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COMMISSION ELECTROTECHNIQUE INTERNATIONALE

CONNEXIONS ENROULEES SANS SOUDURE
Régles générales, méthodes d’essai et guide pratique

PREAMBULE

Les décisions ou accords officiels de la CEI en ce qui concerne les questions techniques, préparés par des Comités d’Etudes

ou sont représentés tous les Comités nationaux s’intéressant a ces questions, expriment dans la plus grande mesure possible
un accord international sur les sujets examinés.

2

Ces décisions constituent des recommandations internationales et sont agréées comme telespar les Comités nationaux.

3

4)

5)

« Co

U
tena
docy

tionales de normalisation avec ces recommandations dans la mesure o\
bmités nationaux s’engagent & user de leur influence dans ce but.

e a été établie a partir d’une propositi
Innecteurs professionnels », du Cq

tés nationaux ne
tale de ces regles

moniser les régles
permettent. Les

ponsabilité n’est

mité d’Ftudes
e de Travail 2,
lo en 1966, et,
soumettre un
ce projet fut
067, a la suite

bnaux selon la

naux selon la

ocialistes

diffusé en mars 196

Dg¢s observations\regués
de 1qquelle i
Procgdure des hsion ayant eu lieu en juin 1968.

R¢ spécialement du Canada, le Président décida, sur proposition du
Secr xieme modification & I’approbation des Comités natig
Prog diffusion ayant eu lien en mai 1969.

Lg pfononcés explicitement en faveur de la publication :

4 Allemagne Japon

Australie Norvége
Autriche Pays-Bas
Belgique Roumanie
Canada Royaume-Uni
Danemark Suéde
Etats-Unis d’Amérique Suisse

Finlande Tchécoslovaquie
France Turquie

Iran Union des Républiques S
Isragl Soviétiques
Italie Yougoslavie

La présente recommandation doit étre utilisée conjointement avec la Publication 68 de la CEI : Essais
fondamentaux climatiques et de robustesse mécanique.
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INTERNATIONAL ELECTROTECHNICAL COMMISSION

SOLDERLESS WRAPPED CONNECTIONS
General requirements, test methods and practical guidance

FOREWORD

1) The formal decisions or agreements of the IEC on technical matters, prepared by Technical Committees on which all the
National Committees having a special interest therein are represented, express, as nearly as possible, an international

consensus of opinion on the subjects dealt with.

2) They havethe form of recommendations forinternational use and thev are accepted by the Na
P

fonaD S cmmiti es in that

sense.

3) In order[to promote this international unification, the IEC expresses the wish that all
yet no njtional rules, when preparing such rules, should use the I EC recommendationgas the

rules in po far as national conditions will permit.

4) The desifability is recognized of extending international agreement on these matters thx
national|standardization rules with these recommendations in so far as natjgnal\conditiony
Commitfees pledge their influence towards that end.

5) The IEC has not laid down any procedure concerning marking as a
when apfitem of equipment is declared to comply with one of its 1€

This R
Committe
It is ba
Connectoj

A Secrdtariat draft resulting
1966, and| it was then decidé

latter meeting to the Natjqnal

place in March 1967.

Comments recei
that a number of :

Two Months® Proce

As a result of the ¢
by the Sepretariat, t
Two Mo

having as

ﬁor these

lharmonize
 National

[echnical

fessional

meeting of Sub-Committee 488 in Oslo
ent based on the decisions taken dpring the

n taking

2 in Brussels in November 1967, where it wap decided

amendment to the National Committees for approval
taking place in May 1969.

hggestion
inder the

ted ¥xplicitly in favour of publication :
Japan
Netherlands
Belgium Norway
Canada Romania
Czechoslovakia Sweden
Denmark Switzerland
Finland Turkey
France Union of Soviet Socialist
Germany Republics
Iran United Kingdom
Israel United States of America
Ttaly Yugoslavia

This Recommendation shall be used in conjunction with IEC Publication 68, Basic Environmental

Testing Procedures.
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CONNEXIONS ENROULEES SANS SOUDURE

Régles générales, méthodes d’essai et guide pratique

SECTION UN — GENERALITES

L. Domaine d’application

La présente recommandation est applicable aux connexions enroulé ns soudure, établies a
al de 0,4 mm

s matériels de
:}alogues.
t de Iexpé-

ites.

hditions méca-

b provenances.

par le fabricant.

htion.

3.1

une connexion électrique entre un fil et une|borne 4 arétes
I¢ directement autour de la borne avec une tengion controlée,
ant et se bloquant sur les arétes de la borne (figurd 1).

= 5

Note. — L’extrémité des bornes & section carrée ou rectangulaire doit étre rayonnée ou biseautée sur deux faces.

FIGURE 1

3.2 Connexion liée

Une connexion li¢e est une connexion électrique entre un fil et une borne a arétes vives ou le
fil est maintenu parallele a I'axe longitudinal de la borne et adjacent a sa face la plus large.
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SOLDERLESS WRAPPED CONNECTIONS

General requirements, test methods and practical guidance

SECTION ONE — GENERAL

l. Scope

This Recommendation relates to solderless wrapped connections made W/it.hdingle solid round
Wire with a nominal diameter of U.4 min (U.010 in) mimmum and _appropiiately |designed
posts for use in telecommunication equipment and in electronic dgvices '%i{g similar
techniques.

