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Installation Instruction
Raychem Transition Joint LITM

@ for 4 or 3 Core Paper Insulated Cables
to 4 Core Plastic Insulated Cables
up to 1 kV
Optional installation with Wraparound Joint Sleeve

Montageanleitung

Raychem Ubergangsmuffe LJTM

zur Verbindung von N(A)KBA Vierleiter- oder NAKLEY Dreileiter-
kabeln mit Vierleiter-Kunststoffkabeln

0,6/1 kV

Optionale Installation mit Kunststoffmanschette

DE

€

Montazny navod
Raychem prechodova spojka LJTM pre spojenie 3 a 4 zilovych

, kablov s papierovou izolaciou a jednym kovovym plastom so
( SK > 4-zilovymi kablami s polymérovou izolaciou
do 1 kV

Moznost’ volby montaze pomocou opravnej manzety
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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.

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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Cable Overlap

Overlap the cables to be jointed by about 150 mm.

Mark the reference-line (the middle of the overlap).

END

Plastic cable

Reference line

——
e —

Paper cable

150 ‘

Table 1
Type Cross section Cutting dimensions
Plastic cable Paper cable with Paper cable with a b c d
aluminium sheath lead sheath

mm? mm? mm mm mm mm
LJTM - 4x10-50 10 - 50 10-35 250 350 150 250
LJTM — 4x35-95 25-95 25-70 350 370 150 300
LJTM — 4x35-150 35-150 35-120 350 450 170 350
LJTM — 4x95-240 95 - 240 95 - 185 450 520 170 450
Preparing the cables ) ]

2 Insulation Reference line
Plastic cable Oversheath
Remove the oversheath according to the dimensions given
in table 1.
+— a ——»

A. Paper cable with aluminum sheath A3 Oversheath
Remove the oversheath according to the dimensions given in
the drawing.
Clean and degrease the metal sheath. Metal sheath

Cut the aluminium sheath in spiral form in 45 degree angle

with a NAKLAY tool from the oversheath end. Open the A4

aluminium sheath. Strait and degrease it.

EPP-2085-INT-6/16
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END

Cut the opened aluminium sheath with metal scissors in
strips according to the dimension x in table 2.

Table 2
Cross section X
mm? mm
10-35 6
25-95 7
50 - 150 10
95 - 240 12

Close the Aluminium strips together and fix them with
insulation tape.

Tie a twine binder round the belt paper 20 mm from the end
of the metal sheath. Tear off the belt papers.

Carefully separate the core.

Slide the 4 insulating tubing (small diameter without
adhesive) onto the cores butting them up to the belt papers.
Put the earth lead under the neutral core covering tubing.

Shrink all tubing down starting at the belt papers.

Ensure that the tubing is shrunk down evenly.

Clean degrease and pre heat the metal sheath. Position the
shim tubing (WCSM, 300 mm long) close to the end of the
core insulation tubing. See the drawing. Shrink it down start
at the roll spring.

Continue with step 10.

A6

Aluminium strips Insulation tape

f
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B. Paper cable with lead sheath

Remove the oversheath, armour and bedding according to
the dimensions given in table 1.

Fix the outer sheath with wire binder as shown in the
drawing.

Clean and degrease the metal sheath and armour.

Clean, degrease and abrade the metal sheath and armour.

Remove the metal sheath according to the dimensions in
table 1 in such a way that a slight bell is formed at the metal
sheath cut (see drawing).

Pay attention not to cut into the papers underneath the
metal sheath.

Tie a twine binder round the belt paper 20 mm from the end
of the metal sheath. Tear off the belt papers and cut the fillers
level with the twine binder. Take care not to damage the core
insulation.

Completion of paper side
Wrap the copper mesh round the metal sheath.
Place the earth lead over the copper mesh wrap.

Wrap the roll spring twice over the earth lead in the direction
of the copper mesh wrap.

Fold the end of the earth lead back over the roll spring. Wrap
the rest of the roll spring over the earth lead.

