지털밀링기
	토오크 wrench데이타
	

	형명
	PCMH-12
	PCMH-60
	PCMH-200

	토오크범위
	2.5-12N·m
	10-60N·m
	40-200N·m

	Division value
	0.5N·m
	2.5N·m
	10N·m

	미세조절치
	0.05N·m
	0.25N·m
	1N·m


3.2치공구：토오크wrench（N.m）


3.3各型号国标A2级不锈钢螺栓、平垫、弹垫、螺母

4. 테스트 안 및 절차：
테스트용 부스바를 하기 사진과 같이 조립；
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5. 참고표준：
《수평주조 CCA부스바규격선정 가공 가이드》

《CCA부스바 토오크 데이타 검증》

GB 50149-2010전기장착조립공정 모선장착시공 및 검수규범 

GB/T 97.1-2002 평와이샤  A급
GB/T 93-1987 표준형 스프링 와이샤
GB/T 5781-2000 육각볼트 screw thread C급
6. 테스트절차
6.1 조립한 부스바를 bench vice로  단단히 조임；

6.2 표준 wrench의 기준을  볼트규격 즉   《CCA부스바 토오크 데이타 검증》중 표9중 M6、M8、M10、M12、M16에 대응하는 규격에 맞춤；
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6.3 조립한 100x10-M16연결 부스바를 조임.  볼트가 셋팅한 토오크에 달했을 시 팍 하는 소리가 들림.
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6.4 WRENCH를 반시계방향으로 돌려서 해체함；

6.5 5.2에서5.4절차를 10회 반복한후 관찰.
6.6 기타 규격도 토오크대응표 9 중의  볼트토오크치에 의해 상기 동작을 반복적으로 진행.
7.테스트결과 果

7.1 50x10（열처리 후）-M6--9N.m테스트 진항 후 :

좌측 부스바 우측 부스바
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7.2 50x10（열처리 후）-M8--20N.m테스트 진행후:

좌측부스바 우측부스바
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 7.3 60x10（열처리후）-M10--40N.m테스트 진행후 :

  좌우측 부스바
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7.4 80x10（열처라 후）-M12--55N.m테스트 진행후:

  좌우측 부스바
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7.5 100x10（열처리후 상태）-M16--150N.m테스트 진행 후:

   좌우측 부스바
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 7.6 상기 테스트 총결
하기 사진은 위에서 아래로 M6、M8、M10、M12、M16좌측CCA부스바,우측 동부스바를 버니어켈리버스로 측정한 파임 정도임.정밀한 측정이 어렵기에 대체적인 파임 추세만 관찰할 수가 있음. 단위는 mm
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7.7 100x10（열처리 상태 ）-M16--150N.m

보충 테스트： CCA 와CCA 연결과CCA와 동부스바 연결 상태 비교 :

1본 CCA소재에서  100x10-120 3개를 취해서 그중 한개와 ；

동버스바 반면을 연결한 후 나머지 두개는 CCA버스바 끼리 연결해서 테스트 후 마이크로미터로 CCA가 파인 정도를 측정한 결과는 하기 사진과 같음.
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8.테스트 총결 및 결론
8.1 50x10에서100x10각 규격의 CCA버스바와 동버스바를 연결해서 일정한 토오크로 M6에서M16으로 테스트한 결과 CCA부스바는 6.2항의 표9중의 토오크로 10회 반복하여 해체를 한 상황에서도 와샤의 바리에 부스바가 약간 긁힌 현상은 있지만 동과 알루미늄층에는  문제가 없으며 아무런 분층현상도 발생하지 않았음을 관찰할 수가 있음.
CCA버스바의 파임정도는 평균적으로 동버스바 보다 0.1mm-0.2mm좌우임.
8.2 보층 테스트 판단 결과：

1)수평주조 공법의 CCA부스바는 상기표9 토오크 표준하에 볼트너트 연결시의 기계적인 성능은 사용 요구에 부합됨.；

2）CCA간의 연결 표면의 파임정도는 CCA와 동버스바간의 연결표면 파임정도 보다 약함.
비고： 테스트에 적용된 볼트,스프링 와샤와 나트는 표준 제품과 별 차이가 없음, 단 평와샤는 GB/T 97.1-2002 표준상 제품보다 두께 차이가 비교적 큼.시중의 평와샤두께와 표준 제품은 1mm좌우의 차이가 있음.표준 평와샤로 테스트 하면 CCA와 동버스바간의 파임 정도는 결과적으로 더 좋게 나올수 있음.