Recommendations on materials and data from industrial exp i }idition
to the test procedures to provide electrically and mechanically rescribed
gnvironmental conditions.

2. Object

) To determine the suitability of solderless wrapped chanical,

3.
3.1
ffical connection between a wire and a sharpicornered
ectly round the post with controlled tension, sev¢ral turns
locking, On the corners of the post (Figure 1).
_ I
Note. — Square and rectangular section posts shall be rounded or bevelled at the tip on two sides.
FIGURE 1
3.2 Bound connection

A bound connection is an electrical connection between a wire and a sharp-cornered post in
which the wire is laid parallel to the length of the post and adjacent to its wider face.
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Il est ensuite maintenu sur la borne 4 I'aide de plusieurs tours d’un fil enroulé
autour des deux pi¢ces au moyen d’une tension contrdlée.

Chaque tour du fil enroulé est en contact avec le fil 1ié en le déformant et se
moins deux arétes de la borne (figure 2). ‘

, lié fermement

bloque sur au

33

3.4
3.4.1

FIGURE 2

Connexion liée de deux bornes

Une connexion liée de deux bornes est un type

Note. — L’e

Notex\l. n ne tient pas compte des accessoires de fixation, pour autant qu’ils n’ont pas d’f
sur les résultats des essais.

lorsque deux
s larges soient

e sur deux faces.

fabricant.

nfluence sensible

3.4.2

2. — Les caractéristiques nominales sont la combinaison :
a) des caractéristiques électriques nominales ;
b) des dimensions ;
¢) de la catégorie climatique.

3. — Les limites de la gamme des caractéristiques nominales feront 'objet d’un accord entre client et fabri-

cant.

Essais de type

Les essais de type d’un produit sont constitués par I'ensemble des essais & effectuer sur un
nombre de spécimens représentatifs du type, dans le but de déterminer si un fabricant particulier
peut €tre considéré comme capable de fabriquer des produits satisfaisant a la spécification.
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It is then secured to the post by means of several turns of a wrapping wire tightly bound
round the two posts with controlled tension.

Each turn of the wrapping wire contacts the bound wire producing deformation in it and
locks on at least two corners of the post (Figure 2).

FIGURE 2

3.3 ['win post bound connection
A twin post bound connection is a hybrid type of connectl : & ctangular
gharp-cornered posts are positioned with their wider s wrapping
yire (Figure 3).

1

34 )

3.4.1
echniques

s\

results.

2. — Ratings cover the combination of :
a) electrical ratings ;
b) sizes;
¢) climatic category.

3. — The limits of the range of ratings shall be agreed between customer and manufacturer.

342  Type test
The type test of a product is the complete series of tests to be carried out on a number of
specimens representative of the type, with the object of determining whether a particular manu-
facturer can be considered to be able to produce products meeting the specification.
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‘Homologation de type *

L’homologation de type est la décision prise par I'autorité compétente (le client ou son repré-
sentant) suivant laquelle un fabricant donné peut étre considéré comme capable de produire en
quantités raisonnables le type conforme a la spécification correspondante.

Essais de réception *

Les essais de réception sont les essais effectués pour décider de 'acceptation d’une fourniture,
par accord entre le fabricant et le client. L’accord couvrira :

a) la taille de I’échantillon ;
b) le choix des essais ;

nces des essais

.>eront utilisées

choisis dans la spécification.

Note. — En cas de désaccord sur les résultats d’essais, les méthodes d’esSa
pour les essais de réception.

Essais de contréle de fabrication (voir annexe D)

Les essais de controle de fabrication sont le sffee aricant poyr s’assurer que
ses produits satisfont & la spécification.

LES ET METHODES D’ESSAI

dicuée dans Pannexe D.

Are, tous les essais doivent étre effectués dans les conditions atmosphé-
ssai fixées par la Publication 68-1 de la CEI.

les connexions doivent étre examinées visuellement pour s’assurer que, lorsqu’elles

7.1

sont-apphieables;tes-eonditions—requises—des—paragraphes 111, 11.2, 11 3 ot 1114 ont ¢té satis-

faites.

Essais mécaniques

Force d’arrachement (pour connexions d’un fil enroulé et de deux bornes liées)

Note. — Cet essai doit étre considéré comme destructif.

* Cette recommandation ne concernant que les essais de type, ces définitions ne sont données qu’a titre d’information.
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3.44

345

7.1

~ Note. — In cases of divergent test results, the IEC standard test methods sha

— 11 —

Type approval *

Type approval is the decision by the proper authority (the user himself or his nominee) that
a particular manufacturer can be considered to be able to produce in reasonable quantities the

type meeting the specification.

Acceptance fests *

Acceptance tests are tests carried out to determine the acceptability of a consignment on the

basis of an agreement between user and manufacturer. The agreement shall cover :
a) the sample size ;
b) the selection of tests;

c) the extent to which the test qpecimenq shall conform to the requirem@ﬁNor th

selected

tests of the specification.

