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Before Starting Check to ensure that the kit you are going to use fits the cable.
Refer to the kit label and the title of the installation instruction.
Components or working steps may have been improved since you last installed this product.
Carefully read and follow the steps in the installation instruction.

General Instructions Use a propane (preferred) or butane gas torch.
Ensure the torch is always used in a well-ventilated environment.
Adjust the torch to obtain a soft blue flame with a yellow tip.
Pencil-like blue flames should be avoided.
Keep the torch aimed in the shrink direction to preheat the material.
Keep the flame moving continuously to avoid scorching the material.
Clean and degrease all parts that will come into contact with adhesive.
If a solvent is used follow the manufacturer’s handling instructions.
Tubing should be cut smoothly with a sharp knife leaving no jagged edges.
Start shrinking the tubing at the position recommended in the instruction.
Ensure that the tubing is shrunk smoothly all around before continuing along the cable.
Tubing should be smooth and wrinkle free with inner components clearly defined.

Cable Preparation

Overlap the cables to be jointed by about 150 mm. Reference line

Mark the reference line (the middle of the overlap).
Slide the outer sleeve over one cable end.

Remove the oversheath and armour according to the
dimensions given in drawing A.

A Insulation core

Reference line Wire binder

Support ring

Wire armour

Oversheath

A‘T:

Lift the armour wires and slide the support rings underneath.

If necessary build up the bedding under the support ring with a piece of oversheath.

Secure the ends of the armour wires with a wire binder. Remove the bedding level with the end of the armour wires.
Shape and position the cores as shown in drawing A and cut them at the reference line.

Table 1

Size of Conductor a b c
[mm?] [mm] [mm] [mm]
6-16 150 100 35
25-50 300 180 50
70-150 450 250 80
185-300 550 350 80

EPP-0035-INT-1/11  2/10



Slide the insulating sleeves over the long core ends.

Remove the insulation on all cores according to dimension
| = half the connector length + 5 mm.
For max. connector dimensions see Table 2.
Joint the conductors by crimping or any other method in
accordance with standard jointing practice. fz 2
Remove any sharp edges. N
Clean and degrease the connectors and the insulation. (2 J
|
Table 2
Connector
Size of Conductor Diameter Length
[mm?] [mm] [mm]
6-16 11 50
25-50 16 85
70-150 25 125
185-300 35 145
Centre the insulating sleeves over the connectors. 4

Shrink them into place starting in the centre and working
towards the ends.

Relay the cores as far as possible. For ease of installation
hold them in place with a few layers of PVC tape. 5a

Wrap the joint case round the joint and clamp the ends onto Screw clip

the armour wires using the screw clips.
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For conductor cross sections from 6-16 mm?: 5b
Fix the joint case in place with roll springs as shown in the )
picture. Roll spring
iﬁ Z S 5
S =
I Z
Cover the sharp edges of the screw clips with a piece of
cable oversheath. 6
Smooth out the area around the screw clip with filler. Filler tape
=z S g;
- -
: S = ‘
Clean and degrease the ends of the oversheath for a length 7

of about 150 mm.

Position the outer sealing sleeve centrally over the joint area.
Start shrinking in the centre working towards the ends.

Joint completed.
Allow the joint to cool before applying any mechanical strain.

Please dispose of all waste according to i
. . g
environmental regulations. @ "

The Information contained in these installation instructions is for use only by installers trained to make electrical power
installations and is intended to describe the correct method of installation for this product. However, TE Connectivity has no
control over the field conditions which influence product installation.

It is the user’s responsibility to determine the suitability of the installation method in the user’s field conditions. TE Connectivity’s
only obligations are those in TE Connectivity’s standard Conditions of Sale for this product and in no case will TE Connectivity
be liable for any other incidental, indirect or consequential damages arising from the use or misuse of the products.

Raychem, TE Connectivity and TE connectivity (logo) are trademarks.