Tighten the roll spring with a twisting action.

Slide the 4 insulating tubing (small diameter without
adhesive) onto the cores butting them up to the belt papers.
Put the earth lead under the neutral core covering tubing.

Shrink all tubing down starting at the belt papers.
Ensure that the tubing is shrunk down evenly.

Cut off the exceeding end of the earth lead.
Keep the end of the earth lead!

END

B3 Oversheath
Armour
Wire binder

Metal sheath

B4

Metal sheath

¢
P
B5
20
A
Twine binder Metal sheath
B6
Earth lead

=

Roll spring

Copper mesh

Insulating tubing
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Clean and abrade the armour.

Wrap the one small roll of copper mesh round the metal
sheath about 5 mm from the armour.

Place the rest of the earth lead (see drawing B7) over the
copper mesh wrap and armour. Wrap two roll springs twice
over the earth lead in the direction of the copper mesh wrap.
Fold the end of the earth lead back over the roll spring. Wrap
the rest of the roll springs over the earth lead.

Tighten the roll springs with a twisting action. Fix them with
insulation tape.

Clean degrease and pre heat the metal sheath. Position
the shim tubing (WCSM, 300 mm long) close to the first
roll spring. See the drawing. Shrink it down start at the roll
spring.

Pass the breakout over the cores and pull it well down into
the crutch. Put with adhesive tape together rolled control and
neutral core into one finger.

Shrink the conductive breakout into place starting at the
centre.

Work first towards the metal sheath, then shrink the turrets
onto the cores.

The numbers in the drawing indicate the shrink sequence.

EPP-2085-INT-6/16
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Roll spring
Earth lead
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Copper mesh
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Completion of the transition joint

Shape the core and if it is necessary cross the plastic core.

Cut the cores at the reference line.
Park the outer tubing over the plastic cable.

Park the core insulation tubing over the plastic cores.

Cut back the insulation to dimension | = hole depth of the
connector.

Connect the core with mechanical connectors.

Note: The broken screw must not be longer over the
connector than 2 mm.

B. Paper cable with lead aluminum sheath

Cut back the insulation tubing over the aluminum strips to
dimension | = hole depth of the connector.

Push the aluminum strips into the connector hole and
continue according to the drawing.

Max. connector dimensions:
Diameter: 35 mm
Length: 135 mm
Use connector only with oil barrier.

Clean and degrease the connectors and the insulating
tubing.

Centre the inner sleeves over the connectors.

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

Allow the insulating sleeves to cool.

NOTE - When continuing, choose OPTION:

* OPTION S: Installation using Outer Sealing Sleeve -
see steps 15S -16 S.

e OPTION W: Installation using Wraparound Joint
Sleeve - see steps 15W - 17 W.

11

Core insulation
Outer tubing

A12

A
A
A
\

Screw

Al strips

B12

Neutral core

max. 2 mm > = Earth copper braid
)
Z )

13

AN
—
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END

OPTION S:
Installation using Outer Seeling Sleeve

Clean, degrease and abrade 150 mm of the oversheath on
the plastic cable end.

Position the outer sealing sleeve centrally over the joint as
shown in the drawing.

Start shrinking at the centre, working towards the cable
oversheaths.

Joint completed.

Allow the joint to cool before applying any mechanical strain.

Please dispose of all waste ‘
according to environmental &
regulations. @

OPTION W:
Installation using Wraparound Joint Sleeve

Clean, degrease and abrade 150 mm of the oversheath on
the plastic cable end.

Remove the inner protective plastic and position the
wraparound joint sleeve centrally over the joint covering the
oversheath to the same extent on both cable sides.

Press the retention clips over the rail of the wraparound to
keep it in place.

Push the metal channels over the rail of the wraparound.The
end of the metal channel should butt up and equally overlap
the retention clips.

After all channels have been pushed on they should overlap
the wraparound equally on both sides.