Factory tests (see Appendix D)

Factory tests are those tests carried out by the ma
the specification.

acture his prod

SECTION TWO — GENERA S AND TEST METHODS

Type tests

tests shall be carried out under standard atmospheric ¢
Publication 68-1.

Auded forNaec tanc§ests.

icts meet

onditions

llirements

p\Stb-clauses 11.1, 11.2, 11.3 and 11.4 have been met.

Mechanical tests

Stripping force (for wire wrapped and twin post bound connections)

Note. — This test shall be regarded as a destructive test.

* As this Recommendation only covers “type tests”, these definitions are included only for information.
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L’essai de force d’arrachement doit étre effectué comme indiqué sur la figure 4.

Section agrandie

A-A Bride de serrage fixe Fourchette d'essai
A
7
Force de traction
D —
Borne
Le A

Fourchette d'essai

Fil enroulé Borne Connexion enroulée

FIGURE 4

>oit pas étre
iquée dans la
ron 10 N par

eur minimale
exion le long

Diak&&d\xg r01}é\ \/ Force d’arrachement
minimale
in\ N

0,016 22
,018 27
0,020 - 0,022 29
0,024 - 0,036 36

épasser en arrigre de Pextrémité de la borne et former une boudle permettant

¢ d'un tensimétre convenable dont la force doit étre appliquée a une

iformedans la direction de I’axe du fil lié. La force d’extraction nécessaire pour déplacer
g de la borne ne doit pas étre inférieure a celle indiquée dans le taljleau II.

TABLEAU 11
Diamétre du fil 1ié Force d extraglon minimale
Pour un fil enroulé Pour un fil enroulé
mm in de diamétre 0,6 mm de diameétre 0,5 mm
(0,024 in) (0,020 in)
0,38 - 0,45 0,015 -0,018 22 18
0,50-0,56 0,020 - 0,022 45 27
0,6 -0,7 0,024 - 0,028 68 36
0,8 -1,0 0,032 - 0,040 81 Non recommandé
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The stripping force test shall be performed as illustrated in Figure 4.

Enlarged section

A-A
N , Fixed clamp Test fork
AN A
r 4
Pulling force
Pl :) _—
Post
L= A
Test fork
Wrapped wire Post Wrapped connection
/T~
FIGURE 4

¢xceed 50% of the diameter of the wrapping wire. The stripping
the axis of the post and shall be increased at a uniform rate.of

1s reached. The force required to move the connectj
hown in Table I.

;hall not
ed along
. A mecha-
i Table I,
than that

— (\ \\) foI:Ice

Wrapplng%e %ﬁ&t\\ \'/Minimum stripping

22

. 27
-0.022 29
024 0.036 36

7.2 Pull-out id ¢ tions only)

TapLe 11

sject beyond the end of the post and be suitably looped td facilitate

be applied at p uniform

ke, axis pf the bound wire. The pull-out force required to move the bound wire

Diameter of bound wire N

Minimum pull-out force

mm in diameter
wrapping wire

For 0.6 mm (0.024 in) | For 0.5 mm (0.020 in)

diameter
wrapping wire

0.38 - 0.45 0.015-0.018 22
0.50 - 0.56 0.020 - 0.022 45
0.6 -0.7 ) 0.024 - 0.028 68
0.8 -1.0 0.032 - 0.040 81

18
27
36
Not recommended
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7.3 Déroulement

La connexion doit pouvoir étre déroulée sans qu’il y ait rupture du fil.

La force de déroulement doit étre appliquée au fil avec une vitesse uniforme a une distance
de la borne d’au moins 12,7 mm (0,5 in).

Le déroulement doit étre effectué de maniére qu’il ne produise pas de torsion supplémentaire
ou de contrainte excessive sur le fil.

7.4 Vibrations

Cet essai doit étre effectué conformément a 1’essai Fc (Publication 68-2-6 de la CEI) avec
une amplitude de 0,75 mm (0,03 in) ou une accélération de 10 g pendant 6 h dans la gamme
de fréquences de 10 Hz & 55 Hz.

montées de la
S¢édent doivent

}ans le para-

La valeur de la
ant 1’essai de

graphe 8.3.
Aprés I’essai, la connexion doit &tre soumise & P'essai
résistance de contact ne doit pas varier de plus de

vibrations.
8. Essais électriques
8.1 Résistance de contact

continu ou en courant alternatif.

En cas de 1t continu fera foi. L’essai sera effgctué comme il
est indiquéndans\la fig . Pa ferce élecftomotrice du circuit de mesure ne dgit pas excéder
20 mV (f.¢ i s ¢te de la f.é.m. alternative) et le courapht ne doit pas

exc orsque les mesuressont effectuées en courant alternatif, la fréqpence doit étre
100 @

y (e

— \
WAL el T
e x l_)(-
Connexion liée Connexion d'un fil enroulé

Note. — Les distances X et Y doivent étre aussi courtes que possible.

