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DIN

48016

DK 621.315.652 : 621.315.623.7 DEUTSCHE NORMEN

Gewindekappe

zum Befestigen von Stiitzenisolatoren
fiir Starkstrom-Freileitungen bis 1000 V

Screwed cap for mounting pintype insulators for overhead power lines up to 1000 V

Mafe in mm
Nicht angegebene Einzelheiten sind zweckentsprechend zu wéhlen.
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g, Bezeichnung der Gewindekappe (Kurzzeichen GK 95):
Z’; Gewindekappe GK 95 DIN 48 016
Sa
§ Gewicht fiir Stiitzen
Pl Kurzzeichen g nach
§ = DIN 48 050 DIN 48 051
é SBE 95
35 SG 95 SBM 95
2 GK 95 5 SBD 95
SGZ 95 SBA 95
SBVA 95

Werkstoff: Kunststoff (z. B. Niederdruck Polyithylen), schwarz
Regenerate diirfen nicht verwendet werden.
Shore-D-Hirte nach DIN 53 505 : 64 bis 68
Wasseraufnahme nach DIN 53 472 : bis 1,5 mg gegeniiber Anlieferungszustand
Temperaturbestindigkeit: — 40 bis + 80 °C

Anwendung: Die Befestigung der Gewindekappe auf der Stiitze bleibt dem Hersteller der Stiitzen liberlassen.
Beim Aufschrauben der Isolatoren muf ein Drehmoment von mindestens 100 kp cm eingehalten werden.
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Fachnormenausschuf® Elektrotechnik im Deutschen Normenausschuf3 (DNA)
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Erlduterungen

Bereits seit 10 Jahren werden zur Befestigung der Nieder-
spannungsisolatoren N 95 nach DIN 48 150 auf den da-
zugehorigen Stiitzen als Bindeglied Kunststoffkappen ver-
wendet.

In friiheren Jahren wurden die Isolatoren zum groRten
Teil aufgekittet oder aufgehanft. Die beim Aufkitten auf-
tretenden Nachteile sind hinlidnglich bekannt. Beim Auf-
hanfen wird die Stiitze am Glockenschaftende mit einem
Hanfwickel versehen, auf den man nach dem Triinken
mit Leindl oder Mennige den Isolator aufschraubt. Die
Qualitit dieser Verbindungsart ist von vielen Faktoren
abhingig, so daB nicht selten Reklamationen auftraten.

1957 wurde die erste Kunststoffkappe auf den Markt ge-
bracht und fast von allen Energieversorgungs-Unterneh-
men sofort libernommen. Bei diesen Kappen muf sich
das Isolatorengewinde, wie beim Hanfwickel, in den
Kunststoff eindriicken. Nur unter bestimmten maBlichen
Voraussetzungen sind diese Kappen in der Lage, einen
sicheren Sitz des Isolators zu garantieren. Isolatoren, die
im Bohrungsdurchmesser in der duflersten Plus-Toleranz
liegen, packen beim Aufschrauben nicht an. Isolatoren,
die in der duersten Minus-Toleranz liegen, konnen leicht
platzen; auch lassen sie sich nur weniger tief aufschrauben
und kdnnen schon bei geringer Belastung umkippen.

Diese Nachteile sind bei der genormten Kappe nicht vor-
handen. Das Gewinde der Kappe ist maBlich auf das Ge-
winde der Isolatoren nach DIN 48 150 abgestimmt. Die
Gewindebreite betrigt 1,5 mm (beim Isolator 1,6 mm)
bei einer Steigung von 4,1 mm. Der freibleibende Zwischen-

raum iibernimmt die fast immer vorhandenen Steigungs-
und Formfehler der Isolatoren und verhindert au3erdem
ein Komprimieren der Luft zwischen Stiitze und Bohrungs-
grund des Isolators.

Die Gewindedurchmesser der Kappe sind derartig festge-
legt, da3 sowoh! bei Plus- wie auch bei Minus-Toleranz

der Isolatorenbohrung die Gewindeflanke beider Gewinde
zum Anliegen kommen. Dadurch ist stets ein leichtes
Aufdrehen der Isolatoren bis zum Anschlag im Isolatoren-
grund gewéhrleistet. Die in DIN 48 050 Blatt 1 und Blatt 2
und DIN 48 051 Blatt 1 und Blatt 3 angegebenen Kriifte
sind garantiert.

Die Kunststoff-Gewindekappe bringt im Gegensatz zum
Hanfen immer einen geraden, festen Sitz des Isolators
auf der Stiitze. Das Aufschrauben kann durch Hilfskriifte
erfolgen, da keine fachlichen Voraussetzungen mehr nétig
sind. Auflerdem entfillt das Innenglasieren der Isolatoren-
bohrung. Durch Erh6hung der Abzugskraft um etwa 100
bis 200 % und der Umbruchkraft (entsprechend DIN
48050 Blatt 1 und Blatt 2und 48 051 Blatt 1 und Blatt 3)
um 30 bis 40 % ergibt sich fiir die Praxis eine wesentliche
Erhohung der Sicherheit.

Das Aufbringen und Befestigen der Gewindekappe auf
der Stiitze ist Angelegenheit der Stiitzenhersteller. Er muf
einwandfreie Verbindung von Stiitze und Kappe garan-
tieren, deshalb die Angabe des Mindesdrehmomentes.

Die in dieser Norm festgelegten Werkstoffangaben miissen
im Falle einer Normung der Kunststoffe darauf abge-
stimmt werden.
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