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Installation Instruction
Rayligator Branch Joint for 4-Core Plastic Cables up to 1 kV without Armour
using Multi-core
Connectors type: Hellstern

2

CZ
Montážní návod
Rayligator Odbo�ná spojka pro 4-žilové celoplastové kabely do 1 kV bez pancí�e 
s použitím vícejádrového spojova�e

6

DE
Montageanleitung
RAYLIGATOR Abzweigmuffe für vieradrige Kunststoffkabel 1kV ohne 
Bewehrung, unter Verwendung von Mehrfachklemmen Typ P� sterer, Arcus oder 
Hellstern

10
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Montavimo instrukcija
Rayligator Atšakojimo mova iki 1 kV keturgysliams nešarvuotiems kabeliams 
su plastiko izoliacija. Skirta naudoti kartu su Hellstern tipo daugiagysliu 
atšakojimo gnybtu.

14
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Instrukcja monta�u
Rayligator Mufa rozga���na do nieopancerzonych kabli cztero�y�owych o 
izolacji i pow�oce z tworzyw sztucznych na napi�cie 1 kV z zastosowaniem 
pier	cieniowej z�
czki przebijaj
cej Hellstern

18

RO
Instruc�iune de montaj 
Rayligator Man�on deriva�ie pentru cabluri cu 4 conductoare nearmate, cu 
izola�ie MP, pîn la 1 kV, folosind conectori multi conductoare tip P� sterer

22

RU
�����	
�� �� ������	
Rayligator �������������� ����� ��� 4-� ������� ��!���" # 
$��#���##%�%" �&%��'��" !�& !(%�� �� ��$(������ �% 1 �). 
) �%�$����� # �%��'���� #%���������� Hellstern.

26

SI
Navodilo za montažo
RAYLIGATOR Odcepna spojka za štirižilne kable izolirane z umetno maso, brez 
armature in uporabo ve�žilnega konektorja 1 kV 
Tip: P� sterer

30

SK
Montážny návod
Rayligator Odbo�ná spojka s viac-žilovým spojova�om pre 4 žilové 1 kV káble s 
polymérovou izoláciou, bez panciera 
typ spojova�a: Hellstern 

34
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Check to ensure that the kit you 
are going to use � ts 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.

Use a propane (preferred) or butane gas torch. Ensure the torch is always used in a well-ventilated envi-
ronment.
Adjust the torch to obtain a soft blue � ame with a yellow tip. Pencil-like blue � ames should be avoided.
Keep the torch aimed in the shrink direction to preheat the material. Keep the � ame 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 de� ned.

Before Starting General Instruction

Application Range Kit Conductor Size (mm2) Diameter (mm)

Main Cable

BMHM1001-4B1 95 - 185 37 - 59

BMHM1001-4C1 (16 - 70)* (21 - 37) *

BMHM1001-4D1 95 - 240 37 - 62

Branch Cable

BMHM1001-4B1

BMHM1001-4C1
6 - 95 16 - 45

BMHM1001-4D1 6 - 70 16 - 40

Multi-Core Connector

BMHM1001-4B1

BMHM1001-4C1
max. 115

BMHM1001-4D1 max. 125

* Only when additional black mastic EPPA 206-4-250 is used (to be ordered separately). 
The black mastic is already included in accessories with an application range of 16-185 mm² (See kit label).

Cable Preparation
Completely remove the oversheath and beddings of the main and branch cables according to the dimensions shown in drawing 
A. Carefully clean and degrease the entire joint area. Mark the reference-line on the main cable cores as shown in drawing A.
Wrap an aluminium foil around both sides of the cable to within 70 mm of the cut back respectively. 

1Main Cable

a. Using a plastic wedge, prise the four cores apart. There 
should be a gap of at least 20 mm at the reference line 
between the lower and the upper two cores.
For stranded conductors it may be necessary to use two 
wedges to hold the cores apart.

b. Completely remove the central � ller from the main 
cable.

Note: Do not damage the core insulation.

A

all dimensions in mm

Al-foil

Oversheath

Cable cores

Multi-core connector

Reference line

300

150

300

70

70

b

a

Central � ller

Plastic wedge

Reference line

EN
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Hellstern multi-core connectors

Insert 2 sticks of the mastic � ller (each 100 mm long) from 
either side between the separated cores and press them 
together. The middle of the mastic should be at the
reference line. Insert the 2 core separators into the mastic 
(see drawing 3a).

Prise the other 2 cores. Tear the third stick of mastic in half, 
stretching each half into lengths of 100 mm. Press these 
2 sticks of mastic into place according to drawing 3b.

Completion of Branch Joint
Make the branch cable connections.
Press the cores of the branch cable in towards the main 
cable. Keep a separation (T) between the main and branch 
cable given by the thickness of the clip as illustrated.

Install the multi-core connector at the reference line
according to the manufacturers instructions.

Branch Cable 

Bend the cores of the branch cable to suit the multi-core 
connector.

Completely remove the central � ller.

Cut the cores to the required length and remove the
primary insulation as required for the connector. Position the 
aluminium foil to within 70 mm from the cutback.

2Seal the crutch area as shown in the diagram below.

4

5

6

7aTake a sheet of mastic � ller and remove the release foil. With 
the textile 9 eece covered side outwards, wrap the mastic 
sheet with a slight tension around the main and branch 
cable cores, closely � tting it up against the multi-core 
connector (7a).

Push the mastic � ller during the installation as well as 
possible into place (7b).

7b

3a 3b

T Clip

70

EN
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9Wrap the third sheet of mastic � ller over the multi-core 
connector. Ensure that it equally overlaps both already
installed layers. Again, push the mastic � ller as well as 
possible into place.

Hold the rails of the wraparound together. To ensure
easier operation, lift them slightly, and slide the metal 
channel over the rails so that it overlaps the wraparound 
equally on both sides.

For Main cables with cross section up to 70 mm² only:

Wrap the black mastic EPPA 206-4-250 (according to 
drawing 9) with a slight tension closely � tting to the
Aluminium foil around the main cable.

Position the wraparound over the joint area with the
adhesive � ap in line with the branch cable. The
wraparound should overlap the aluminium foil equally on 
each side of the joint. 

8Repeat with the second sheet of mastic � ller on the other 
side of the multi-core connector.

10

11

12

13Slide the clip onto the wraparound between the branch and 
main cable. If necessary tap it gently into place, without 
changing the position of the wraparound or damaging the 
aluminium foil.

EN
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14

15

16

17

18

Shrink the wraparound into place starting in the middle and 
continuing towards one end of the joint. Heat equally around 
the circumference until the colour of the paint on the 
wraparound has completely changed to black.

Repeat this process towards the other end.

The joint is complete.

Allow the joint to cool before moving or applying any
mechanical strain.

When the colour of the whole joint has completely changed 
to black continue heating evenly over the whole joint until it 
is smooth. The shape of the joint should be as shown in the 
picture without visible steps.

Note: Extra heat is required on the metal channel and the 
clip until the two white lines under the channel are visible, 
and it can be seen clearly that the adhesive from the clip has 
completely melted.

Install the cable tie around the branch and main cable 50 mm 
from the end of the clip. Tighten the clip until the
adhesive is seen to � ow from between the cables.

Please dispose of all waste according to 
environmental regulations.

Cable tie

50

White lines

EN

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 � eld conditions which in� uence product installation. 
It is the user‘s responsibility to determine the suitability of the installation method in the user‘s � eld 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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P�ed montáží prov��te, zda kabelová 
souprava odpovídá Vašemu kabelu.

Porovnejte, zda souhlasí ozna�ení 
soupravy s ozna�ením montážního 

návodu. Upozor�ujeme, že je možná 
zm�na postupu práce mezi sou�asným 

montážním návodem a Vaší poslední 
montáží. Proto si krok po kroku zkon-

trolujte tento montážní návod.

Používejte propanový (výhodn�jší) nebo propan-butanový plynový ho�ák. Zajist�te, aby ho�ák byl 
vždy používán v prostorech s dostate�ným v�tráním. Nastavte ho�ák tak, aby plamen byl m�kce mo-
drý se žlutou špi�kou. Modrý ostrý plamen je nep�ípustný. Plamen orientujte do sm�ru smrš�ování, 
aby se smrš�ovaný materál p�edeh�íval. Ho�ákem pohybujte rovnom�rn� tak, aby jste zabránili 
místnímu p�eh�átí materiálu. Všechna místa, která p�ijdou do styku s lepidlem d	kladn� o�ist�te a 
odmast�te. P�i použití �istících a odmaš�ovacích prost�edk	 dbejte pokyn	 výrobce. P�i za�ezávání 
trubic používejte ostrý n	ž, na trubici nesmí vzniknout žádné ostré zá�ezy. Smrš�ovat za�ínejte v míst� 
doporu�eném montážním návodem. D�íve než pokra�ujete ve smrš�ování podél kabelu, p�esv�d�te 
se, je-li trubice po celém obvodu hladce smršt�na. Trubice musí být po smršt�ní celá hladká, bez 
záhyb	 a pevn� p�ilehlá k vnit�ním komponent	m.

P�ed montáží Všeobecné pokynyCZ
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Likvidujte, prosím, veškeré odpadové 
materiály v souladu s p�edpisy pro ochranu 
životního prost�edí.

CZ

Údaje obsažené v tomto montážním návodu jsou ur�eny pro použití montéry kabelových soubor	 s oprávn�ním montovat kabelové armatury p�íslušného nap�tí a 
zárove� oprávn�ných pracovat na elektrických za�ízeních a popisují správný postup montáže tohoto výrobku. Vzhledem k tomu, že � rma TE Connectivity nem	že 
znát všechny podmínky, které mohou ovlivnit montáž výrobku, berou všichni na v�domí, že uživatel musí vzít toto v úvahu a použít své vlastní zkušenosti a odborné 
znalosti p�i montáži kabelového souboru. Závazky � rmy TE Connectivity jsou dány standardními podmínkami prodeje � rmy TE Connectivity pro tento výrobek. V 
žádném p�ípad� není � rma TE Connectivity odpov�dná za žádné náhodné, nep�ímé a následné škody zp	sobené nesprávným použitím nebo užitím výrobku.
Raychem, TE Connectivity a TE Connectivity logo jsou ochrannými zna�kami.
© 2011 Tyco Electronics Raychem GmbH.
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Überprüfung auf rich tige Zuord nung:
Ka bel typ und Ka bel gar ni tur
An wen dungs bes chrei bung auf Gar ni-
tur enet i kett sow ie Montagean lei tung 
hel fen bei der rich ti gen Zu ord nung.
Wich tige Mon ta ges chritte od er Bau-
teile können sich geändert ha ben.
An lei tung dah er   v o  r h e r  durch le-
sen und Mon ta ges chritte wie in dies er 
An lei tung an ge ge ben be fol gen.