FIGURE 5
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7.4

8.1
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Unwrapping

The connection shall be capable of being unwrapped without the wire breaking.

The unwrapping force shall be applied at a uniform rate to the wire at least 12.7 mm (0.5 in)
from the post.

The unwrapping shall be carried out in a manner that does not induce additional twist or
undue stress in the wire.

Vibration

This test shall be carried out in accordance with Test Fc (IEC Publication 68-2-6) with an
amplitude of 0.75 mm (0.03 in) or an acceleration of 10 g for 6 h over a frequency range of 10
to 55 Hz.

The-naatesaith-tha caldasr]

2| £3. lallla | 41
T pPOSTE It e s OTaU e s wia PPt COTTIC OO S TaT O C IO U as—Tt

m‘ betmpractice.
ts of the

Pl |
e el
g B
s ®
=
1)

S 3
o
g £
& 3
2
jon]
-
o
(@]
<8
-
=
(¢
g
=
(0]
(@)
(¢
[o%
&
=
oq
=+
[¢]
w
-
w
=
o
=
o
o
Lo}
{¢]
ag
[
-
.
o
o
o
w
-+
=
l¢]
—-
]
=
)

After the test, the connection shall be subjected to the ] N value of
the contact resistance shall differ not more than 10% frofa_the S n test.

Flectrical tests

Qontact resistance

In the case of dis ¢ de R ‘ hall govern. The test shall be perfprmed as

ing circuit shall not exceed 20 mV (d.t. or a.c.
A. For a.c. measurements, the frequ¢ncy shall
he 1000 ;</\20
The measuy : ure an accuracy of + 10%.

—@®)—

Tr_ j‘h@)
3

/////),/'/// T
L x- [ x-

Bound connection Wire wrapped connection

Note. — Distances X and Y shall be as short as possible.

FIGURE 5
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8.2

8.3

9.1

9.2

9.3

9.4

16 —
Surcharge

La connexion doit pouvoir supporter sans détérioration des surintensités de 1,5 fois le courant
nominal pendant 1 h et de quatre fois le courant nominal pendant 1 min.

Le courant nominal est celui qui est spécifié pour le type particulier de composant pour lequel
la connexion en essai est prévue, ou le courant nominal du fil enroulé, le moins élevé étant
retenu.

Aprés I’essai, la connexion doit &tre soumise 4 ’essai de résistance de contact.

La valeur de la résistance de contact ne doit pas varier de plus de 10% de la valeur relevée
avant I’essai de surcharge. :

Variation de la résistance de contact

e—borne montée

eur dans une
i %Vibrations.
Pendant les vibrations, la variation maximale de résistg et ne doit pas

excéder 0,5 mQ.

Essais climatiques

Chaleur séche

sai Ba (Publi-

h.
A la fin de cette\période Esistance ture ambiante

Essai sontiku dé chalsur hwmi

A@ essal, qui-doi sai Ca (Publi-
i étre mesurée.
lles de reprise

plus de 2 mQ

vant cgf essai, qui doit étre effectué conformément aux prescriptions de I’essaj Na (Publica-
tion 682-44 de la CEI), les limites de température étant —55 °Cet 125 °C, la résistalnce de contact

: ,
doit-Atra-trraciiria.
ott-etre—estfees

La durée de séjour a haute et & basse température doit étre d’une heure ; le nombre total de
cycles est égal & cing.

Les connexions sont alors retirées de la chambre et soumises aux conditions normales de
reprise spécifiées pour cet essai. Aprés I’essai, la résistance de contact ne doit pas varier de plus
de 2 mQ de la valeur initiale.

Etanchéité aux gaz

Les connexions enroulées doivent étre soumises & une atmosphére qui décolore leurs surfaces
exposées (fil et borne). La décoloration doit étre suffisante pour provoquer un fort contraste de
couleur entre les surfaces exposées et les surfaces étanches aux gaz.
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Overload

The connection shall withstand, without deterioration, current overloads of 1.5 times the
rated current for 1 h and four times the rated current for 1 min.

The rated current shall be as specified for the particular type of component for which the
connection under test is intended, or the rated current of the wrapping wire, whichever is less.

After the test, the connection shall be subjected to the contact resistance test. ‘
The value of the contact resistance shall differ not more than 10% from the value before

the overload test.

Variation of contact resistance

The solderless nrquPpH connectionunder test shall he lacated at the chmigirﬂy mounted

post.

direction
){

shall not
gxceed 0.5 mQ.
Climatic tests
Dry heat

blication
i

hperature
y

blication
q

recovery
q by more
fhan
<1 temperature

PriotN{o this\test, which shall be carried out in accordance with Test Na (IEC Puyblication

682<14), t imits of temperature being: —55 °C and 125 °C, contact resistance{ shall be
taedcnrad

The period of the exposure to both high and low temperature shall be one hour each ; the
total number of cycles shall be five.

The connections shall then be removed from the chamber and exposed to the standard recovery
conditions appropriate to this test. After the test, the contact resistance shall not differ by more
than 2 mQ from the initial value.