Shrink the wraparound sleeve into place starting at the
middle of the joint. When the colour of the paint on the
wraparound has completely changed to black progressively
move towards the ends.

Note: Extra heat is required on the metal channel. Heat until
the marking line (white) on the rails can be seen under the
channels.

Place metal ZIP along the cable core, this will support the
ZIP when heating.

Joint completed.

Allow the joint to cool before applying any mechanical strain.

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

14 S

15 S

Marking line

EPP-2085-INT-6/16
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QED

Vor Montagebeginn
Uberpriifung auf richtige Zuordnung:
Kabeltyp und Kabelgarnitur

Anwendungsbeschreibung auf Garniturenetikett sowie Montageanleitung helfen bei der richtigen
Zuordnung.

Wichtige Montageschritte oder Bauteile kénnen sich geandert haben.

Anleitung daher v orh er durchlesen und Montageschritte wie in dieser Anleitung angegeben
befolgen.

Allgemeine Richtlinien

Moglichst Propan- (wird bevorzugt) oder Butangas verwenden.

Brenner nur in gut beliifteter Umgebung einsetzen.

Weiche, gelbe Flammenspitze einstellen. Scharfe, blaue Flammenspitze vermeiden.

Flamme beim Aufschrumpfen in Schrumpfrichtung halten, damit Schldauche 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.

Schlduche und Formteile gemaR den gesonderten Anweisungen innerhalb der Montagefolge
aufschieben bzw. schrumpfen.

Schlduche und Formteile miissen rundum fest und faltenfrei anliegen.

Samtliche Angaben in dieser Montageanleitung richten sich ausschlieRlich an ausgebildetes Starkstrom-Montagepersonal
und haben den Zweck, die ordnungsgemalRe 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 fir seine Rahmenbedingungen sicherzustellen.
Die Verpflichtungen von TE Connectivity richten sich ausschlief3lich nach den Allgemeinen Geschaftsbedingungen von
TE Connectivity. TE Connecitivity ist keinesfalls verantwortlich fiir 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
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QED

Festlegung der Absetzmale
Kabelenden etwa 150 mm Uberlappen lassen.

Bezugslinien kennzeichnen (Mitte der Uberlappung).

Kunststoffkabel

Bezugslinie

Lﬂ»‘ Massekabel

Tabelle 1
Typ Leiterquerschnitte AbsetzmaRe
Kunststoffkabel Massekabel AL  Massekabel Blei a b c d
mm? mm? mm? mm mm mm mm
LJTM — 4x10-50 10 - 50 10 - 50 10-35 250 350 150 250
LJTM — 4x35-95 35-95 25-95 25-70 350 370 150 300
LJTM — 4x35-150 35-150 35-150 35-120 350 450 170 350
LJTM — 4x95-240 95 - 240 95 - 240 95-185 450 520 170 450
Vorbereitung der Kabel 2 Isolierung Bezugslinie
Kunststoffkabel Kabelmantel

Kabelmantel und gemeinsame Aderumhillung des
Kunststoffkabels gemaR Abmessung in der Tabelle 1
entfernen.

A. Massekabel mit Aluminiummantel

Kabelmantel entsprechend der Abmessung in der Tabelle 1
entfernen.

Korrosionsschutzschicht auf dem Aluminiummantel sauber
entfernen.

NAKLEY-Schneidgerat am Kabelmantel ansetzen und
den Aluminiummantel im Winkel von 45° spiralférmig
aufschneiden.

Aluminiummantel abrollen, mit Glattzange glatten, sauber
entfetten und aufbordeln.

A3 Kabelmantel
Al-Mantel
A
B —— d
A4

EPP-2085-INT-6/16
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Mit einer Blechschere den Aluminiummantel in Streifen
schneiden (Breite x entsprechend Tabelle 2).

Tabelle 2
Leiterquerschnitt X
mm? mm
10-35 6
25-95 7
50 - 150 10
95 - 240 12

Die Al-Streifen tUbereinanderlegen und mit Klebeband
fixieren.