Möglichst Propan- (wird bevorzugt) oder Butangas verwenden.
Brenner nur in gut belüfteter Umgebung einsetzen.
Weiche, gelbe Flammenspitze einstellen. Scharfe, blaue Flammenspitze vermeiden.
Flamme beim Aufschrumpfen in Schrumpfrichtung halten, damit Schläuche bzw. Formteile entsprechend vorge-
wärmt werden. 
Brenner stetig bewegen, um örtliche Überhitzung zu vermeiden.
Sämtliche zu verklebenden Teile reinigen und mit fettfreiem Reinigungsmittel entfetten.
Gebrauchsanweisung des Reinigungsmittelherstellers ist zu beachten.
Schläuche und Formteile gemäß den gesonderten Anweisungen innerhalb der Montagefolge aufschieben bzw. 
schrumpfen.
Schläuche und Formteile müssen rundum fest und faltenfrei anliegen.

Vor Mon ta geb e ginn Allgemeine Richtlinien

Anwendungsbereich Kit Leiterquerschnitt (mm2) Durchmesser (mm)

Hauptkabel

BMHM1001-4B1 95 - 185 37 - 59

BMHM1001-4C1 (16 - 70)* (21 - 37) *

BMHM1001-4D1 95 - 240 37 - 62

Abzweigkabel

BMHM1001-4B1

BMHM1001-4C1
6 - 95 16 - 45

BMHM1001-4D1 6 - 70 16 - 40

Mehrfachklemme

BMHM1001-4B1

BMHM1001-4C1
max. 115

BMHM1001-4D1 max. 125

* Nur wenn schwarzes Mastik EPPA 206-4-250 verwendet wird (nicht im Lieferumfang enthalten). 
In Zubehör für einen Anwendungsbereich von 16 – 185 mm2 ist schwarzes Mastik enthalten (siehe Kit-Beschriftung).

Kabelvorbereitung
Kabelmäntel und Aderumhüllungen des Haupt- und der Abzweigkabel gemäß Zeichnung A entfernen. Den gesamten 
Muffenbereich sorgfältig reinigen und entfetten. Bezugslinie auf den Adern des Hauptkabels nach Zeichnung A markieren. 
Auf beiden Kabelseiten sowie am Abzweigkabel im Abstand von 70 mm von der Mantelkante je eine Aluminiumfolie um den 
Kabelmantel wickeln. 

1Hauptkabel

a. Mit vorgeschriebenem Spreizkeil, wie in Bild 1 dargestellt, 
die Adern des Durchgangskabels im Bereich der 
Bezugslinie, zwischen den beiden oberen und unteren 
Adern mindestens 20 mm spreizen. Bei mehrdrähtigen 
Adern emp� ehlt es sich, zwei Spreizkeile zu verwenden.

b. Zwickelfüller im ganzen Muffenbereich entfernen.

Achtung: Die Aderisolierung darf nicht verletzt werden.

A

Abmessungen in mm

Aluminiumfolie

Kabelmantel

Kabelader

Mehrfachklemme

Bezugslinie

300

150

300

70

70

b

a

Zwickelfüller

Spreizkeil

Bezugslinie
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Siehe Beschreibung der jeweiligen Mehrfachklemmen 
sowie Bilder 2 – 3a und 3b.

Fertigstellung der Abzweigmuffe
Adern des Abzweigkabels so ausrichten, dass zwischen 
Haupt- und Abzweigkabel ein Abstand (T) entsprechend der 
Dicke der Abzweigklammer erreicht wird (siehe Bild 6).

Abzweigkabel in Mehrfachklemme einführen und 
anschließen.

Die Kabeladern wieder zusammendrücken.
Mehrfachklemme gemäß der Montageanweisung des Klem-
menherstellers mittig zur Bezugslinie installieren.

Abzweigkabel

Die Adern des Abzweigkabels passend zur Mehrfachklemme 
ausbiegen.

Zwickelfüller entfernen.

Kabeladern auf die erforderliche Länge zuschneiden 
und Primärisolierung nach Herstellerangaben entfernen. 
Aluminiumfolie 70 mm von der Schnittstelle entfernt 
anbringen.

2Zwickelbereich wie dargestellt abdichten.

4

5

6

7aSchutzfolie eines Dichtmassestreifens entfernen.
Dichtmassestreifen mit dem Gewebevlies nach außen unter 
leichtem Zug bündig mit der Mehrfachklemme um Haupt- 
und Abzweigkabel wickeln.
Dichtmassestreifen kräftig andrücken.

Darauf achten, dass der Dichtmassestreifen im Bereich 
des Abzweigs bündig mit dem Metallring ist (7b).

7b

3a 3b

T Klammer

70
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9Dritten Dichtmassestreifen mittig über der Mehrfachklemme 
aufbringen, so dass die beiden anderen Streifen gleichmäßig 
überlappt werden.
Dichtmassestreifen gut andrücken.

Rundpro� le der Schrumpfmanschette zusammendrücken, 
etwas anheben und Verschlussschiene so weit 
überschieben, dass sie an beiden Seiten gleichmäßig 
übersteht.

Nur bei Hauptkabel bis max. 70 mm2:

Schwarzen Dichtmassestreifen EPPA 206-4-250 unter 
leichtem Zug bündig mit der Aluminiumfolie auf den 
Kabelmantel wickeln.

Separat zu bestellen!

Schrumpfmanschette so positionieren, dass das Rundpro� l 
in Längsrichtung auf dem Abzweigkabel liegt und die 
Aluminiumfolien an beiden Muffenenden gleich weit 
überlappt werden.

8Zweiten Dichtmassestreifen auf der anderen Seite der 
Mehrfachklemme in gleicher Weise verarbeiten.

10

11

12

13Abzweigklammer zwischen Haupt- und Abzweigkabel 
installieren. Dabei die Schrumpfmanschette zwischen den 
Kabeln zusammendrücken und Abzweigklammer bis zum 
Anschlag einschieben.

Falls notwendig mit Gummihammer nachhelfen.
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Anschließend die andere Hälfte von der Mitte ausgehend in 
gleicher Weise aufschrumpfen.

DE

15

16

17

18

Manschette von der Mitte ausgehend gleichmäßig in eine 
Richtung aufschrumpfen.

Manschette solange gleichmäßig heizen, bis sie komplett 
schwarz ist.

Fertig installierte Abzweigmuffe.

Abzweigmuffe vor mechanischer Belastung auf 
Umgebungstemperatur abkühlen lassen.

Nach beendigtem Schrumpfvorgang, d.h. wenn die Muffe 
komplett schwarz ist, Muffenbereich weiter nachwärmen, 
bis er glatt ist. Die Muffe sollte keine sichtbaren Stufen 
aufweisen (siehe Abbildung).

Achtung:
Klebebeschichtung der Abzweigklammer muss sichtbar 
� ießen.
Im Schienenbereich müssen zwei parallel verlaufende
weiße Streifen sichtbar sein.

Kabelbinder 50 mm vom Ende der Abzweigklammer über 
Durchgangs- und Abzweigkabel montieren und kräftig 
anziehen, so dass der Kleber der Abzweigklammer deutlich 
gequetscht wird.

Verpackungsmaterial  sowie andere 
Abfälle entsprechend den einschlägigen 
Vorschriften entsorgen.

Kabelbinder

50

Weiße Linien

14

Sämtliche Angaben in dieser Montageanleitung richten sich ausschließlich an ausgebildetes Starkstrom-Montagepersonal und haben den 
Zweck, die ordnungsgemäße Installationsmethode dieses Produktes zu beschreiben. TE Connectivity hat jedoch keinerlei Ein� uss auf die 
Rahmenbedingungen, welche die Installation des Produktes beein� ussen. Es liegt in der Verantwortlichkeit des Kunden, die Eignung der 
Installationsmethode für seine Rahmenbedingungen sicherzustellen. Die Verp� ichtungen von TE Connectivity richten sich ausschließlich nach 
TE Connectivitys Allgemeinen Geschäftsbedingungen. TE Connectivity ist keinesfalls verantwortlich für jedwede Schäden, seien sie zufällig, 
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
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Pasitikrinkite ar komplektas, kur
 nau-
dosite, tinka kabeliui. Remkit�s etike-
te, esan�ia ant d�ž�s, bei montavimo 
instrukcijos antrašte. Nepamirškite, 
kai kurie komponentai ar darbo eiga 
gali b�ti patobulinti, nuo to laiko, kai 
montavote š
 gamin
 paskutin
 kart. 
D�mesingai perskaitykite ir laikykit�s 
montavimo instrukcijos nurodym�.

Naudokite propano (rekomenduojama) arba butano dujas.
Pasir�pinkite, kad dujinis degiklis b�t� naudojamas tik gerai v�dinamoje aplinkoje.
Pareguliuokite degikl
, kad gautum�te švelnios m�lynos spalvos liepsn su geltonu galiuku.
Venkite aštrios, pieštuko tipo m�lynos liepsnos.
Degikl
 laikykite nukreipt užsodinimo kryptimi: taip iš anksto pašildysite medžiag.
Vis laik judinkite degikl
, kad nesudegintum�te gaminio.
Nuvalykite ir nuriebinkite visas vietas, kurios liesis su klijais.
Jei tam naudosite tirpikl
, laikykit�s tirpiklio gamintojo nurodym�.
Termosusitraukiant
 vamzdel
 pjaustykite tik aštriu peiliu, nepalikdami joki� nelygi�, atsikišusi� atbrail�.
Užsodinti vamzdel
 prad�kite toje vietoje, kuri nurodyta montavimo instrukcijoje.
Prieš t�sdami darb 
sitikinkite, kad vamzdelis užsodintas tolygiai iš vis� pusi�.
Užsodintas vamzdelis turi b�ti lygus ir be raukšli�, turi aiškiai matytis vidini� komponent� kont�rai.