Gas tightness

The wrapped connections shall be subjected to an atmosphere which will discolour the exposed
areas (both wire and post). The discolouration shall be sufficient to give a sharp contrast in
colour between the exposed areas and the gas-tight areas.
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Aprés un déroulement soigneux du fil, les surfaces étanches aux gaz doivent &t
au moyen d’un dispositif optique grossissant 5 fois a4 20 fois. Au maximum 25%

re examinées
des surfaces

déformées des arétes des bornes et des empreintes correspondantes du fil doivent étre décolorés,

a P’exception de celles qui sont associées au premier et au dernier demi-tour.
De plus, dans le cas des connexions liées, la surface de contact de la borne et d
posant ne doit pas étre décolorée.

SECTION TROIS — GUIDE PRATIQUE

Les informations suivantes, basées sur Pexpérience industrielle,
Bornes
Matériaux

Qualité convenable de laiton (teneur en cuj
maillechort (teneur en nickel 12% a.18%), q

Dureté

admi
ultérl

S o pour prot

10.1.4

Note. — Une épaisseur excessive de revétement doit étre évitée car cela diminue la résistance a
chement de la connexion.

Sections droites

u fil de com-

titre de guide.

reux, monel,

bmmandation

protégée) est

es, 1 et recommandé que les bornes aient un traitement de surface

précédé d’un

la force d’arra-

Le tableau IIT donne une relation pratique entre I'épaisseur de la borne et le diamétre du fil

enroulé. 1l indique aussi que, lorsque I’épaisseur du matériau n’est pas suffisante
a4 la borne la rigidité désirée, des formes embouties ou en «V» en matériaux mi
&tre utilisées.

pour assurer
nces peuvent

L’utilisation des sections en forme de «V» pour les connexions liées devra donner lieu 3 une

¢tude soigneuse.
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After careful unwrapping of the wire, the gas-tight areas shall be examined, using an optical
magnification of 5 times to 20 times. Not more than 25% of the deformed areas on the corners
of the posts and the corresponding indents in the wire shall be discoloured, excluding those
associated with the first and last half turns.

Additionally, for bound connections, the contacting area of the post and the component wire
shall not be discoloured.

SECTION THREE — PRACTICAL GUIDANCE

Materials, finishes and dimensions TN
The following information, based on industrial experience, is given guide.

Posts

Materials

Suitable grades of brass (of copper content 58%

e. Suitable
ired.

-

0.0001 in)

Note. — Excessive plating thickness should be avoided since this will reduce the stripping strength ability of the
connection.

Cross sections

Table III gives a practical relationship between post thickness and wrapping wire diameter.
It also indicates that where the material thickness is not sufficient to give the desired stiffness to
a post, embossed or ““V”-shaped cross sections in thin materials may be used.

Careful consideration should be given to the use of “V”-shaped cross sections for bound
connections.
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TaBLEAU IIT

10.1.5

<
10.1.6

10.1.7

10.1.8

Diamétre nominal du fil enrovlé Epaisseur de la borne
Normalement embouttie Normalement non emboutie
. ou en forme de « V» ni en forme de « V »
mm in ]
mm in mm in
0,40 - 0,50 0,016 - 0,020 0,25-0,55 0,010 - 0,022 = 0,55 = 0,022
0,60 - 0,80 0,024 - 0,032 Non recommandé = 0,75 = 0,030
0,90 - 1,06 0,035 - 0,040 Non recommandé =12 = 0,045
1,25-1,32 0,045 - 0,051 Non recommandé g = 0,062
des par extra-
polation

que leg"sond
satisf

EXions enrou-

eur a ’épais-

V s’inscrivant

ifes.
ifes.

dées pourvu
.1.11 soient

t et la forme

bnvenable et

Longueur d’enroulement minimale

La longueur d’enroulement minimale doit étre suffisante pour accepter jusqu’a trois connexions
enroulées (voir ’annexe A).
Lorsque I'on désire excéder cette longueur ou ce nombre de connexions, il convient de tenir
compte de la section droite de la borne et de sa rigidité (voir aussi le paragraphe 10.2.2, note 3).

Parallélisme

Toutes les bornes doivent posséder des faces paralléles & 0,05 mm pour 10 mm prés (0,005 in
par inch) sur toute la longueur d’enroulement.
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TasLE III
Nominal wrapping .
wire diameter Post thickness
Usually embossed or Not usually embossed
. ““V”-shaped or “V”-shaped
mm in .

mm in mm in
0.40-0.50 0.016 - 0.020 0.25-0.55 0.010 - 0.022 = 0.55 = 0.022
0.60 - 0.80 0.024 - 0.032 Not recommended = 0.75 = 0.030
0.90 - 1.06 0.035 - 0.040 Not recommended =1.2 = 0.045
1.25-1.32 0.045 - 0.051 Not recommended = 1.6, = 0.062

]

post for|wrapped
the (component)

idth to thicknefs should

wrap post is that length which includes the wrapping length and the

ing length of the wrap post is that length which has a cross section sui(lable and
availdble for the application of solderless wrapped connections.

Minimum wrapping length

The minimum wrapping length shall be sufficient to accommodate up to three wrapped con-
nections (see Appendix A).

