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Poradnik — Koncowki kablowe

Technologia zaciskania koncowek rurowych Cu standard

Wykonywane sg one jako: oczkowe: proste (typ wg Ergom: KOR; KOR.../2X; KM; KM.../2x; KER; KWR), oraz katowe (typ wg Ergom: K90R; K45R; K90M;
K45M); faczace (typ wg Ergom: KL; ZM; KT; KX; KLZ).

Materiat: wszystkie typy — rura miedziana M1 E lub E-Cu wg DIN 40 500 teil 2, 3 lub DIN 17 87.

Pokrycie: KOR; KOR.../2X; KER; KWR; K90R; K45R; KL; KT; KX; KLZ — cynowane galwanicznie.
KM; KM.../2x; K90M; K45M; ZM - niecynowane.

Na koncéwce oczkowej wybite jest oznaczenie np. 70-8 ktére podaje wielko$¢ zacisku, do ktdrego jest przystosowana koncoéwka (w tym przypadku M8)
oraz przekrdj znamionowy koncowki (70 mmz2). Podobnie jest w koncowce oczkowej podwaéjnej. Np. oznaczenie 50/2x10 podaje ze przekrojem znamio-
nowym jest 50 mmz2, koncéwka ma wykonane dwa otwory przeznaczone do zacisku M10.

Zastosowanie:

Koncdwki oczkowe proste oraz katowe stuzg do przetaczenia przewodu za pomocg zacisku $rubowego do szyny zbiorczej, rozdzielnicy itp. Koncowki
faczace stuza do potaczenia elektrycznie ze sobg dwdch przewodéw o jednakowym przekroju na tzw. “styk” (KL; ZM; KX; KT) lub “zaktadke” (KLZ).
Potaczenie dokonane za ich pomocg nie moze by¢ obcigzane mechanicznie.

Technologia zaciskania:
Koncowki te zaciskamy narzedziami z matrycami prasujacymi na tzw. “sze$ciokat”.

Dzieki takiemu ksztattowi zaprasowania otrzymujemy pofaczenie o bardzo dobrych
parametrach mechanicznych jak i elektrycznych. Jednak uzyskanie takich parametréw
potaczenia, wymaga kilkakrotnego zaprasowania koncowki. Im wieksza jest liczba zapra-
sowan, tym pewniejsze uzyskamy potaczenie.

Jest to szczegdlnie istotne dla potaczen energetycznych od ktérych wymaga sie przenoszenia duzych mocy i pradéw. Zaprasowywanie na “szesciokat”
wymaga jednak dos¢ znacznej sity niezbednej do zaci$niecia koncdwki, dlatego tez przy wykonywaniu takich zaprasowan (nawet przy matych przekrojach
przewodéw) ZAE ERGOM zaleca stosowanie narzedzi hydraulicznych lub tez narzedzi recznych o powiekszonym przetozeniu mechanicznym (obstugiwanych
za pomocg dwdch rak).
Wedtug badan i doswiadczen ZAE ERGOM, aby uzyskac potaczenie o wymaganej jakosci, zaciskanie koncdwek na “szesciokat” powinno odbywac sie
w nastepujacy sposob:
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Konieczne jest wykonanie wszystkich zaznaczonych (zalecanych) zaprasowan. Nalezy zwraca¢ uwage aby stosowaé do zaciskanej koncowki matryce
odpowiadajacq przekrojowi na jaki zostata ona przeznaczona.

Typy profili kablowych

okragty wielodrutowy okragty jednodrutowy sektorowy wielodrutowy sektorowy jednodrutowy
(rm) (re) (sm) (se)