Prieš prad=dami dirbti Bendri nurodymai

Panaudojimo spektras Komplektas Gyslos skerspj>vis [mm²] Diametras (mm)

Pagrindinis kabelis

BMHM1001-4B1 95 - 185 37 - 59

BMHM1001-4C1 (16 - 70)* (21 - 37) *

BMHM1001-4D1 95 - 240 37 - 62

Atšakojamas kabelis

BMHM1001-4B1

BMHM1001-4C1
6 - 95 16 - 45

BMHM1001-4D1 6 - 70 16 - 40

Daugiagyslis atšakojimo gnybtas

BMHM1001-4B1

BMHM1001-4C1
maks. 115

BMHM1001-4D1 maks. 125

* tik kai naudojama papildoma juoda mastika EPPA 206-4-250 (užsakoma atskirai).
Juoda mastika 
eina 
 movos 16 – 185 mm2 pagrindiniams kabeliams komplekt (ži�r. etiket�).

Kabeli? paruošimas
Pagal A paveiksl�lyje pateiktus išmatavimus pilnai nuimkite pagrindinio ir atšakojamo kabeli� išorinius ir vidinius apvalkalus. 
Vis kabeli� sujungimo srit
 atsargiai nuvalykite ir nuriebinkite. Ant pagrindinio kabelio gysl� pažym�kite atskaitos linij, kaip tai 
parodyta A paveiksl�lyje.
70 mm atstumu nuo išorinio apvalkalo galo ant abiej� pagrindinio kabelio pusi� išorinio apvalkalo užvyniokite aliuminio folij.

1Pagrindinis kabelis

a. naudodami plastikin
 pleišt, praskirkite visas 4 gyslas. 
Tarp viršutini� dviej� ir žemutini� dviej� gysl� ties 
atskaitos linija turi b�ti mažiausiai 20 mm tarpas.
Jei laidininkai daugiavieliai, tada gysloms praskirti gali 
prireikti panaudoti du pleištus.

b. visiškai pašalinkite pagrindinio kabelio centrin@ 
užpild
.

Pastaba: atsargiai, nepažeiskite gysl� izoliacijos !

A

Matmenys pateikti mm.

aliuminin� folija

išorinis apvalkalas

pagrindinio kabelio gyslos

daugiagyslis atšakojimo gnybtas

atskaitos linija

300

150

300

70

70

b

a

centrinis užpildas

plastikinis
pleištas 

atskaitos linija
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Hellstern tipo daugiagyslis atšakojimo gnybtas
Tarp praskirt� pagrindinio kabelio gysl� iš bet kurios pus�s 

kiškite dvi mastikos užpildo lazdeles (kiekviena 100 mm 
ilgio) ir jas kartu suspauskite. Mastikos vidurys turi atsidurti 
ties atskaitos linija. � mastik tarp gysl� 
kiškite du gysl� sky-
riklius, kaip taip parodyta 3a paveiksl�lyje. 
Praskirkite kitas dvi gyslas. Tre�ij mastikos užpildo lazdel� 
perpl�škite pusiau. Tada kiekvien pusel� ištempkite iki 100 
mm ilgio ir 
spauskite tarp praskirt� gysl� iš abiej� pusi�, kaip 
tai parodyta 3b paveiksl�lyje. 

Atšakojimo movos užbaigimas
Prijunkite atšakojam kabel
. 

Atšakojamo kabelio gyslas prispauskite prie pagrindinio 
kabelio gysl�. Tarp pagrindinio ir atšakojamo kabeli� 
apvalkal� turi išlikti T dydžio atstumas – j
 užtikrina kaiš�io 
storis (ži�r. 6 pav.). 

Ties atskaitos linija sumontuokite daugiagysl
 atšakojimo 
gnybt. Montuokite vadovaudamiesi gnybto gamintojo 
montavimo instrukcija.

Atšakojamas kabelis
Išlankstykite atšakojamo kabelio gyslas taip, kad jas b�t� 
galima 
statyti 
 daugiagysl
 atšakojimo gnybt.

Visiškai pašalinkite centrin@ užpild
.

Nupjaukite gyslas iki reikiamo ilgio ir nuimkite vis� gysl� gal� 
izoliacij pagal atšakojimo gnybto montavimo instrukcij. 
70 mm atstumu nuo išorinio apvalkalo galo ant atšakojamo 
kabelio išorinio apvalkalo užvyniokite aliuminin� folij.

2Užsandarinkite šaknel�s srit
, kaip tai parodyta paveiksl�lyje.

4

5

6

7aPaimkite mastikos užpildo lakšt ir nuimkite nuo jo apsaugin� 
folij. Šiek tiek patempdami užvyniokite mastikos užpild ant 
pagrindinio ir atšakojamo kabeli� taip, kad jis liest?si prie 
daugiagyslio atšakojimo gnybto (7a pav.). 

D�mesio, tekstiline medžiaga padengta mastikos pus� 
turi b�ti išor�je !

Užvyniot mastikos užpild apspauskite rankomis, kiek tai 
yra @manoma (7b pav.).

7b

3a 3b

T kaištis

70
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9Ant daugiagyslio atšakojimo gnybto užvyniokite tre�ij
 
mastikos užpildo lakšt. Stenkit�s, kad jis po lygiai užeit� ant 
abiej� jau užvyniot� lakšt�.

Užvyniot tre�ij
 mastikos užpildo lakšt apspauskite, kiek 
tai yra @manoma.

Suglauskite apvalkalo (manžeto) b�gelius ir prilaikykite 
juos ranka. Šiek tiek pakelkite b�gelius ir užmaukite ant j� 
metalin
 užtrauktuk. 

Užmautas užtrauktukas turi b�ti vienodai išsikiš�s iš abiej� 
apvalkalo pusi�.

Tik pagrindiniams kabeliams, kuri? skerspj>vis neviršija 
70 mm2:

Ant pagrindinio kabelio išorinio apvalkalo užvyniokite juod 
mastik EPP 206-4-250, kaip tai parodyta 10 paveiksl�lyje.

Vyniokite šiek tiek patempdami, taip, kad mastikos kraštas 
sutapt� su aliuminin�s folijos kraštu. 

Ant gysl� atšakojimo srities užd�kite termosusitraukiant
 
išorin
 apvalkal (manžet) taip, kad jo klij� juostel� atsidurt� 
tiesiai virš atšakojamo kabelio.

Išorinis apvalkalas turi b�ti užd�tas simetriškai – t.y. jis turi 
uždengti po vienod aliuminin�s folijos dal
 iš abiej� movos 
pusi�.

8Iš kitos daugiagyslio atšakojimo gnybto pus�s ant kabelio 
analogiškai užvyniokite antrj
 mastikos užpildo lakšt.

10

11

12

13Tarp pagrindinio ir atšakojamo kabeli� 
 išorin
 apvalkal 

kiškite skiriamj
 kaišt
. Jei reikia, j
 šiek tiek pakalkite, 
ta�iau atsargiai - taip, kad nepajudintum�te iš vietos išorinio 
apvalkalo ir nepažeistum�te aliuminin�s folijos.



EPP-0380-INT-10/13    17/38

Pakartokite tuos pa�ius veiksmus kitai apvalkalo pusei 
užsodinti.

LT

15

16

17

18

Užsodinkite termosusitraukiant
 išorin
 apvalkal (manžet)
prad�dami nuo vidurio ir jud�dami link vieno movos galo. 

Vienodai kaitinkite apvalkal iš vis� pusi� – aplink vis 
apskritimo ilg
. 

Kaitinkite tol, kol apvalkalo daž� spalva nepasikeis � 
juod� !

Mova baigta.

Leiskite movai ataušti prieš j judindami ar veikdami kitais 
mechaniniais veiksniais.

Kai visos movos spalva pilnai pasikeis 
 juod, t�skite 
tolyg? movos kaitinim
, kol jos paviršius taps visiškai 
lygus, o movos forma - aptaki, be matom� žingsni�, kaip tai 
parodyta 16 paveiksl�lyje. 

Pastaba: metalin
 užtrauktuk ir skiriamj
 kaišt
 reikia pa-
kaitinti ilgiau. Kai pro metalinio užtrauktuko plyšius pasimato 
dvi baltos linijos, tai reiškia, kad užtrauktuko kaitinim reikia 
nutraukti. 
Skiriamj
 kaišt
 reikia kaitinti tol, kol aiškiai pasimatys, kad 
ant kaiš�io buv� klijai visiškai išsilyd�.

50 mm atstumu nuo skiriamojo kaiš�io galo pagrindin
 
ir atšakojam kabelius apjuoskite kabeliniu dirželiu ir j
 
užveržkite.

Skiriamj
 kaišt
 pastumkite gilyn, kol tarp kabeli� pasimatys 
tekantys klijai.  

Prašome surinkti visas po montavimo 
likusias šiukšles pagal aplinkosaugos 
taisykles.

kabelinis dirželis

50

baltos linijos

14

Šioje montavimo darb� instrukcijoje esanti informacija skirta montuotojams, apmokytiems montuoti j�gos kabeli� movas. Informacijos tikslas - 
aprašyti teising šio gaminio montavimo b�d. Ta�iau � rma ”Tyco Electronics” negali kontroliuoti vis� aplinkos slyg�, galin�i� 
takoti gaminio 
montavim. Vartotojas savo atsakomybe sprendžia apie montavimo b�do tinkamum konkre�iam savo atvejui.
Firmos ”Tyco Electronics” 
sipareigojimus apibr�žia standartin�s Tyco Electronics prekybos šiuo gaminiu slygos. Firma ”Tyco Electronics” 
neatsako už atsitiktin�, netiesiogin� ar pasekmi� žal, kuri padaro šio gaminio naudojimas arba netinkamas panaudojimas.  