Where it is desired to exceed this length or number of connections, due regard must be given
to the post cross section and stiffness (see also Sub-clause 10.2.2, Note 3).

Parallelism

All posts shall have edges which are parallel within 0.05 mm per 10 mm (0.005 in per inch)
over the entire wrapping length.
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10.1.9  Rectitude

La longueur projetée de toutes les bornes doit étre exempte de déformation importante et de

fleche excessive. Une fleche n’empéchant pas I'introduction de la borne dans le
d’enroulement sera acceptable.

10.1.10 Rayons des arétes

trou de 'outil

Les rayons des arétes ne doivent pas étre supérieurs & 0,075 mm (0,003 in) aprés finition et

les bavures ne doivent pas étre supérieures a 0,05 mm (0,002 in).

10.1.11 Forme de Iextrémité

10.1

10.1

10.2

10.2.

12 Espacement

13 Montage

Les bornes doivent étre montées de
tion d’enroulement.
Fils d’enroulement

11 ne doit &tr que des fils monobrins, les con
brins ne sont . Des s satigfaisantes peuvent &tre faites 4 I'aid
de matériap } ide d’outils appropriés. Les outils du
mettent 1’ dfameétres prescrits par cette recommand
len, des diamétres situés hors de cette gamme.

L’extrémité de la borne doit se terminer par un rayon ou un biseau de maniére a faciliter son

—incertion—dansPoutil denroulement JAERN

touche une
r la borne. Le
nt déplacer ou

déranger I’hélice de la connexion, détruisant ainsiSa i ique et électrique.

ndant 1’opéra-

Hucteurs multi-
e d’une gamme
commerce per-
htion ainsi que

hctivité ne doit

Diamétre du fil Allongement minimal
= 0,64 mm (0,025 In) 3%
Supérieur 4 0,64 mm (0,025 in) 20%

b) Lorsque les connexions doivent fonctionner pendant de longues durées & des températures
supérieures & 90 °C, le fil d’enroulement doit étre en un matériau convenable, moins sujet
que le cuivre & des libérations de contraintes & température élevée, par exemple fil d’acier

cuivré ou de bronze au béryllium recuit (voir aussi le paragraphe 11.7).
Les caractéristiques d’allongement de tels fils doivent étre différentes de celle

s du cuivre.

Note. — 11 est recommandé d’effectuer des essais de recherche a haute température avant d’utiliser un matériau

particulier.
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10.1.9  Straightness

The design length of all posts must be free from sharp bends and excessive bow. Bow which
does not restrict entry of the post into the hole in the wrapping bit shall be acceptable.

10.1.10 Corner radii
Corner radii shall not exceed 0.075 mm (0.003 in) after finishing and burrs shall not exceed
0.05 mm (0.002 in).
10.1.11 Tip configuration

The tip of the post shall terminate in a radius or bevel to facilitate insertion into the wrapping

nn]

10.1.12  Spacing

>apping

The centre to centre distance between wrap posts must be sufficient\to prevent the

ool from touching an adjoining connection either during bn to the
rap post. Scraping of a wrapping tool on an adjoinin TN slodge or
Collapse the helix of the connection, thus destroying its mechanisal-al Ki lity.

10.1.13 WMounting

Posts shall be mounted securely and shall

=

10.2 Wrapping wires

not per-
liameters,
diameters

10.2.1

as tin or

ot be less

Wire diameter Minimum elongation
= 0.64 mm (0.025 in) 5%
Over 0.64 mm (0.025 in) 20%

b) When connections are to operate for long periods at temperatures exceeding 90 °C, the
wrapping wire shall be a suitable material less susceptible than copper to stress relaxation at
elevated temperatures, e.g. a copper-clad steel wire or annealed beryllium copper wire (see
also Sub-clause 11.7).

The elongation characteristics of such wires will be different from those of copper.

Note. — It is recommended that high-temperature proving tests be carried out before using a particular material.
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c¢) Des matériaux de section circulaire autres que ceux mentionnés ci-dessus peuvent convenir
a enroulement, ou convenir pour &tre connectés en tant que fils liés, ceci dépendant de
leurs propriétés métallurgiques et de leur compatibilité avec les matériaux des bornes.

Diamétre
a) Le diamétre du fil d’enroulement ne doit pas étre inférieur a 0,5 mm (0,020 in) lorsqu’il est
utilisé pour une connexion liée.

b) Des fils de sortie de composants utilisés comme fils d’enroulement ne doivent pas excéder la
gamme 0,45 mm 2 0,9 mm (0,018 in & 0,036 in).

1D £ladd 3t L da

I

e—Des—fils—de-sortie-de-eomposantsutilisés-eommefilstésrne uuivgy\u exeéder la gamme
0,38 mm a 1,0 mm (0,0148 in a 0,04 in). \

Notes 1. — Dans le cas des connexions liées, un fil d’enroulement relativément\foxt doit

gtre til;e>pour les plus
gros fils liés.

