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Poradnik — Koncowki kablowe

Technologia zaciskania koncowkek tulejkowych

Sa wykonywane jako nieizolowane — typ wg Ergom H, oraz izolowane — typ wg Ergom HI.

Materiat: rurka CU gatunek E — Cu 57 wg DIN 1787 lub DIN 40500 o grubosci 0,15+0,3 mm izolacja z PA, PP temperatura pracy od -50++105 °C.

Pokrycie: cynowane galwanicznie 3 pm.

Wykonanie: DIN 46228 Teil 1 — koricowki typu H DIN 46228 Teil 4 — koficowki typu HI

Wielkosci znamionowe: wg DIN 0,5+50 mm2 w praktyce sg oferowane 0,14+150 mm2 o znacznie wiekszym asortymencie niz wystepuje w normie.

Zastosowanie: na odizolowane korice linek miedzianych dla utrzymania razem wszystkich drucikéw linki po zdjeciu izolacji oraz usztywnienie ich przed
przykreceniem np. w zacisku $rubowym. Dzieki zastosowaniu koncowek tulejkowych mozna uzyskac wiekszg odpornos¢ potaczenia
na drgania i wstrzasy oraz zmniejszenie ryzyka zwarcia, ktére moze spowodowac luzny drucik zyty przewodu. Przy koAcéwkach izo-
lowanych tulejka izolacyjna nie jest zaprasowywana na przewodzie — spetnia tu role odgietki zabezpieczajacej zyte przewodu przed

przeginaniem w miejscu potaczenia z kofcowka.

Rézne kolory tulejek odpowiadajg ré6znym znamionowym przekrojom przewoddw, do ktérych sg stosowane. S stosowane sq trzy systemy oznaczania
kolorami wielko$ci znamionowych koncéwek: niemiecki (N), francuski (F) i zgodny z normg DIN.

Przekréj System
[mm?2] Niemiecki (N) wg DIN Francuski (F)
0,14 Szary Szary Brazowy
0,25 Niebieski Z6ity Fioletowy
0,34 Turkusowy Turkusowy Rozowy
0,5 Pomaranczowy Biaty Biaty
0,75 Biaty Szary Niebieski
1 Zoty Crerwony
1,5 Czerwony Czarny
2,5 Niebieski Szary
4 Szary Pomaranczowy
6 26ty Zielony
10 Brazony
16 [ Niebiesd [ Bialy
25 T R T Carny
35 Cervony
50 Niebieski
0 oy | wy | Zoiy
95 Czerwony
120 Niebieski
150 26ty

Technologia zaprasowywania:

Do zaprasowywania uzywamy narzedzi z matrycami prasujacymi na “trapez” lub “kwadrat”. Narzedzie zaciskajace w niewielkim stopniu deformuje prze-
wod i zaciskang koncowke. Sita zaci$niecia koncdwki na przewodzie nie ma wptywu na rezystancje przejscia przewdd — koncdwka gdyz wiasciwy docisk
nastepuje w zacisku aparatu elektrycznego do ktdrego przytaczamy przewdd. Dlatego tez mozliwe stato sie zaprojektowanie matrycy zaciskajacej w taki
sposob, aby zaciskata ona w jednym gniezdzie koncowki o przekroju 0,14+6 mm2 lub 0,5+10 mm2. Powyzej 16 mm?2 stosuje sie matryce z gniazdami
przeznaczonymi do konkretnego przekroju przewodu.

Przy zaciskaniu na kwadrat matryca zaciskajaca posiada specjalng konstrukcje, ktéra sktada sie z czterech ruchomych bokéw formujacych kwadrat.
Zapewnia ona bardzo dobre dopasowanie sie matrycy do zaciskanej koncowki w zakresie przekrojow przewoddw: 0,08+6 mm2 czy 4+16 mm2. Taka
konstrukcja utatwia wyjecie koncdwki z praski po zaprasowaniu.

Tego samego narzedzia uzywamy do koncéwek nieizolowanych jak i do izolowanych, poniewaz tulejka izolacyjna w koncdwce izolowanej nie jest od-
ksztatcana podczas zaprasowywania.

Ksztatt zacis$niecia na “trapez” Ksztatt zacisniecia na “trapez z ktami” Ksztatt zacisniecia na “kwadrat”