Raychem, TE logotipas ir Tyco Electronics yra preki� ženklai.
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Zakres zastosowania Zestaw Przekrój �y�y (mm2) Qrednica (mm)

Kabel g�ówny

BMHM1001-4B1 95 - 185 37 - 59

BMHM1001-4C1 (16 - 70)* (21 - 37) *

BMHM1001-4D1 95 - 240 37 - 62

Kabel odga���ny

BMHM1001-4B1

BMHM1001-4C1
6 - 95 16 - 45

BMHM1001-4D1 6 - 70 16 - 40

Z�czka

BMHM1001-4B1

BMHM1001-4C1
maks. 115

BMHM1001-4D1 maks. 125

* Tylko w przypadku gdy stosowany jest dodatkowy p�at uszczelniajcy EPPA 206-4-250 (zamawiany oddzielnie). Dodatkowy p�at uszczelniajcy 
znajduje si� w zestawie obejmujcym zakres przekrojów kabla g�ównego 16-185 mm2 (Patrz naklejka na zestawie).

Przygotowanie kabli
Usun� pow�oki zewn�trzne oraz elementy obwoju i wype�nienia kabla g�ównego i odga���nego, zgodnie z wymiarami 
podanymi na rysunku A. Ostro�nie oczy�ci� i odt�u�ci� ca�y obszar mufy. Zaznaczy� lini� podzia�u na �y�ach kabla g�ównego 
tak, jak pokazano na rysunku A. Naklei� folie aluminiowe na pow�ok� zewn�trzn z obu stron kabla g�ównego, w odleg�o�ci 70 
mm od kraw�dzi odci�cia pow�oki zewn�trznej (patrz rys. A). 

1Kabel g�ówny
a. Rozchyli� �y�y kabla u�ywajc plastikowych klinów 

rozpierajcych. W miejscu linii podzia�u powinien 
znajdowa� si� co najmniej 20 mm odst�p pomi�dzy 
dwoma dolnymi i górnymi �y�ami. 
W przypadku �y� wielodrutowych mo�e wystpi� 
konieczno�� zastosowania dwóch klinów w celu 
odseparowania �y� od siebie. 

b. Usun� wype�nienie znajdujce si� pomi�dzy �y�ami 
kabla (je�li wyst�puje). 

Uwaga: Nie uszkodzi� izolacji �y�.

A

Wymiary w mm

folia aluminiowa

pow�oka zewn�trzna

�y�y kabla

z�czka

linia podzia�u

300

150

300

70

70

b

a

wype�nienie

platikowy klin

linia podzia�u

Instrukcja monta�u opisuje monta� 
termokurczliwej mufy rozga���nej z 
zastosowaniem z�czki �rubowej typu 
kompakt. Je�eli, monter zamierza 
wykonywa� monta� mufy pod 
napi�ciem, to musi wykaza�, �e:
a) posiada pe�ne kwali� kacje i zosta� 
przeszkolony do wykonywania prac pod 
napi�ciem 
b) wszystkie zastosowane �rodki 
ostro�no�ci i bezpiecze�stwa s zgodne 
z regulujcymi je przepisami i normami

Nale�y przestrzega� kolejno�ci czynno�ci wymienionych w Instrukcji monta�u. Nale�y u�ywa� palnika na pro-
pan (zalecany) lub butan. Je�eli praca palnikiem wykonywana jest w pomieszczeniach, to musz one posiada� 
odpowiedni wentylacj�. Prawid�owo wyregulowany palnik powinien wytwarza� �agodny, niebieski p�omie� z 
�ó�tym wierzcho�kiem. Nale�y unika� niebieskiego, sto�kowego p�omienia. Ko�cówk� palnika nale�y utrzymywa� 
w kierunku obkurczania, co umo�liwia wst�pne podgrzanie elementu. P�omie� nale�y przemieszcza� jednostajnie 
po powierzchni obkurczanego elementu, co eliminuje ryzyko lokalnego przegrzania. Wszystkie elementy, które 
b�d styka�y si� z klejami i szczeliwami nale�y oczy�ci� i odt�u�ci� rozpuszczalnikiem nie zawierajcym t�uszczu. 
Nale�y przestrzega� zalece� producenta stosowanego rozpuszczalnika. Rury nale�y obcina� prostopadle do osi, 
nie pozostawiajc postrz�pionych kraw�dzi. Obszar pocztku obkurczania powinien by� zgodny ze wskazanym w 
Instrukcji monta�u. Przed kontynuowaniem obkurczania osiowego nale�y zapewni� prawid�owy skurcz obwodowy. 
Po obkurczeniu rury powinny by� g�adkie, nie pomarszczone, z wyra�nymi odciskami elementów, na których zosta�y 
obkurczone.

Przed rozpocz�ciem 
monta�u nale�y

Wytyczne ogólne
PL
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Pier	cieniowa z�
czka przebijaj
ca Hellstern
Wcisn� dwie pa�eczki wype�niacza (ka�da o d�ugo�ci 
100 mm) pomi�dzy odseparowane �y�y tak, jak pokazano 
na rysunku 3a. Wcisn� je pomi�dzy �y�y tak, aby ich �rodki 
znajdowa�y si� na linii podzia�u. 
W�o�y� dwa separatory �y� (elementy z�czki) 
w znajdujcy si� pomi�dzy �y�ami wype�niacz (patrz 
rys. 3a). Odseparowa� dwie �y�y (górne i dolne - patrz 
rys. 3b). Rozerwa� na dwie równe cz��ci trzeci pa�eczk� 
wype�niacza. Rozcign� ka�d z po�ówek tak, aby mia�a 
100 mm d�ugo�ci. Wcisn� je pomi�dzy �y�y tak, jak 
pokazano na rysunku 3b.

Monta� mufy

Umie�ci� �y�y kabla odga���nego w z�czce, post�pujc 
zgodnie z Instrukcj monta�u producenta z�czki.
Zbli�y� �y�y kabla odga���nego do �y� kabla g�ównego (patrz 
rys. 6). 

Zachowa� odst�p (T) pomi�dzy kablami. Odst�p ten jest 
równy grubo�ci spinacza uszczelniajcego (patrz rys. 6).

Zainstalowa� z�czk� na �y�y kabla g�ównego w miejscu linii 
podzia�u, post�pujc zgodnie z Instrukcj monta�u 
producenta z�czki.

Kabel odga���ny 

Wypro� lowa� �y�y kabla tak, aby pasowa�y do zacisków 
z�czki.
Usun
X wype�nienie znajduj
ce si� pomi�dzy �y�ami 
kabla (je	li wyst�puje).
Uci� �y�y na wymagan d�ugo�� i usun� izolacj� z �y� na 
d�ugo�� wymagan dla z�czki.
Naklei� foli� aluminiow na pow�ok� zewn�trzn kabla w 
odleg�o�ci 70 mm od jej kraw�dzi odci�cia (patrz rys. 5).

2Uszczelni� obszar pomi�dzy �y�ami tak, jak pokazano na 
rysunku poni�ej.

4

5

6

7aUsun� foli� ochronn z p�ata wype�niajcego. Nawin� 
p�at z niewielkim nacigiem dooko�a kabla g�ównego i 
odga���nego. Strona pokryta materia�em tekstylnym 
powinna znajdowaX sie na zewn
trz.

Kraw�d� p�ata powinna znajdowaX si� jak najbli�ej 
z�
czki (patrz rys. 7a).

Wcisn
X p�at wype�niaj
cy w wolne przestrzenie pomi�dzy 
�y�ami kabla g�ównego i odga���nego tak, jak pokazano na 
rysunku (7b).

7b

3a 3b

T spinacz

70

PL
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9Nawin� trzeci p�at wype�niajcy na z�czk� tak, aby 
pokrywa� on równomiernie uprzednio nawini�te p�aty.

Wcisn
X p�at wype�niaj
cy w pozosta�e wolne 
przestrzenie pomi�dzy �y�ami.

Zbli�y� kraw�dzie opaski do siebie. Wsun� powoli 
metalow spink� na kraw�dzie opaski tak, aby jej ko�ce 
wystawa�y równomiernie poza powierzchni� opaski.

Tylko dla kabla g�ównego o przekroju �y� roboczych do 
70 mm2 :

Nawin� czarny p�at uszczelniajcy EPPA 206-4-250 
z niewielkim nacigiem na pow�oce kabla g�ównego w 
pobli�u folii aluminiowej tak, jak pokazano na rysunku 10.

Usun� foli� ochronn pokrywajc wewn�trzn stron� 
opaski termokourczliwej. Umie�ci� opask� centralnie 
na z�czu tak, aby pokrywa�a ona równomiernie folie 
aluminiowe, nawini�te z obu stron mufy.

Klapa z klejem termotopliwym powinna znajdowa� 
w jednej linii z kablem odga���nym (patrz rys. 11).

8Nawin� kolejny p�at wype�niajcy z drugiej strony z�czki.

10

11

12

13Wsun� pomi�dzy kabel g�ówny i odga���ny spinacz 
uszczelniajcy. Je�eli b�dzie to konieczne, pukn� delikatnie 
w spinacz, w celu �atwiejszego wsuni�cia 
go pomi�dzy kable. Zrobi� to tak, aby nie zmieni� pozycji 
opaski i nie uszkodzi� folii aluminiowej.

Spinacz powinien by� wsuni�ty ca�kowicie w opask�.

PL



EPP-0380-INT-10/13    21/38

14

15

16

17

18

Obkurczy� opask�, rozpoczynajc od �rodka 
i kontynuujc w kierunku jednego z ko�ców. 
Obkurczanie nale�y kontynuowa� a� do momentu, kiedy 
plamki farby termochromatycznej zmieni
 kolor 
z zielonego na czarny.

Wykona� te same czynno�ci z drugiej strony z�cza.

Monta� mufy zosta� zako\czony.

Mufa powinna ostygn� przed poddaniem jej napr��eniom 
mechanicznym.

Kiedy kolor ca�ej mufy zmieni si� na czarny, nale�y 
kontynuowa� równomierne podgrzewanie ca�ej mufy a� do 
momentu, kiedy jej powierzchnia b�dzie g�adka.
Kszta�t mufy powinien by� taki jak pokazano na rysunku 16, 
bez widocznych uskoków.

