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Poradnik — Koncowki kablowe

Technika zaprasowywania koncowek izolowanych
Wykonywane sg one jako: oczkowe, widetkowe, igietkowe, ptaskie, taczace (typ wg Ergom KOI, KWI, KII, LOI, LWI, KPI, KLI).

Materiat:

KOI, KWI, KII, LOI, LWI, KPI — blacha miedziana E-Cu o grubosci 0,8+4 [mm] wg. DIN 40500 lub DIN 1787.
KLI, KLIT, ZPI — rura miedziana M1E lub E-Cu wg DIN 40 500 teil 2, 3 lub DIN 17 87.

izolacja z PVC, PA (poliamid, nylon), PC (poliweglan) temperatura pracy do 130 °C (w zalezno$ci od materiatu).

Pokrycie: cynowane galwanicznie, 4 um.

Wykonanie:

Z blacy miedzianej, lutowane twardym lutem. Mogg réwniez wystepowac jako nielutowane (LOI, LWI) — niezgodne z normg, DIN.
Koncoéwki oczkowe — KOI, LOI (nielutowane): DIN 46237.

Koncowki widetkowe — KWI, LWI (nielutowane): DIN 46237 (dotyczy czesci rurkowej koncowki).
Koncowki igietkowe — KII: DIN 46231.

Koncéwki ptaskie KPI — DIN 46237 — dotyczy czesci rurkowej koncdwki.

Koncowki taczace KLI, KLIT, ZPI, LP, LPO — brak.

Wielkosci znamionowe:

Koncéwki KOI, LOI, KWI, LWI, KII — przekrdj 0,5+6 [mm2] (wg. normy), ale istniejg takze 10+120 mm?2.

taczaca KLI, KPI, KLIT, ZPI, LP, LPO — przekr6j 0,5+6 [mm2].

Koncowki dla wielko$ci znamionowych 0,5+6 mm2 przeznaczone sg zasadniczo do pewnego zakresu przekrojéw przewoddw, np. koncéwke 6 mm2 mozna
stosowac do przewoddw o przekrojach 4+6 [mm2]. Koncowki o przekrojach powyzej 6 mm?2 mogg by¢ stosowane jedynie do przewoddw o oznaczonym
przekroju. Na kazdej koncowce wybite jest oznaczenie, np. 4-2,5. Podaje ono wielko$¢ zacisku do jakiego przystosowana jest koncdwka (w tym przypadku
M4) oraz przekrdj znamionowy koncowki (2,5 mm2).

Zastosowanie:
Koncowki te stosujemy w celu przymocowania przewodu za pomocg zacisku $rubowego do: szyny zbiorczej, obudowy rozdzielnicy, zacisku aparatéw
i urzadzen elektrycznych itp. Koncdwki taczace stosowane sg do potaczenia dwoch przewoddw “na styk” (typ KLI, KLIT).

Stosowana izolacja moze byc¢:

— w postaci rurki z PCV (patrz rys. 1) naciggnietg na cze$¢ rurkowg kofncowki (izolacja moze posiadac
rozszerzenie na koncu utatwiajagce wtozenie przewodu).

— w postaci rurki z PA lub PC (patrz rys. 2) naciggnietg na czes$¢ rurkowg koncéwki i posiadajacq
wewnetrzng powierzchnie uksztattowang stozkowo. Konstrukcja taka utatwia wsuwanie przewodu
i znacznie przyspiesza montaz w poréwnaniu z koncéwka posiadajacq izolacje z PCV. Konstrukcja
taka czesto zwana jest “easy entry” (fatwe wejscie).

Rys. 1 Rys. 2

Technologia zaciskania:

Do zaprasowywania tych kofcéwek uzywamy narzedzi z matrycami prasujacymi na tzw. “owal” (patrz rys. 3). Technika zaciéniecia koncdwki izolowanej
polega nie tylko na odksztatceniu materiatu koncowki i przewodu, ale i materiatu tulejki izolacyjnej, ktora jest wttoczona na czes¢ zaciskang koncowki.
Jezeli do wykonania pofaczenia zaprasowywanego uzywamy koncédwek izolowanych, w ktorych przed wttoczeniem izolacji szew kofcowki zostat zluto-
wany, potozenie tego szwu w matrycy zaciskajacej nie ma znaczenia (patrz rys. 4). Zastosowany do potaczenia lut jest tak twardy ze wytrzymuje naciski
i deformacje wystepujace podczas zaciskania.

Natomiast przy zaciskaniu koncdwek izolowanych ze szwem nielutowanych (LOI, LWI) potozenie szwu koncdwki w matrycy zaciskajacej ma zasadnicze
znaczenie dla uzyskania potaczenia o odpowiedniej jakosci (patrz rys. 5)

Rys. 3 Rys. 4 Koncowki izolowane lutowane Rys. 5 Koncowki izolowane nielutowane
przed zaci$nieciem po zacisnieciu przed zaci$nieciem po zacisnieciu
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