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Poradnik — Koncowki kablowe

Technologia zaciskania koncowek i tacznikow rurowych Cu wg DIN

Wykonywane sg one jako: oczkowe: proste (typ wg Ergom: KDR) wg DIN 46235 oraz faczace (typ wg Ergom: KLD) wg DIN 46267. W pozostatych
koncéwkach wymiary DIN odnosza sie wytacznie do czesci rurowej koncowki. Wykonywane sg one jako: oczkowe: proste (typ wg Ergom: KDR.../2X;
KRM), oraz katowe (typ wg Ergom: K90D; K45D; KPD); taczace (typ wg Ergom: KLD; LMP; LMW; LMWP; ZLN); redukcyjne (typ wg Ergom LMP.../...;
LMWP.../...); oraz bolce (typ wg Ergom BMW; BMK).

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

Pokrycie: KDR; KDR .../x2; K90D; K45D; KRM; KLD; LMWP — cynowane galwanicznie.
KPD; LMP; LMP.../... ; LMW; LMWP; HMR; ZLM; BMW; BMK — niecynowane.

Zastosowanie:

Koncdwki oczkowe proste oraz katowe stuzg do przetaczenia przewodu za pomocg zacisku $rubowego do szyny zbiorczej, rozdzielnicy itp. Koncowki
faczace stuzg do potaczenia elektrycznie ze sobg dwdch przewoddw o jednakowym przekroju na tzw. “styk” (KLD; LMP; LMW; LMWP; ZLN) lub potaczenia
dwdch przewoddw o réznych przekrojach (LMP.../... ; LMWP.../...). Potaczenie dokonane za ich pomoca (za wyjatkiem KLD i ZLN) nie moze by¢ obcigzane
mechanicznie. Bolce miedziane (BMW; BMK) stuzg do przytaczenia przewodu do zacisku Srubowego.

Technologia zaciskania:
Koncowki te zaciskamy narzedziami z matrycami prasujacymi na tzw. “szesciokat”.

Dzieki takiemu ksztattowi zaprasowania otrzymujemy potaczenie o bardzo dobrych
parametrach mechanicznych jak i elektrycznych. Jednak uzyskanie takich parametrow
potaczenia, wymaga kilkakrotnego zaprasowania koricodwki. Im wieksza jest liczba zapra-
sowan, tym pewniejsze uzyskamy potaczenie.
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Jest to szczegdlnie istotne dla potaczen energetycznych od ktorych wymaga sie przenoszenia duzych mocy i praddw. Zaprasowywanie na “szesciokat”
wymaga jednak dos¢ znacznej sity niezbednej do zaci$niecia koncdweki, dlatego tez przy wykonywaniu takich zaprasowan (nawet przy matych przekrojach
przewoddw) ZAE ERGOM zaleca stosowanie narzedzi hydraulicznych lub tez narzedzi recznych o powiekszonym przetozeniu mechanicznym (obstugiwanych
za pomocg dwdch rak).
Wedtug badan i do$wiadczen ZAE ERGOM, aby uzyskac potaczenie o wymaganej jakosci, zaciskanie koncowek na “szesciokat” powinno odbywac sie
w nastepujacy sposob:

Na kazdej korncowce wybite lub nadrukowane jest oznaczenie podajace:

— przekroéj koncéwki oraz $rednice otworu pod Srube (w przypadku koncé-
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— numer gniazda matrycy, jaka musi zostac zacisnieta koncéwka;

— graficzne oznaczenie ilosci i potozenia wymaganych zaprasowan, wykony-

|—‘—> Wiasdciwy kierunek i kolejnosé . . . . . -
zaprasowywania dla koficéwek wanych matrycami waskimi (narzedzia reczne) badz matrycami szerokimi
- é zaznaczono strzatkami. (narzedzia hydrauliczne).
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1. Pierwsze zaprasowanie
(wewnatrz)
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Dalsze zaprasowania 1. Pierwsze zaprasowanie
(od $rodka na zewnatrz) (wewnatrz)
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Przyktad takiego oznaczenia zamieszczono ponizej.
1. Znak firmowy.

2. Numer gniazda matrycy.

3. Oznaczenie miejsca i iloci zaci$niec.
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Pierwsze zaprasowanie
2z drugiej strony (wewnatrz)

: 2. Dalsze zaprasowania
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RO RN AL (od Srodka na zewnara) 3a. Mechanicznych — waska matryca.
) = 3b. Hydraulicznych — szeroka matryca.
Konieczne jest wykonanie wszystkich zaznaczonych (zalecanych) zapraso- 4. Oznaczenie typu kabla (przekrdj i profil).

wan. Nalezy zwraca¢ uwage aby stosowac do zaciskanej koncdwki matry-
ce odpowiadajaca przekrojowi na jaki zostata ona przeznaczona.

Typy profili kablowych

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