Uwaga: Nale�y dodatkowo podgrza� obszar metalowej 
spinki suwakowej oraz spinacza uszczelniajcego.
Wska�nikiem dostatecznego ogrzania metalowej spinki 
jest pojawienie si� dwóch bia�ych linii w okienkach spinki 
(patrz rys. 16). Ogrzewanie spinacza uszczelniajcego 
nale�y zako�czy� z chwil widocznego rozp�yni�cia si� kleju 
termotopliwego. 

Spi� razem kabel g�ówny i odga���ny opask kablow 
w odleg�o�ci 50 mm od ko�ca spinacza. �cisn� kable tak, 
aby widoczny klej ze spinacza wyp�yn� spomi�dzy kabli.

Opakowania i inne odpadki usun
X 
przestrzegaj
c lokalnych przepisów.

opaska kablowa

50

bia�e linie

PL

Klauzula rozdzielno	ci odpowiedzialno	ci:
W niniejszej Instrukcji monta�u zawarto informacje, które okre�laj sposób prawid�owego monta�u wyrobu. Monta� mo�e by� wykonywany przez monterów 
posiadajcych odpowiednie uprawnienia. Nale�y jednak zauwa�y�, �e warunki miejscowe, które maj wp�yw na monta� wyrobu, pozostaj poza zasi�giem kontroli 
� rmy TE Connectivity. W zwizku z tym odpowiedzialno�� za dobór sposobu monta�u, odpowiedniego do warunków miejscowych ponosi u�ytkownik. Firma 
TE Connectivity zobowizana jest spe�ni� wy�cznie normy Warunków Sprzeda�y (General Terms and Conditions) dla niniejszego wyrobu. Natomiast nie ponosi 
w �adnym przypadku odpowiedzialno�ci za inne przypadkowe, po�rednie lub wynik�e szkody spowodowane u�ytkowaniem lub nieprawid�owym zastosowaniem 
niniejszych wyrobów.
Raychem, TE Connectivity i logo TE connectivity s znakami handlowymi. 
© 2011 Tyco Electronics Raychem GmbH.
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Sec�iunea conductorului (mm2) Diametrul conductorului (mm)

Cablul principal
95 - 185 37 - 59

(16 - 70)* (21 - 37) *

Cablul deriva�ie 6 - 95 16 - 45

Conector multiconductor max. 115

* Numai când se folose�te mastic negru tip EPPA 206-4-250 (trebuie comandat separat). 
Masticul negru este deja inclus în accesorii, cu un domeniu de aplicabilitate de 16-185 mm2 (vezi eticheta setului).

Pregtirea cablului
Îndep�rta�i complet mantaua exterioar� �i umplutura cablului principal �i a deriva�iei, conform dimensiunilor din desenul A. 
Cur��a�i �i degresa�i cu aten�ie întreaga suprafa�� de îmbinare. Marca�i linia de referin�� pe conductoarele cablului principal a�a 
cum este ar�tat în desenul A. 

Înf��ura�i o folie de aluminiu în jurul ambelor p�r�i ale cablului pân� la aproximativ 70 mm de cap�tul mantalei exterioare. 

1Cablul principal

a. Folosind o pan� de plastic, desp�r�i�i cele patru 
conductoare ale cablului principal. La linia de referin�� 
trebuie s� r�mân� un spa�iu de cel pu�in 20 mm între 
conductorul superior �i cel inferior. Pentru conductoare 
toronate sunt necesare dou� pene pentru a p�stra 
conductoarele separate.

b. Îndep�rta�i complet umplutura de mastic dintre 
conductoarele cablului principal.

Not: Nu distruge�i izola�ia conductoarelor.

A

Dimensiuni în mm

folie de aluminiu

manta exterioar�

conductoarele cablului

conector multi-conductor

linia de referin��

300

150

300

70

70

b

a

umplutura de mastic

pan� din plastic

linia de referin��

Veri� ca�i dac� setul pe care urmeaz� 
s�-l instala�i se potrive�te cu cablul. 
Referi�i-v� la eticheta setului �i la titlul 
instruc�iunii de montaj. Exist� posi-
bilitatea ca componentele �i etapele 
de montaj s� �  fost îmbun�t��ite de 
la ultima instalare a acestui produs. 
Citi�i cu aten�ie �i urma�i etapele din 
instruc�iunea de montaj.

Folosi�i un arz�tor cu propan (preferabil) sau butan.
Asigura�i-v� c� utilizarea arz�torului se face întotdeauna într-un mediu bine ventilat.
Regla�i arz�torul pentru a ob�ine o � ac�r� u�or albastr� cu un vârf galben.
Flac�ra de un albastru intens trebuie evitat�. �ine�i arz�torul îndreptat în direc�ia termocontract�rii pentru a 
preînc�lzi materialul. Mi�ca�i � ac�ra continuu pentru a evita degradarea materialului.
Cur��a�i �i degresa�i toate p�r�ile care vor veni în contact cu adezivul.
Dac� folosi�i un solvent, urma�i instruc�iunile fabricantului.
În cazul în care este necesar� scurtarea tubului, acesta trebuie t�iat cu grij�, cu un cu�it ascu�it, f�r� a l�sa 
margini zdren�uite. Începe�i s� termocontracta�i tubul în pozi�ia indicat� în desen.
Asigura�i-v� c� tubul este contractat uniform de jur împrejur înainte de a continua în lungul cablului.
Tubul trebuie s� � e neted �i f�r� cute, cu componentele interioare bine de� nite. 

Înainte de a începe Instruc�iuni generale
RO
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Instalarea conectorului multi-conductoare tip P� sterer

Introduce�i 2 batoane de mastic de umplere (cu o lungime 
de 100mm � ecare) de pe � ecare parte, între conductoarele 
dep�rtate �i presa�i-le împreun�. Mijlocul masticului trebuie 
s� � e pe linia de referin��. Pozi�iona�i cei doi separatori de 
faze în mastic (conform desenului 3a).

Presa�i conductoarele împreun�. Rupe�i cel de-al treilea 
baton de mastic în dou� p�r�i egale �i alungi�i � ecare 
jum�tate la 100 mm. Presa�i aceste dou� buc��i de mastic ca 
în desenul 3b.

Finalizarea man�onului deriva�ie
Realiza�i conexarea cablului deriva�ie la conectorul multi-
conductor.

Presa�i conductoarele cablului deriva�ie peste cele ale 
cablului principal. P�stra�i o distan�� “T” între cablul principal 
�i cablul deriva�ie, dat� de grosimea clemei, dup� cum se 
vede în desen.

Instala�i conectorul multi-conductor la linia de referin��, 
conform instruc�iunilor fabricantului.

Cablul deriva�ie

Îndoi�i conductoarele cablului deriva�ie astfel încât s� se 
potriveasc� în conectorul multi-conductor.

Îndeprta�i complet umplutura central de mastic dintre 
conductoare.

T�ia�i conductoarele la lungimea necesar� �i îndep�rta�i 
izola�ia de faz� conform cotelor conectorului. Pozi�iona�i folia 
de aluminiu la 70 mm de cap�tul mantalei exterioare.

2Etan�a�i zona de îmbinare ca în schema prezentat� mai jos.

4

5

6

7aÎndep�rta�i hârtia de protec�ie de pe o bucat� de mastic de 
umplutur�. Înf��ura�i masticul, cu o u�oar� tensionare, cu 
partea pânzat spre exterior, în jurul cablului principal �i 
a deriva�iei, potrivindu-l cât mai aproape de conectorul 
multi-conductor (vezi 7a).

Împinge�i masticul de umplutur� cât se poate de bine peste 
cabluri (vezi 7b).

7b

3a 3b

T clem�

70

RO
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9Înf��ura�i cea de-a treia bucat� de mastic de umplere în 
jurul conectorului multi-conductoare. Asigura�i-v� c� aceasta 
acoper� în mod egal cele dou� înveli�uri instalate anterior. 
Presa�i masticul cât se poate de bine.

�ine�i marginile man�etei împreunate.Pentru u�urarea 
opera�iei ridica�i-le u�or apoi introduce�i �ina metalic� peste 
margini. �ina trebuie pozi�ionat� centrat pe man�et�.

Numai la cablurile principale de sec�iune pân la 
70 mm2:

Înf��ura�i masticul negru tip EPPA 206-4-250 (conform 
desenului 10), cu o u�oar� tensionare, în apropierea foliei de 
aluminiu de pe cablul principal.

Pozi�iona�i man�eta termocontractabil� peste zona de 
îmbinare, cu clapa adezivat� în linie cu cablul deriva�ie.

Man�eta trebuie s� acopere în mod egal folia de aluminiu în 
ambele p�r�i ale îmbin�rii.

8Repeta�i opera�ia pe cealalt� parte a conectorului multi-
conductoare. 

10

11

12

13Prinde�i man�eta cu clema, între deriva�ie �i cablul principal. 
Dac� este necesar lovi�i-o u�or, f�r� s� schimba�i pozi�ia 
man�etei sau s� deteriora�i folia de aluminiu.

RO
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14

15

16

17

18

Termocontracta�i man�eta începând din mijloc �i continuând 
c�tre unul din capete. Înc�lzi�i uniform de jur împrejur pân 
când culoarea vopselei de pe man�et s-a schimbat 
complet în negru.

Repeta�i opera�ia c�tre cel�lalt cap�t.

Man�onul este gata.

L�sa�i man�onul s� se r�ceasc� înainte de a-l supune la 
orice solicit�ri mecanice.

Dup� ce culoarea man�etei s-a schimbat complet în negru 
continua�i înc�lzirea întregului man�on de deriva�ie pentru 
înc� dou� minute.

Not: O cantitate suplimentar� de c�ldur� este necesar� în 
zona �inei �i în dreptul clemei pân� când cele dou� linii albe 
de sub �in� sunt vizibile, iar adezivul clemei este complet 
topit.