2. — Des fils de sortie de composants a section non circulairk eni utilisés comme
fils liés. Des essais doivent étre effectués pour s’g ils X N cles 8 et 9.

3. — Dans tous les cas, la rigidité de la borne doit&tr ), 5 de torsion lors
de I’enroulement ; des connexions d’essai doivent étre réaliséés en sas d’incertitude.

Paramétres des connexions

Régles générales

pliée au point

on d’enroule-

étre jointifs et ne doivent pas se chevaucher. Un espace éventuel
ts ne doit pas étre supérieur 4 la moitié¢ du diameétre nomipal du fil non
mevde tous les espaces, & Pexception de ceux des premiére et d¢rniére spires,
céder le diamétre du fil.
Li&spaxe enfre enroulements doit étre compris entre 0,38 mm (0,015 in) et 0,76 mm (0,030 in).

is réalisée, une connexion ne doit pas étre reprise et on ne doit pas essayer d’arranger

les extrémités ni de « resserrer » la connexion avec des pinces, etc.

d) Lorsqu’un fabricant d’équipement estime nécessaire de réduire I'extrémité des queues des
fils enroulés, il doit le spécifier comme une exigence particuliére.
>

Connexions enroulées

La connexion doit comporter un nombre suffisant de tours de fil non isolé de maniére a &tre
conforme aux conditions visuelles, mécaniques et électriques requises.

Le tableau IV indique le nombre minimal recommandé de tours jointifs et sans chevauche-
ment de fil non isolé.
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10.2.2

11.

11.2

¢) Circular section materials other than those above may be suitable for wrapping, or may be
suitable for connecting as bound wires, depending on their metallurgical properties and
compatibility with the post materials.

Diameters
a) When used for bound connections, the wrapping wire diameter shall be not less than 0.5 mm
(0.020 in).

b) Where component leads are used as wrapping wires, they shall not exceed the range 0.45 mm
to 0.9 mm (0.018 in to 0.036 in).

/) where component Icads are connected 4as bound wires, they shall[not CXeeca he range
0.38 mm to 1.0 mm (0.0148 in to 0.04 in). \
Wotes 1. — In the case of bound connections, a relatively strong wrapping wire\shalh\beNged ;ﬂ.r bound
wires.
2. — Non-circular section component leads may be suitable for cgnnecting™\g ites. | Tests shall
be carried out to prove their suitability. See Clauses & and™2
3. — In all cases, the post stiffness must be sufficient, tonnections
shall be made if any doubt exists.
Connection parameters
General requirepgents
vent easy
ssible gap
the unin-
ot exceed
space\between wraps shall be between 0.38 mm (0.015 in) and 0.76 mm (0.930 in).
c\A connection once made shall not be disturbed, and there shall be no attempt to tjdy up the

ends, or ‘“‘tighten” the connection with pliers, etc.

d) If an equipment designer finds that it is necessary to restrict the end tail projections of the
wrapping wire, he shall specify this as a special requirement.

Wire wrapped connections

There shall be a sufficient number of turns of uninsulated wire in the connection to ensure
conformity with all the visual, mechanical and electrical requirements.

Table IV shows the recommended minimum number of close wrapped and non-overlapping
turns of uninsulated wire.
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TABLEAU IV
Diamétre nominal du fil enroulé Nombre minimal de tours non isolés
Cuivre, nickel, laiton A1]iage§ ferrf)-n%ckel,
mm n ou équivalents acier culvre
ou équivalents
0,40 0,016 6 5
0,45 0,018 5 5
0,50 0,020 5 4
0,60 - 0,80 0,024 - 0,032 4 4
1,00 0,040 4 3
1,25 -1,32 0,049 - 0,052 3 RN 3
[
Lorsque les équipements sont susceptibles de rencontrer. des\vib } est recom-

mand¢ d’appliquer au début de I’enroulement au minim
dant une gaine en p.c.v. ou un isolant similaire.
Cet isolant réduit la possibilité de rupture du fil

entaire possé-

reinte.

Connexions liées

essus, sauf en

1 ) o . ’
’estpas utilisg comme fil d’interconnexion, il doif étre soigneu-

perturbation de la connexion (voir figure 5, page 14).

a) Toutes les connexions doiyent

doit pas étre supérieur aux deux tiers de 14 largeur de la

montage doivent assurer un alignement exact des bornes cofrespondantes
s conditions environnantes auxquelles les équipements sont suscpptibles d’étre

Depose des Connexions

Le déroulement effectué dans un but d’essai est spécifié par le paragraphe 7.3. Lorsque sur
équipement il est requis de déconnecter une connexion enroulée, le fil enroulé doit étre soigneu-
sement débobiné a la main ou a Iaide d’un outil convenable (voir paragraphe 12.2) et ne
doit pas étre arraché.

Ainsi, en préservant les arétes de la borne, il est possible d’exécuter beaucoup de connexions
consécutives. '

La partie du fil qui a été débobinée ne doit pas &tre réenroulée ni utilisée comme fil 1ié.

Un fil li€ peut étre réutilisé pourvu qu’il ne soit pas exagérément détérioré.