© 2011 Tyco Electronics Raychem GmbH.
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Pred montazi

Vseobecné pokyny

Priprava kabelu

Konce spojovanych kabell nechte pfesahovat asi 150 mm.
Oznacte si stied spojky (stfed pfesahu).
Nasurite vnéjsi plastovou trubici na jeden odistény konec

kabelu.

Odstrarite plast kabelu a pancit v délkach dle obr. A.

Pfed montazi provéite, zda kabelova souprava odpovida VaSemu kabelu.
Porovnejte, zda souhlasi oznaeni soupravy s oznacenim montazniho navodu.

Upozoriujeme, Ze je mozna zména postupu prace mezi sou¢asnym montédznim navodem

a Vasi posledni montazi.

Proto si krok po kroku zkontrolujte tento montazni navod.

Pouzivejte propanovy (vyhodnéj$i) nebo propan-butanovy plynovy horak.

Zajistéte, aby hofak byl vzdy pouzivan v prostorech s dostateCnym vétranim.

Nastavte hofak tak, aby plamen byl mékce modry se Zlutou Spickou.

Modry ostry plamen je nepfipustny.

Plamen orientujte do sméru smrdtovani, aby se smrstovany materal pfedehfival.

Hofdkem pohybujte rovnomérné tak, aby jste zabranili mistnimu pfehfati materialu.

VSechna mista, ktera pfijdou do styku s lepidlem dukladné ocistéte a odmastéte.

PFi pouziti Cisticich a odmastovacich prostfedkd dbejte pokynt vyrobce.

PFi zafezavani trubic pouzivejte ostry n(iZ, na trubici nesmi vzniknout Zadné ostré zarezy.
Smrstovat zaginejte v misté doporu¢eném montaznim navodem.

Dfive nez pokraCujete ve smrstovani podél kabelu, pfesvédcte se, je-li trubice po celém obvodu
hladce smrsténa.

Trubice musi byt po smrsténi cela hladka, bez zahybu a pevné pfilehla k vnitfnim komponentim.

1

stfedova linie

izolace jadra
vyplhova hmota

stfedova linie

dratovy uvazek

podpérny kruh

dratovy pancif

plast’ kabelu

—

danalnnah

AJ
-« >

- a ——————P>4—— b —»
Zvednéte draty pancife a vsurite pod né podpérné kruhy.
Jestlize je to nezbytné, obnovte vypli pod podpérnym kruhem pouzitim kusu plasté kabelu.
Zajistéte konce draténého pancife pomoci dratového Uvazku.
Odstrarite vypln do vzdalenosti souhlasné s koncem dratl pancife.
Vytvarujte a rozmistéte Zily dle obrazku A a odfiznéte je na stfedové linii.
Tabulka 1
Jmenovity prifez jadra a b c
[mm?] [mm] [mm] [mm]
6-16 150 100 35
25-50 300 180 50
70-150 450 250 80
185-300 550 350 80
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Vlastni montaz spojky

Ocistéte zily od zbytku vypliiové hmoty

a odmastéte je.

Nasurite izolaéni trubice na delsi konce 2il.

Odstrante izolaci na véech jadrech v délce | = poloviéni
délka spojovace + 5 mm.

Maximalni rozméry spojovacl pfed montazi - viz tabulka
2

L

Jadra spojte pomoci lisovani, pajeni nebo jiné rovnocenné L Nﬁ
metody spojovani. o >
Odstrarite ostré hroty a hrany na spojovagi.
Spojovacde a izolaci jader dobfe olistéte a odmastéte. |
Tabulka 2

Spojovaé
Jmenovity prirez jadra Primeér Délka
[mm?] [mm] [mm]
6-16 1 50
25-50 16 85
70-150 25 125
185-300 35 145

Izola¢ni trubice umistéte centricky nad spojovade.
Smrstéte je od stfedu smérem k jednotlivym konctm.

Stahnéte zily co nejvice k sobé. Pro snadnou montaz zily
zajistéte nékolika vrstvami PVC pasky.

Navirite klec spojky centricky kolem spojeni kabelt

a zajistéte jeji konce v misté podpérnych kruh(

na draténych pancifich pomoci Sroubovych spon.