Monta�i o brid� în jurul cablului principal �i a deriva�iei, la 
50 mm de cap�tul clemei. Strânge�i brida pân� când adezivul 
clemei va curge printre cabluri.

brid�

50

linii albe

Ambalajele �i de�eurile vor �  depozitate 
conform reglementrilor legale în vigoare.

RO

Informa�iile con�inute în aceste instruc�iuni de instalare sunt destinate utiliz�rii numai de c�tre instalatori instrui�i pentru a face instala�iile electrice �i sunt destinate 
s� descrie metoda corect� de instalare pentru acest produs. Cu toate acestea, TE Connectivity nu are nici un control asupra condi�iilor din teren care in� uen�eaz� 
instalarea produsului. Este responsabilitatea utilizatorului pentru a determina metoda de instalare adecvata în condi�ii de teren ale utilizatorului. Singurele obliga�ii 
TE Connectivity sunt cele în condi�iile standard TE Connectivity de vanzare pentru acest produs �i TE Connectivity nu va �  raspunzator pentru orice alte daune 
accidentale, indirecte sau consecutive care decurg din utilizarea sau abuzul de produse.
 Raychem, TE Connectivity �i TE Connectivity (sigla) sunt m�rci înregistrate.
 © 2011 Tyco Electronics Raychem GmbH.
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^��$�&%� $(�������� _�!%( `�{���� (MM2) ^�����( (mm)

���!"�!# $%&'+;

BMHM1001-4B1 95 - 185 37 - 59

BMHM1001-4C1 (16 - 70)* (21 - 37) *

BMHM1001-4D1 95 - 240 37 - 62

�<"'<"+='>?# $%&'+;

BMHM1001-4B1

BMHM1001-4C1
6 - 95 16 - 45

BMHM1001-4D1 6 - 70 16 - 40

@!+;Q'"!# �!'XY�Y<'+;

BMHM1001-4B1

BMHM1001-4C1
>%$�. 115

BMHM1001-4D1 >%$�. 125

* [!+;$! \]Y Y�\!+;^!"%�YY X!\!+�Y<'+;�!# >%�<Y$Y EPPA 206-4-250 (>%�<Y$% ^%$%^?"%'<�= !<X'+;�!). 
_%�<Y$% "`!XY< " �%&!]? �% �'{'�Y= 16-185 >>² (|>. $!>\+'$<!"!{�?# +Y�<).

|�&����� ��!���"
}$$~]%<�! ~X%+Y<; �%]~��?# \!$]!" Y \!X~�$~ � !��!"�!�! Y !<"'<"+='>!�! $%&'+'# " �!!<"'<�<"YY � ]%^>']%>Y,
\!$%^%��?>Y �% ]Y�~�$' }. [�%<'+;�! !{Y�<Y<; Y !&'^�Y]Y<; "�� \!"']`�!�<; �!'XY�'�Y=. �<>'<Y<; !\!]�~�
+Y�Y� �% �Y+%`, $%$ ~$%^%�! �% ]Y�~�$' A.
�&']�~<; %+�>Y�Y'"~� �!+;�~ "!$]~� !��!"�!�! $%&'+= " 70 >> !< �]'^!" �%]~��!�! \!$]!"%. �!+;�~ �% !<"'<"+='>?# 
$%&'+; �%$+%X?"%<; \!�+' >!�<%�% �!'XY�Y<'+= (�>. \. 5).

1
�#�%��%" ��!���

a. ��\!+;^~= \+%�<>%��!"~� ]%�\!]$~ " $%{'�<"' 
]?{%�%, ]%^"'�<Y �Y+? \!\%]�! �% ~]!"�' !\!]�!# 
+Y�YY <%$, {<!&? \]!�"'< >'�X~ "']`�Y>Y Y 
�Y��Y>Y \%]%>Y �Y+ �!�<%"Y+ $(���(�% 20 ��. 
�]Y ]%&!<' � >�!�!\]!"!+!{�?>Y \]!"!X�Y$%>Y, 
>!�'< \!<]'&!"%<;�= \]Y>'�'�Y' ���� ]%�\!]!$ X+= 
�Y$�%QYY �Y+ " ]%^"'X'��!> \!+!�'�YY.

b. }���(���% ������� �����&�%� &�$%������ Y^ 
!��!"�!�! $%&'+=.

)�������! �' \!"]'XY<' \]Y �<!> Y^!+=QY� �Y+.

A

��' ]%^>']? ~$%^%�? " >>

%+�>Y�Y'"%= �!+;�%

�%]~��?# \!$]!"

�Y+? $%&'+=
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!\!]�%= +Y�Y=

300

150

300

70

70

b

a

>'��%^�?#
%\!+�Y<'+;

\+%�<>%��!"%=
]%�\!]$%

!\!]�%= +Y�Y=

�]!"'];<', {<! �%&!] >%<']Y%+!", 
$!<!]?# �? �!&Y]%'<'�; Y�\!+;^!"%<;, 
�!!<"'<�<"~'< $%&'+�. |"'];<' 
�!X']�%�Y' �<Y$'<$Y �%&!]% � �%^"%�Y'> 
>!�<%��!# Y��<]~$QYY. �' Y�$+�{'�!, 
{<! $!>\!�'�<? Y ]%&!{Y' !\']%QYY 
\!X"']�+Y�; ~�!"']�'��<"!"%�Y� � <'` 
\!], $%$ �? " \!�+'X�Y# ]%^ >!�<Y]!"%+Y 
X%��?' Y^X'+Y=. ��Y>%<'+;�! \]!{<Y<' Y 
�+'X~#<' \!�+'X!"%<'+;�!�<Y !\']%QY#, 
$%$ ~$%^%�! " >!�<%��!# Y��<]~$QYY. 
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�%���� �%��'��%�% #%��������� Hellstern

� Q'�<] >~�<? ~�<%�!"Y<; 2 \]~<$% >%�<Y{�!�! 
^%\!+�Y<'+= ($%�X?# X+Y�!# \! 100 >> ) � +�&!# 
�<!]!�? >'�X~ ]%^"'X'��?>Y �Y+%>Y, Y �\]'��!"%<; 
Y` X]~� � X]~�!>. ��<%�!"Y<; 2 >'��%^�?` ]%^X'+Y<'+=, 
"X%"Y" Y` " >%�<Y$~, " !&+%�<Y !\!]�!# +Y�YY (]Y�. 3�).

�%^"'�<Y �Y+? � " X]~�!# \+!�$!�<Y. �%^!]"%<; <]'<Y# 
\]~<!$ >%�<Y$Y \!\!+%> Y "?<=�~<; $%�X~� \!+!"Y�~ 
X! X+Y�? 100 >>. ��<%�!"Y<; \!+~{'��?' \]~<$Y >'�X~ 
�Y+%>Y, $%$ \!$%^%�! �% ]Y�. 3b.

����(����� �%����� �����
�]Y�!'XY�Y<; !<"'<"+='>?# $%&'+;.

|"'�<Y �Y+? !��!"�!�! Y !<"'<"+='>!�! $%&'+'# ">'�<'. 
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X!+��! \]Y&+Y^Y<'+;�! ]%"�=<;�= "?�!<' $+''"!# 
"�<%"$Y (T) �']>'<Y^Y]~��'�! ^%�Y>% - �>. ]Y�. 6.

|>!�<Y]!"%<; $!+;Q'"!# �!'XY�Y<'+; \! ~]!"�� 
!\!]�!# +Y�YY " �!!<"'<�<"YY � Y��<]~$QY'# \! >!�<%�~ 
�!'XY�Y<'+=.

�����������" ��!���
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������� $%��%#��� �����&��" &�$%�������.

�&]'^%<; �Y+? �% <]'&~'>!# X+Y�' Y ��=<; Y^!+=QY� 
�Y+ " �!!<"'<�<"YY � �!'XY�Y<'+'>.
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70 >> !< '�! �]'^%.

2�%�']>'<Y^Y]!"%<; >'��%^�!' \]!�<]%��<"! >%�<Y$!#, 
$%$ \!$%^%�! �% ]Y�~�$'.

4

5

6

7a|�=<; ~\%$!"!{�~� �!+;�~ � \+%�<Y� >%�<Y{�?` 
^%\!+�Y<'+'# \~�<!<. �&']�~<; \+%�<Y�~ ��#���%" 
����(�, � �'&!+;�Y> �%<=�'�Y'>, "!$]~� !��!"�!�! Y 
!<"'<"+='>!�! $%&'+=, �$�%���� � #%���������.

�$�%����� �%+!�'��~� >%�<Y$~, ]%�\]'X'+Y" '� >'�X~ 
Y "!$]~� �Y+ $%$ >!��! <�%<'+;�'' (]Y�.7b).

7b

3a 3b

T Clip

70
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9�&']�~<; <]'<;� \+%�<Y�~ \! Q'�<]~ >~�<?, \!"']` 
�!'XY�Y<'+=. �]!"']Y<;, {<! !�% !XY�%$!"! \']'$]?"%'< 
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|"']�~<; !&!]%{Y"%'>~� >%��'<~ " "YX' <]~&$Y.

|!">'�<Y<; �%\]%"+=��Y' ]'+;�? Y �%X"Y�~<; \! 
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�%���% ��� %#�%��%�% ��!��� #�{����� �% 70 ��²:

�% !��!"�!> $%&'+', !$!+! %+�>Y�Y'"!# �!+;�Y �! 
�<!]!�? �!'XY�'�Y=, �%+!�Y<; � �'&!+;�Y> �%<=�'�Y'> 
\!X>!<$~ {']�!# >%�<Y$Y EPPA 206-4-250.

�%^>'�<Y<; !&!]%{Y"%'>~� >%��'<~ �% �!'XY�'�YY <%$, 
{<!&? >'�<! �<?$% >%��'<? �%`!XY+!�; �% !X�!# !�Y 
� !��!"�?> Y !<"'<"+='>?> $%&'+'>. _%��'<% X!+��% 
!XY�%$!"! ^%`!XY<; �% %+�>Y�Y'"~� �!+;�~ � !&'Y` 
�<!]!� >~�<?.

8�!"<!]Y<; \!X!&�~� !\']%QY� �! "<!]!# \+%�<Y�!#, � 
X]~�!# �<!]!�? !< �!'XY�Y<'+=.

