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Poradnik — Koncowki kablowe

Technika zaprasowywania koncowek izolowanych

Wykonywane sg one jako: wsuwki, nasuwki, nasuwka-wsuwka, gniazda i wtyki izolowane i catkowicie izolowane.

Materiat:
mosigdz CuZn 30F 43 wg DIN 17670, lub mosiadz M 70 wg PN - 67/H-87025
izolacja z PVC, PA (poliamid, nylon), PC (poliweglan) temperatura pracy do 130 °C (w zalezno$ci od materiatu).

Pokrycie: cynowane galwanicznie, 4 pm.
Wykonanie: Wsuwka WI i nasuwka NI — DIN 46245 teil 1, 2, 3.

Wielkosci znamionowe:
Wsuwka WI i nasuwka NI — przekrdj 0,5+6 [mm2] , szeroko$¢ wsuwki: 2,8; 4,8; 6,3 [mm], grubos¢ 0,5; 0,8 [mm].
Wtyki Wi i gniazda GI — przekrdj 0,5+6 [mm2], $rednica bolca / gniazda 4 i 5 [mm].

Zastosowanie: Wsuwki i nasuwki stosowane sg do przytaczenia przewodu do zacisku aparatu elektrycznego.

Jedynym z podstawowych parametréow decydujacych o jakosci wykonanego potfaczenia (zestyku), jest sprezystos¢ materiatu nasuwki lub wtyku. Ze
wzgledu na grzanie sie zestyku wsuwka — nasuwka opisane powyzej koncowki sg stosowane maksymalnie do 6 mmz2.

Mamy do czynienia z rozng konstrukcjq czesci zaciskanej koncowki:

— w postaci rurki z PCV (patrz rys. 1) naciaggnietej na cze$¢ rurkowg koncéwki (izolacja moze posiadaé rozszerzenie na koncu utatwiajace wtozenie
przewodu — oznaczenie wg Ergom BPCV).

— w postaci rurki z PCV, PA lub PC (patrz rys. 2 i 3) natozong na tulejke z miedzi cynowanej galwanicznie, ktéra z kolei jest wcidnieta na czes$¢ rurkowg
koncowki (brak specjalnego wyréznika w oznaczeniu wg Ergom). Konstrukcja taka utatwia wsuwanie przewodu i znacznie przy$piesza montaz w
poréwnaniu z koncowka posiadajacq izolacje z PCV i zwana jest czesto”easy entry” (tatwe wejscie), ze wzgledu na stozkowe uksztattowanie tulejki
miedzianej.

Korcowka Koncdéwka

e
)

Rys. 2 Rys. 3
Technologia zaciskania:

Izolacja Do zaprasowywania koncoéwek uzywamy narzedzi z matrycami prasujacymi na tzw. “owal” (patrz rys.

Tuleja Cu 4). Technika zacisniecia koncowki izolowanej polega nie tylko na odkszta+cepju materiatu ko,hc,c')wki
i przewodu, ale i materiatu tulejki izolacyjnej, ktdéra jest wttoczona na czes¢ zaciskang koncowki.

Koncowka Przy zaprasowywaniu koncéwek izolowanych na ktére przed wttoczeniem izolacji wttoczona zostata

tulejka miedziana, potozenie szwu koncowki w matrycy zaciskajacej nie ma znaczenia (patrz rys.
6), natomiast przy zaprasowywaniu koncéwek bez dodatkowej tulejki potozenie szwu koncowki w

Przewod matrycy zaciskajacej ma krytyczne znaczenie dla uzyskania potaczenia o odpowiedniej jakosci (patrz
rys. 5). Koncowki bez dodatkowej tulei (oznaczenie B) zaleca sie tylko do mato odpowiedzialnych
Rys. 4 pofaczen.
Rys. 5 Koncowki izolowane bez dodatkowej tulei Rys. 6 Koncowki izolowane z dodatkowa tuleja
przed I przed . przed P przed .
zaciénieciem PO Zacisnieciu zaciénieciem PO Zacisnieciu zaciénieciem PO Zacisnieciu zaciénieciem PO Zacisnieciu
izolacja izolacja Dodatkowa tuleja
D_obre utozenie szwu k_OhCéW' Zte utozenie szwu kOﬁC<’Wki w Dobre utozenie szwu koncowki Dobre utozenie szwu koncowki
ki w matrycy, wzdtuz kierunku matrycy, poprzecznie do kierunku w matrycy, wzdiuz kierunku W matrycy, poprzecznie kierunku
dziatania sity zaciskajacej. dziatania sity zaciskajacej.

dziatania sity zaciskajacej. dziatania sity zaciskajacej.