B5a

Sroubova spona

ki
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Pro priifezy jader od 6-16 mm?:
Zaijistéte klec spojky v misté podpérnych kruht pomoci
kruhovych per dle obrazku.

Zakryjte ostré hrany Sroubovych spon uzitim kust plasté
kabelu.
Okoli Sroubovych spon vyhladte pomoci vypliiové pasky.

Ocistéte a odmastéte konce plasté kabelu v délce
pfiblizné 150 mm.

Umistéte vnéjsi plastovou trubici centricky nad spojeni
a smrstéte ji. Smrstovat zaénéte ze stfedu a pokradujte
smérem k jednotlivym konctm.

Tim je spojka dokoncena.
Nechte spojku vychladnout pfed jakymkoliv mechanickym
namahanim.

Likvidujte, prosim, veskeré odpadové
materialy v souladu s pfedpisy pro I
ochranu Zivotniho prostiedi. @

CZ

5b

kruhova pera

.
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vyplhova paska
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Udaje obsazené v tomto montaznim navodu jsou uréeny pro pouziti montéry kabelovych soubort s opravnénim montovat kabelové armatury pfislusného napéti a
zaroven opravnénych pracovat na elektrickych zafizenich a popisuji spravny postup montaze tohoto vyrobku. Vzhledem k tomu, Ze firma TE Connectivity nemGze
znat v8echny podminky, které mohou ovlivnit montaz vyrobku, berou vSichni na védomi, Ze uzZivatel musi vzit toto v Uvahu a pouzit své vlastni zkuSenosti a odborné
znalosti pfi montazi kabelového souboru. Zavazky firmy TE Connectivity jsou dany standardnimi podminkami prodeje firmy TE Connectivity pro tento vyrobek. V
zadném pfipadé neni firma TE Connectivity odpovédna za Zadné nahodné, nepiimé a nasledné skody zplisobené nespravnym pouZzitim nebo uZzitim vyrobku.

Raychem, TE Connectivity a TE Connectivity logo jsou ochrannymi znackami.

© 2011 Tyco Electronics Raychem GmbH.
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Vor Montagebeginn Uberpriifung auf richtige Zuordnung: Kabeltyp und Kabelgarnitur
Anwendungsbeschreibung auf Garniturenetikett sowie Montageanleitung helfen bei der richtigen
Zuordnung.
Wichtige Montageschritte oder Bauteile kdnnen sich geandert haben. Anleitung daher vorher
durchlesen und Montageschritte wie in dieser Anleitung angegeben befolgen.

Allgemeine Richtlinien Maglichst Propan- (wird bevorzugt) oder Butangas verwenden.
Brenner nur in gut belifteter Umgebung einsetzen.
Weiche, gelbe Flammenspitze einstellen.
Scharfe, blaue Flammenspitze vermeiden.
Flamme beim Aufschrumpfen in Schrumpfrichtung halten, damit Schlauche bzw. Formteile
entsprechend vorgewarmt werden.
Brenner stetig bewegen, um értliche Uberhitzung zu vermeiden.
Samtliche zu verklebenden Teile reinigen und mit fettfreiem Reinigungsmittel entfetten.
Gebrauchsanweisung des Reinigungsmittelherstellers ist zu beachten.
Schlauche und Formteile gemafR den gesonderten Anweisungen innerhalb der Montagefolge
aufschieben bzw. schrumpfen.
Schlauche und Formteile missen rundum fest und faltenfrei anliegen.

Vorbereitung des Kabels

Kabelenden etwa 150 mm Uberlappen lassen. Bezugslinie

Bezugslinie kennzeichnen (Mitte der Uberlappung).
AuBenschlauch liber ein gereinigtes Kabelende
schieben.

Kabelmantel und Stahldrahtbewehrung entsprechend den

Abmessungen der Zeichnung A entfernen.
.

A Isolierung

Bezugslinie Drahtbund

Stitzring

Stahldrahtbewehrung

Kabelmantel

4

dooolonoh

. : L}L‘;

W
|
|

Bewehrungsdrahte anheben und Stitzring Uber die gemeinsame Aderumhullung bis zur Mantelkante schieben.