10

11

12

13��<%�!"Y<; �% !&!]%{Y"%'>~� >%��'<~ 
�']>'<Y^Y]~��Y# ^%�Y> >'�X~ !��!"�?> Y 
!<"'<"+='>?> $%&'+'>. �]Y �'!&`!XY>!�<Y >!��! 
�+'�$% \!X�<~{%<; '�! >!+!<$!>, �! &'^ \!"]'�X'�Y= 
%+�>Y�Y'"!# �!+;�Y Y+Y Y^>'�'�Y= \!+!�'�Y= 
>%��'<?.
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16

17

18

��%XY<; >%��'<~, �%{Y�%= !< �']'XY�? Y ]%&!<%= " 
�%\]%"+'�YY $]%'". �%"�!>']�! \]!�]'"%<; \!"']`�!�<; 
\! !$]~��!�<Y X! <'` \!] \!$% Q"'< >%��'<? �' �<%�'< 
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@%{'�<"! ~�%X$Y " �Y��'# {%�<Y �+'X~'< \]!"']=<; \]Y 
\!>!�Y ^']$%+%.
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`!>~<!>, X! \!="+'�Y= $+'= >'�X~ $%&'+=>Y.
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Presek vodnika (mm2) Zunanji premer (mm)

Glavni kabel
95 - 185 37 - 59

(16 - 70)* (21 - 37) *

Odcepni kabel 6 - 95 16 - 45

Vija�ni konektor maks. 115

* Samo pri uporabi dodatne �rne mase za tesnenje EPPA 206-4-250 (naro�a se posebno). 
Samo za komplete za podro�je uporabe 16-185 mm2 (glejte oznako kompleta) se dobavlja ta �rni tesnilni trak.

Priprava kabla
Dimenzije za odprtje glavnega in odcepnega kabla ozna�ite, kot je prikazano na sliki A. Zunanji plaš� kabla in skupno polnilo 
odstranite, kot je prikazano na sliki A. Celotno obmo�je spojke previdno o�istite in razmastite. Ozna�ite referen�no linijo na žilah 
glavnega kabla (slika A). Na obe strani glavnega kabla ovijte okoli zunanjega plaš�a kabla zaš�itno aluminijasto folijo v dolžini 
70 mm, merjeno od konca plaš�a.

1Glavni kabel

S pomo�jo plasti�nega klina (slika 1) razdvojite na referen�ni 
liniji žile kabla tako, da je najmanjši razmak med spodnjima 
in gornjima žilama 20 mm. Pri žilah z ve�žilnimi vodniki se 
priporo�a uporaba dodatnega plasti�nega klina.

Na celem obmo�ju spojke odstranite iz sredine kabla polnilo 
kabla.

Opomba: Ne poškodujte izolacije žil!

A

dimenzije v mm

aluminijasta folija

zunanji plaš� kabla

žile kabla

ve�žilni vija�ni konektor

referen�na linija

300

150

300

70

70

b

a

središ�no polnilo

plasti�ni klin

referen�na linija

Preverite, ali komplet, ki ga 
nameravate uporabiti, ustreza 
izbranemu kablu. Opozarjamo, da 
preberite nalepko na kompletu in 
naslov na navodilih za montažo. 
Upoštevajte, da so se posamezni 
sestavni deli ali postopki od zadnje 
montaže izdelka lahko spremenili
Skrbno preberite in upoštevajte 
korake iz pri�ujo�ega navodila za 
montažo.

Uporabljajte gorilnik s propanom (priporo�amo) ali butanom.
Prepri�ajte se, da gorilnik vedno uporabljate v dobro prezra�enem prostoru.
Gorilnik držite tako, da zagotovite mehki moder plamen z rumeno konico.
Izogibajte se ostrega modrega plamena v obliki svin�nika.
Gorilnik držite v smeri kr�enja, da bi ob tem zagotavljali predogrevanje materiala.
Plamen pomikajte zvezno, da bi prepre�ili pregrevanje materiala.
O�istite in razmastite vse dele, ki bodo prišli v stik z lepilom. �e uporabljate sredstvo za razmaš�evanje, 
upoštevajte navodila proizvajalca. �e cevko režete, mora biti rez raven in izveden z ostrim nožem, brez 
vzdolžnega zarezovanja.
S kr�enjem cevke za�nite na mestu, ki ga priporo�ajo navodila. Preden nadaljujete s kr�enjem vzdolž kabla 
preverite, ali se je cevka povsod skr�ila gladko okoli žile kabla.
Skr�ene cevi morajo biti gladke ter brez gub, z jasno za�rtanimi konci notranjih elementov.

Preden za�nete z delom Splošna navodila
SI
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P� sterer ve�žilni konektor

Tesnilno maso v obliki pali�ice (2 kosa, dolžine 100 mm) 
vložite z obeh strani kabla simetri�no glede na referen�no 
linijo in ju pritisnite enega proti drugemu (slika 3a). Oba 
distan�nika, ki sta namenjena za vzdrževanje razmika, 
vstavite na sredino referen�ne linije v tesnilno maso. Nato 
razdvojite še preostali žili kabla v obmo�ju referen�ne linije. 
Tretjo pali�ico prepolovite in obe polovici raztegnite na 
dolžino 100 mm, ter ju vstavite, kot je prikazano na sliki 3b. 

Izdelava odcepne spojke
Žile odcepnega kabla zvijte in oblikujte tako, da med glavnim 
in odcepnim kablom ostane enak razmik (T), ki ustreza 
debelini odcepne sponke namazane z lepilom (slika 5).

Žile odcepnega kabla potegnite v vija�ni konektor in jih 
združite.

Ponovno združite med seboj žile kabla in v skladu z navodili 
vgradite vija�ni konektor na sredino referen�ne linije.

Odcepni kabel

Žile odcepnega kabla oblikujte, odrežite v potrebni dolžini in 
s kabla odstranite izolacijo.

Središ�no polnilo kabla odstranite.
Nato ovijte tretjo zaš�itno aluminijasto folijo v dolžini 70 mm, 
merjeno od konca zunanjega plaš�a kabla.

2Tesnenje kabla v obmo�ju vija�nega konektorja je prikazano 
na naslednjih slikah.

4

5

6

7aIz kompleta vzemite enega izmed treh širokih trakov 
in odstranite z njega zaš�itno folijo. Okoli glavnega in 
odcepnega kabla, z majhno vle�no silo, ovijte široko tesnilno 
maso, ki naj bo obrnjena s tekstilno stranjo navzven tako, da 
jo približate kar se da blizu vija�nemu konektorju (7a). 

Tako ovito maso s prsti mo�no vtisnite okoli kabla (7b).

7b

3a 3b

T sponka

70

SI
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9Tretji tesnilni trak ovijte to�no na sredini okoli vija�nega 
konektorja tako, da dosežete na obeh straneh enak preklop.

Okrogle pro� le, ki se nahajajo na robovih manšete, stisnite 
skupaj, jih malo dvignite in namestite kovinsko tra�nico tako, 
da simetri�no prekriva oba konca.

Velja samo za glavni kabel do maks. 70 mm2:

�rno tesnilno maso v obliki traku EPPA 206-4-250 z majhno 
vle�no silo ovijte okoli zunanjega plaš�a kabla vse do 
aluminijaste folije.

Toploskr�ljivo manšeto namestite okoli kabla tako, da bo spoj 
manšete to�no nad odcepnim kablom in da s svojimi konci v 
enaki meri prekriva zaš�itne aluminijaste folije.

8Tudi drugo stran vija�nega konektorja ovijte po istem 
postopku z drugo široko tesnilno maso.

10

11

12

13Z lepilom namazano odcepno sponko namestite med glavni 
in odcepni kabel.

Na mestu med kabloma stisnite manšeto in potisnite sponko 
do konca. �e je potrebno, lahko za ta korak uporabite 
plasti�no kladivo.

SI
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14

15

16

17

18

S kr�enjem manšete za�nite od sredine in nadaljujte 
enakomerno proti enemu koncu.

Manšeto toliko �asa enakomerno segrevajte, dokler se 
zelena barva popolnoma ne izgubi.

Na enak na�in nadaljujte kr�enje od sredine in zaklju�ite na 
drugem koncu.

Izdelana odcepna spojka

Pred kakršnimikoli mehanskimi obremenitvami pustite da se 
odcepna spojka ohladi na temperaturo okolice.

Po zaklju�ku postopka kr�enja in ko zelena barva ni ve� 
vidna, je potrebno dodatno 2 min. segrevati celotno spojko.

Opomba: Nanešeno lepilo na odcepni sponki mora biti vidno 
stopljeno.

Okoli glavnega in odcepnega kabla namestite plasti�ni 
jermen, ki naj bo 50 mm oddaljen od odcepne sponke in 
ga dobro zategnite, da bo iz odcepne sponke iztekel del 
raztopljenega lepila.

plasti�ni jermen

50

bele �rte

Prosimo, da morebitne odpadke zavržete v 
skladu z okoljevarstvenimi predpisi.

SI

Informacije, podane v pri�ujo�ih navodilih za montažo, so namenjene samo monterjem, ki so usposobljeni za izvajanje montaže na mo�nostnih napravah, in opisujejo 
pravilen postopek za montažo izdelka. Kljub temu pa Tyco Electronics nima vpogleda v pogoje na mestu montaže, ki bi lahko vplivali na sam potek dela.
Dolžnost uporabnika je, da sem presodi o primernosti na�ina montaže posameznega izdelka glede na pogoje na mestu uporabe. Obveznosti Tyco Electronics so 
opredeljene in omejene s standardnimi prodajnimi pogoji Tyco Electronics za posamezen izdelek. Tyco Electronics v nobenih okoliš�inah ni odgovoren za kakršnokoli 
spremljajo�o, posredno ali posledi�no škodo, ki bi izhajala iz uporabe ali napa�ne uporabe izdelka.
Raychem, TE Logo in Tyco Electronics so zaš�itne blagovne znamke.
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Tento montážny návod popisuje teplom 
zmraštitelnú odbo�nú spojku s viacžilovým 
spojova�om. V prípade, že užívate� chce spojku 
montova� pod napätím, musí zabezpe�i�:
a. montér, ktorý bude spojku montova�, musí 

by� pre takýto druh práce plne kvali� kovaný 
a vyškolený a 

b. všetky bezpe�nostné opatrenia a 
bezpe�nostné predpisy musia by� v súlade 
s miestnymi bezpe�nostnými pokynmi a 
predpismi.

