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Poradnik — Koncowki kablowe

Technologia zaciskania koncowek i tacznikow rurowych Al-Cu

Wykonywane sg one jako: oczkowe, taczace oraz bolce.

Materiat: wszystkie typy — gatunek E-Al wg DIN 40 501 teil 3 lub DIN 17 12 teil 2.
gatunek E-Cu wg DIN 40 500 teil 2, 3 lub DIN 17 87.

Pokrycie: bez pokrycia.

Zastosowanie:

Koncoéwki oczkowe (KCA; TMA) stuza do przytaczenia przewodu za pomoca zacisku Srubowego do szyny zbiorczej, rozdzielnicy itp. taczniki rurowe stuza
do potaczenia elektrycznie ze sobg o réznych przekrojach i z rdznych materiatdw (LMAN; LMAN36). Potgczenie dokonane za ich pomocg nie moze by¢
obcigzane mechanicznie. Bolce aluminiowo-miedziane (BMAN) stuzg do przytaczenia przewodu do zacisku $rubowego.

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 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 uzyska¢ potaczenie o wymaganej jakosci, zaciskanie koncéwek na “szesciokat” powinno odbywac sie w
nastepujacy sposob:

Na kazdej koncowce wybite lub nadrukowane jest oznaczenie podajace:
‘ — przekroj koncéwki oraz $rednice otworu pod $rube (w przypadku kon-
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coéwek oczkowych);
— numer gniazda matrycy, jakg musi zostac zacisnieta koncéwka;
— graficzne oznaczenie ilosci i potozenia wymaganych zaprasowan, wykony-

Wiasciwy kierunek i kolejno$é

zaprasowywania dla koficowek wanych matrycami waskimi (narzedzia reczne) badz matrycami szerokimi
é zaznaczono strzatkami. (narzedzia hydrauliczne).
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Przyktad takiego oznaczenia zamieszczono ponizej.
2. Dalsze zaprasowania 1. Znak ﬁrmOWy.
(od $rodka na zewnatrz) .
2. Numer gniazda matrycy.
3. Oznaczenie miejsca i ilosci zacisniec.

4. Dalsze zaprasowania z drugie;
strony (od $rodka na zewnatrzﬁ

Konieczne jest wykonanie wszystkich zaznaczonych (zalecanych) zapraso- 3a. Mechanicznych — waska matryca.
wan. Nalezy zwraca¢ uwage aby stosowac do zaciskanej koncéwki matry- 3b. Hydraulicznych — szeroka matryca.
ce odpowiadajaca przekrojowi na jaki zostata ona przeznaczona. 4. Oznaczenie typu kabla (przekrdj i profil).

Typy profili kablowych

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