Eventuell vorhandene Durchmesserunterschiede zwischen Stiitzring und Aderumhullung mit Kabelmantelresten ausgleichen.
Bewehrungsdrahte mit Drahtbund auf Stiitzring festlegen. Aderumhillung gemaf Abmessung ¢ entfernen. Adern entsprechend
der Zeichnung A ausbiegen, falls erforderlich auf der langer abgesetzten Seite Kabelseite kreuzen und an der Bezugslinie
schneiden.

Tabelle 1

Leiterquerschnitt a b c
[mm?] [mm] [mm] [mm]
6-16 150 100 35
25-50 300 180 50
70-150 450 250 80
185-300 550 350 80
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Innenschlauche uber die langeren Kabeladern schieben.

Aderisolierung nach Maf}

| = halbe Verbinderlange + 5 mm absetzen.

Max. Verbinderabmessungen vor der Installation siehe
Tabelle 2.

Leiter mit Hilfe der Prel3-, L6t- oder einer anderen
gleichwertigen Verbindungsmethode verbinden.
Scharfe Kanten entfernen, Leiterverbindung und
angrenzende Aderisolierung reinigen und entfetten.

LU

Tabelle 2

Max. Verbinderabmessungen
Leiterquerschnitt Durchmesser Liange
[mm?] [mm] [mm]
6-16 50
25-50 90
70-150 130
185-300 150

Innenmuffen mittig Giber den Verbinderbereich schieben und
von der Mitte ausgehend gleichmaRig aufschrumpfen.

Innenschlauche abkiihlen lassen und Kabeladern eng
aneinander legen.

Kabeladern mit einem Isolierband auf beiden Seiten des
Verbinders zusammenbinden.

Isolierband
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Den Metallkdrper um die Muffe wickeln und die Enden mit
den mitgelieferten Schlauchschellen auf der Bewehrung
festlegen.

Fiir die Leiterquerschnitte von 6 bis 16 mm?:

Die Enden des Metallkrpers mit den mitgelieferten
Rollfedern auf der Bewehrung festlegen.

Scharfe Kanten der Schlauchschellen mit einem Stilick
Kabelmantel umwickeln.

Den Bereich der Schlauchschellen mit dem schwarzen
Fillband glatten.

Kabelmantelenden auf einer Lange von 150 mm reinigen,
entfetten und aufrauhen.

AuRenschlauch mittig Gberschieben und von der Mitte
ausgehend gleichmaBig aufschrumpfen.

Fertig installierte Verbindungsmuffe.

Verbindungsmuffe vor mechanischer Belastung auf
Umgebungstemperatur abkiihlen lassen.

Verpackungsmaterial sowie andere
Abfélle entsprechend den einschlagigen % "
Vorschriften entsorgen.

6a

Schlauchschellen

/m\\\\
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6b

Rollfedern
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Fillband

)
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Samtliche Angaben in dieser Montageanleitung richten sich ausschlief3lich an ausgebildetes Starkstrom-Montagepersonal und haben den
Zweck, die ordnungsgemale Installationsmethode dieses Produktes zu beschreiben. TE Connectivity hat jedoch keinerlei Einfluss auf die
Rahmenbedingungen, welche die Installation des Produktes beeinflussen. Es liegt in der Verantwortlichkeit des Kunden, die Eignung der
Installationsmethode fur seine Rahmenbedingungen sicherzustellen. Die Verpflichtungen von TE Connectivity richten sich ausschliel3lich
nach TE Connectivitys Allgemeinen Geschéaftsbedingungen. TE Connectivity ist keinesfalls verantwortlich fur jedwede Schaden, seien sie
zufallig, mittelbar oder unmittelbar, welche im Zusammenhang mit dem Gebrauch oder Missbrauch des Produktes entstehen.

Raychem, TE Connectivity und TE Connectivity (Logo) sind Marken. © 2011 Tyco Electronics Raychem GmbH
EPP-0035-INT-1/11  10/10