S’il est nécessaire de reconnecter un fil 4 I'aide d’une opération de soudure, la longueur débo-
binée doit étre convenablement raccourcie.
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TABLE IV
Nominal wrapping wire diameter Minimum number of uninsulated turns
Copper, nickel, brass Nickel iron alloys,
mm in . copper-covered steel
or equivalents .
or equivalents
0.40 0.016 6
0.45 o 0.018 5
0.50 0.020 5
0.60 - 0.80 0.024 - 0.032 4
1.00 0.040 4
1.25-1.32 0.049 - 0.052 3
>east an
the start
11.3
y cut off,
the post.
11.4
sts under
11.5 Removal of connections

Unwrapping for test purposes is covered in Sub-clause 7.3. When it is required to disconnect
a wrapped connection on production equipment, the wrapped wire shall be carefully uncoiled by
hand or by a suitable tool (see Sub-clause 12.2) and not stripped off.

Thus, by preserving the corners of the post, many subsequent reconnections are possible.
The uncoiled portion of the wire shall not be re-wrapped or used as a bound wire.

A bound wire may be re-used providing it is not unduly mutilated.
If it is necessary to reconnect a wire by soldering, the uncoiled length shall be suitably shortened.
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Combinaisons de connexions soudées et de connexions enroulées

Des connexions soudées et enroulées sans soudure doivent &tre évitées sur une sortie commune,
mais si elles sont inévitables, elles doivent se trouver aussi éloignées que possible 'une de ’autre
et la soudure ne doit pas s’étendre sur la connexion enroulée sans soudure.

Des précautions doivent étre prises pour éviter d’endommager les connexions enroulées
voisines pendant I'opération de soudure.

Durée de vie et conditions de fonctionnement

Le fonctionnement satisfaisant des connexions enroulées dépend en grande partie du maintien
d’un niveau raisonnable de contrainte résiduelle dans le fil enroulé. Si les connexions sont sou-
mises & des extrémes de température et 4 des cycles thermiques, la contrainte d’enroulement est

edui ¢ ie d° i inféri pojirrait avoir si
B).

a 7 Y

elle n’était soumise qu’a des fluctuations normales de températurg

Outils

Outils enrouleurs

Les connexions enroulées sans soudure sopt réaliSées 2 K qui peuvent

Les outils normalement tenus 2 la main T 3 ’une montre ;

Les outils dérouleurs ne dofivent ntidrement le
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11.6 Combinations of soldered connections and wrapped connections

Soldered and solderless wrapped connections on a common post should be avoided, but
where unavoidable they shall be as far apart from each other as possible and solder shall not
spread onto the solderless wrapped connection.

Precautions shall be taken to avoid damage to adjacent wrapped connections during the
soldering process.

11.7 Life and operating conditions

Satisfactory operation of wrapped connections depends largely on the maintenance of a
reasonable level of residual hoop stress in the wrapping wire. If the connections are subjected
to temperature extremes and temperature cycling, the hoop stress is reduced and the life of a
connection may be less than if it is subjected only to normal temperature flugtiations (see Appen-
dix B).

12. Tlools

12.1 Wrapping tools

Wrapped connections are made with special tool
ersions (see Appendix C).
Normally hand-held tools will operate in the
perate in either direction.

powered

<

nes may

o

12.2 Unwrapping tools
‘ Unwrapping tools must not damage the pos

wire from the post. Q

wrapped



https://iecnorm.com/api/?name=2a99d9d9d760e96aa1ecd49fb4d46572

— 30 —

ANNEXE A

LONGUEUR D’ENROULEMENT DES BORNES

La longueur minimale d’enroulement pour le nombre désiré de connexions, non compris la configu-
ration du sommet ou de la base de la borne et les tolérances sur sa longueur, peut étre calculée a 'aide
de la formule suivante :

L=N{m+ Dd; + s} + (N—-1)S

=_longuenr minimale d’enrounlement yAERN

P
grag]

ou,

My

he 11.2), la formule est :

+= nombre maximal de tours isol¢s p

+= diamétre noming

9,

- nombre de connexions enroulées devant étre réalisées sur la borng
= nombre maximal de tours de fil non isolé par connexion

= diamétre nominal du fil non isolé

L=NIn

bur les connexions enroulées possédant un tour gupplé ife 150 oir le dernier glinéa du para-

(N—1) S
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APPENDIX A

WRAPPING LENGTH OF POSTS

The minimum wrapping length for the required number of connections, not including tip or base
configurations and tolerances on post length, can be calculated with the following formula :

L=N[m+ )d, +sm]+N-1S

— Inimum—sianoine lenoth
L min, WESPPHIECRE

N = number of wrapped connections to be made on the post

ny = mayimum number of turns of uninsulated wire per connection
dy = norhinal diameter of uninsulated wire

s = spate allowance between adjacent turns within a connectio

S = spage allowance between adjacent connections

For Wraipped connections having an additional insulated turd (see last.pa
the formufa is:

L = N nydy + (B

where in addition to the above :
n, = maximum number of insulated turns\per

dy, == nompinal diameter of ¥

9,

h of Sub-clauke 11.2),
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