Používajte propánový (výhodnejšie), alebo propán - butánový plynový horák. Zabezpe�te, aby sa 
s horákom pracovalo vždy len v dobre vetranom prostredí. Nastavte horák tak, aby plame� bol 
mäkko modrý so žltou špi�kou. Modrý, ostrý plame� je neprípustný. Plame� orientujte do smeru 
zmraš�ovania, aby sa zmraš�ovaný materiál predhrieval. Rovnomerne pohybujte horákom tak, aby 
nedošlo k popáleniu materiálu. Všetky miesta, ktoré prídu do styku s lepidlom, dôkladne o�istite 
a odmastite. Pri použití �istiacich a odmas�ovacích prípravkov ria�te sa pokynmi ich výrobcu. 
Zmraš�ovacie hadice sa smú reza� len ostrým nožom, ktorý nezanecháva vrúbkované okraje. 
Hadice za�ínajte zmraš�ova� v mieste predpísanom v montážnom návode. Skôr ako pokra�ujete 
v zmraš�ovaní hadice pozd�ž kábla, presved�íte sa, �i je hadica po celom obvode hladko a úplne 
zmraštená. Po zmraštení musí by� celý povrch hadice hladký, bez záhybov a hadica musí pevne 
prilieha� k vnútorným �astiam. 

Montáž pod napätím Všeobecné pokyny

Rozsah použitia Súprava Prierez jadra (mm2) Priemer (mm)

Hlavný kábel 

BMHM1001-4B1 95 - 185 37 - 59

BMHM1001-4C1 (16 - 70)* (21 - 37) *

BMHM1001-4D1 95 - 240 37 - 62

Odbo�ný kábel 

BMHM1001-4B1

BMHM1001-4C1
6 - 95 16 - 45

BMHM1001-4D1 6 - 70 16 - 40

Viac-žilový spojova� 

BMHM1001-4B1

BMHM1001-4C1
max. 115

BMHM1001-4D1 max. 125

* Len ak sa použije dopl�ujúca �ierna páska EPPA 206-4-250 (potrebné objedna� osobitne). Dopl�ujúca �ierna páska sa vždy nachádza v 
súboroch pre prierezy jadier od 16 do 185 mm2 Pozrite štítok súboru. 

Príprava kábla
Kompletne odstrá�te vonkajší pláš� a výplne z hlavného a odbo�ného kábla v rozmeroch pod�a obr. A. Starostlivo o�istite a 
odmastite všetky povrchy v priestore spojky. Na žilách hlavného kábla vyzna�te stredovú �iaru spojky ako je uvedené na obr. A. 
Na oboch koncoch hlavného kábla, vo vzdialenosti 70 mm od ich konca, ovi�te plášte hliníkovou fóliou. 

1Hlavný kábel

a. Použite plastový klin na oddialenie štyroch žil od seba. 
V mieste stredovej �iary by mala medzi dolnou a hornou 
žilou vzniknú� najmenej 20 mm medzera. Pri lanovaných 
jadrách je nutné použi� dva kliny, aby sa vzdialenos� 
medzi žilami udržala.

b. Z hlavného kábla úplne odstrá�te stredovú výpl�.

Poznámka: Nepoško�te izoláciu žily.

A

Rozmery v mm

Al fólia

pláš� kábla

žily kábla

viacžilový spojova�

stredová �iara

300

150

300

70

70

b

a

stredová výpl�

plastový klin

stredová �iara

SK
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Hellstern viacžilový spojova�. 

Dva kusy výpl�ovej hmoty (každý 100 mm dlhý) z každej 
strany vložte medzi oddelené žily a potom žily stla�te k 
sebe. Stred výpl�ovej hmoty má by� v mieste stredovej �iary. 
Zatla�te do výpl�ovej hmoty dva odde�ova�e žíl tak, ako je 
uvedené na obr. 3a. 

Stla�te druhú dvojicu žíl. Tretiu výpl�ovú hmotu rozde�te na 
polovicu a každú roztiahnite do d�žky 100 mm. Zatla�te tieto 
dva kusy medzi žily tak, ako je uvedené na obr. 3b.

Kompletácia odbo�nej spojky.
Pripojte jadrá odbo�ného kábla.

Pritla�te žily odbo�ného kábla k hlavnému káblu 
pri�omdodržte medzeru medzi káblami rovnajúcu sa hrúbke 
(T) spony. Vložte tesniacu sponu medzi hlavný a odbo�ný 
kábel, a umiestnite tak ako je uvedené na obrázku.

Viacžilový spojova� namontujte v strede spojky spôsobom 
uvedeným v návode výrobcu spojova�a.

Odbo�ný kábel 

Žily odbo�ného kábla vytvarujte tak, aby jadrá bolo možné 
zasunú� do viacžilového spojova�a (pozri obrázok).
Kompletne odstrá�te stredovú výpl�. 
Žily odrežte v potrebnej d�žke a z ich konca odstrá�te 
izoláciu v d�žke požadovanej spojova�om. Vo vzdialenosti 
70 mm od konca pláš�a obalte kábel hliníkovou fóliou.

2Medzery medzi žilami utesnite tak ako je uvedené na 
obrázku.

4

5

6

7aZ plátu výpl�ovej hmoty odstrá�te ochrannú fóliu. Plátom 
ovi�te žily hlavného a odbo�ného kábla tak, aby textilný 
po�ah plátu bol zhora. Ovíjajte miernym �ahom. tesne 
ved�a viacžilového spojova�a (7a).

V priebehu ovíjania pritlá�ajte plát výplne, ako je to len 
možné, k spojova�u (7b).

7b

3a 3b

T spona

70

SK



EPP-0380-INT-10/13    36/38

9Tretí plát výpl�ovej hmoty navi�te cez viacžilový spojova�. 
Skontrolujte, �i táto vrstva rovnakou mierou prekrýva 
predtým už navinuté pláty. 

Upozornenie: Pláty výpl�ovej hmoty je potrebné �o najviac 
pritlá�a� k ovíjanej �asti.

Pridržte záhyby manžety k sebe. Pre �ahšiu montáž, ich 
mierne zdvihnite a na tieto potom nasu�te kovovú sponu tak, 
aby jej presah bol rovnaký na oboch koncoch.

Len pre hlavný kábel s prierezom jadier do 70 mm2:

�iernu výpl�ovú pásku EPPA 206-4-250 navi�te miernym 
�ahom tak, aby sa dotýkala hliníkovej fólie ovinutej okolo 
hlavného kábla (pozri obr. 10).

Umiestnite manžetu nad spojku tak, aby jej lepiaci pruh 
bol umiestnený súhlasne s odbo�ným káblom. Manžeta by 
mala presahova� hliníkové fólie rovnakým dielom na oboch 
stranách spojky.

8Rovnakým spôsobom navi�te druhý plát výpl�ovej hmoty na 
druhú stranu spojova�a.

10

11

12

13Tesniacu sponu nasu�te na manžetu medzi hlavný 
a odbo�ný kábel. Ak je to nevyhnutné opatrne 
sponu poklepávaním zasu�te, ale bez zmeny polohy 
manžety,poškodenia manžety a hliníkovej fólie.
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14

15

16

17

18

Manžetu za�nite zmraš�ova� v jej strede a zmraš�ujte najskôr 
jedným a potom druhým smerom. Manžetu ohrievajte 
rovnomerne, kým sa na jej celom povrchu farba nezmení v 
úplne �iernu.

Rovnako postupujte pri zmraš�ovaní k druhému koncu 
manžety.

Montáž spojky je týmto ukon�ená.

Akýko�vek pohyb spojkou, alebo jej mechanické namáhanie 
je možné až po jej úplnom vychladnutí.

Ak farba manžety sa na celej spojke zmenila v �iernu, 
pokra�ujte v ohrievaní celej spojky, po dobu �alších 2 
minút, pokia� jej povrch nie je hladký.

Poznámka: Osobitne je potrebné dostato�né množstvo tepla 
privies� k tesniacej spone a k záveru kovovej kolajni�ky. 
Ohrieva� je potrebné kým sa medzi medzerami na kovovom 
uzávere neobjavia biele linky a na tesniacej spone je 
zrete�ne vidie�, že vrstva tesniacej hmoty sa úplne rozliala.

S�ahovaciu káblovú pásku umiestnite okolo odbo�ného a 
hlavného kábla do vzdialenosti 50 mm od konca spojky. 
Pásku s�ahujte tak dlho, kým oranžové teplom tavite�né 
lepidlo neutesní medzeru medzi hlavným a odbo�ným 
káblom.

Káblová páska

50

Biele linky

Údaje obsiahnuté v tomto montážnom návode sú ur�ené pre použitie montérmi káblových súborov s oprávnením montova� káblové armatúry príslušného napätia a 
zárove� oprávnenými pracova� na elektrických zariadeniach a popisujú správny postup montáže tohto výrobku. Vzh�adom k tomu, že � rma TE Connectivity nemôže 
pozna� všetky podmienky, ktoré môžu ovplyvni� montáž výrobku, berú všetci na vedomie, že užívate� musí vzia� toto do úvahy a použi� svoje vlastné skúsenosti a 
odborné znalosti pri montáži káblového súboru. Záväzky � rmy TE Connectivity sú dané štandardnými podmienkami predaja � rmy TE Connectivity pre tento výrobok. 
V žiadnom prípade nie je � rma TE Connectivity zodpovedná za žiadne náhodné, nepriame a následné škody spôsobené nesprávnym použitím alebo užitím výrobku.
Raychem, TE Connectivity a TE Connectivity logo sú ochrannými zna�kami.
© 2011 Tyco Electronics Raychem GmbH

Likvidujte prosím, všetky odpadové 
materiály v súlade s predpismi na ochranu 
životného prostredia.
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