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Poradnik — Koncowki kablowe

Technika zaprasowywania koncowek nieizolowanych

Wykonywane sg one jako: oczkowe (typ wg Ergom KO), widetkowe (typ wg Ergom KW), igietkowe (typ wg Ergom KI), pfaskie (typ wg Ergom KP).
Materiat: blacha miedziana E-Cu o grubosci s=0,8+4 [mm] wg DIN 40500 lub DIN 1787
Pokrycie: cynowane galwanicznie, 4mm.

Wykonanie: z blachy miedzianej, lutowane twardym lutem.

Koncowki oczkowe — KO: DIN 46234 oraz VG 88710 powyzej 10 mmz2.
Koncowki widetkowe — KW: DIN 46234 (dotyczy czesci rurkowej).
Koncowki igietkowe — KI: DIN 46230 oraz VG 88708 (10+16 mm2).
Koncowki ptaskie — KP: DIN 46234 (dotyczy czesci rurkowej).

Wielkosci znamionowe: 0,5+300 mm2.

Koncowki dla wielkosci znamionowych 0,5+6 mm?2 przeznaczone sg zasadniczo do pewnego zakresu przekrojow przewoddw, np. koncéwke 6 mm2 mozna
stosowac do przewoddw o przekrojach 4+6 mm2. Koncowki o przekrojach powyzej 6 mm2 mogq by¢ stosowane jedynie do przewoddw o oznaczonym
przekroju. Na kazdej koncéwce wybite jest oznaczenie, np. 4-2,5. Podaje ono wielkos¢ zacisku do jakiego przystosowana jest koricowka (w tym przypadku
M4) oraz przekrdj znamionowy koncowki (2,5 mm2).

Zastosowanie:
Koncowki te stosujemy w celu przymocowania przewodu za pomocq zacisku $rubowego do: szyny zbiorczej, obudowy rozdzielnicy, zacisku aparatow i
urzadzen elektrycznych itp. Korcowki taczace stosowane sg do potaczenia dwoch przewoddw: na “styk” (typ KL) lub na “zaktadke” (typ KLZ).

Technologia zaciskania:
Najczesciej spotykanym sposobem zaciskania tych koncéwek jest zaprasowywanie z tzw. “karbem” (patrz rys.1) lub “podwdjnym karbem” (patrz rys. 2).
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Rys. 1 Rys. 2

Przy zaprasowywaniu z tzw. “karbem”, dzieki lokalnej deformacji zaréwno materiatu koncowki jak i zyty przewodu, otrzymujemy potaczenie o bardzo
dobrej przewodnosci elektrycznej (mata rezystancja przejécia), i dobrych wiasciwosciach elektrycznych. Dzieki stosunkowo niewielkiej sile potrzebnej do
zaprasowania koncowki, zaprasowywanie “z karbem” jest szeroko stosowane w recznych narzedziach zaprasowujacych. W potaczeniach zaprasowywa-
nych od ktérych wymagamy zaréwno bardzo dobrej przewodnosci elektrycznej, jak i wysokich wiasciwosci mechanicznych nalezy stosowac narzedzia z
matrycami zaprasowujacymi z tzw. “podwoéjnym karbem”. Dzieki zastosowaniu “dwdch karbdw” zaciskajacych, lokalna deformacja zyty przewodu oraz
koncowki jest mniejsza i szersza niz w przypadku matrycy zaciskajacej z tzw. “karbem. Dzieki temu mozna uzyskac potaczenie o réwnie wysokiej prze-
wodnosci elektrycznej jak przy zaci$nieciu z “karbem”, ale o wiekszej wytrzymatosci mechanicznej.