Kordelbund etwa 20 mm vor Al-Mantelende anlegen und
Gurtelisolierung sowie Beilauf bis Kordelbund sorgfaltig
entfernen.

Adern vorsichtig aufbiegen.

Isolierschlauche (kleiner Durchmesser, ohne Kleber) Gber die
NAKLEY-Adern und die Al-Streifen schieben.

Isolierschlauche entsprechend den allgemeinen Richtlinien
vom Kabelzwickel ausgehend aufschrumpfen.

Schlauche missen rundum fest und faltenfrei anliegen.

Verbleibenden Al-Mantel reinigen, entfetten und gut
vorwarmen.

Aufpolsterschlauch (WCSM, 300 mm lang) tber die Adern
schieben und direkt am Ende der Isolierschlauche, wie in der
Zeichnung gezeigt, auf dem Kabelmantel positionieren.

Aufpolsterschlauch in Richtung Kabelmantel aufschrumpfen.

Zur Fertigstellung der Muffe weiter mit Text und Bild 10.

A5

Al-Streifen

= "%

Klebeband

EPP-2085-INT-6/16
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QE>

B. Massekabel mit Bleimantel (N(A)KBA)

Jute, Faserstoffumhullung bzw. Kabelmantel entsprechend
Abmessungen in Tabelle 1 entfernen.

Bewehrung mittels Drahtbund gemafl Abmessung in der
Zeichnung festlegen.

Bewehrung bis zum Drahtbund entfernen.

Bleimantel und Bewehrung reinigen, entfetten und aufrauen.

Bleimantel entsprechend den Abmessungen der Tabelle 1

entfernen und verbleibendes Ende trichterférmig aufbordeln.

Beim Schneiden darauf achten, dass das Papier unter
dem Bleimantel nicht beschadigt wird.

Kordelbund etwa 20 mm vor Bleimantelende anlegen und
Gurtelisolierung sowie Beilauf bis Kordelbund sorgfaltig
entfernen.

Fertigstellung der Massekabelseite

Eine Rolle des Kupfergewebebandes, wie in der Zeichnung
gezeigt, auf den Bleimantel wickeln.

Erdungslitze, gleichlagig zum Erdleiter auf dem
Kupfergewebeband mit 2 Lagen einer Rollfeder festlegen.

Erdungslitzenende (wie gezeigt) tiber die Rollfeder
zurlckfalten und diese ganz aufwickeln. Rollfeder durch
Nachdrehen festziehen und mit zwei Lagen Isolierband
sichern.

Isolierschlauche (unbeschichtet) Giber die papierisolierten
Adern schieben.

Erdungslitze (flach) mit in den Isolierschlauch fir den
Erdleiter stecken.

Isolierschlauche entsprechend den allgemeinen Richtlinien
vom Kabelzwickel ausgehend aufschrumpfen.

Schlauche missen rundum fest und faltenfrei anliegen.

Uberstehende Erdungslitze abschneiden.
Abgeschittenes Ende der Erdungslitze aufheben!

B3 Kabelmantel
Bewehrung
Drahtbund

Bleimantel

B4

Bleimantel

S

P
B5

20
i
Kordelbund Bleimantel
B6
Erdungslitze

=

Rollfeder
Cu-Gewebeband

Isolierschlauch
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Freiliegende Bewehrung rundum reinigen und metallisch
blank machen.

Eine Rolle des Kupfergewebebandes ca. 5 mm vor der
Bewehrung auf den Metallmantel wickeln.

Den Rest der Erdungslitze (siehe Bild B7) auf der
Bewehrung und dem Kupfergewebeband mit jeweils zwei
Lagen einer Rollfeder festlegen. Die Enden der Erdungslitze
Uber die Rollfedern zuruckfalten und diese ganz aufwickeln.

Rollfedern durch Nachdrehen festziehen und mit zwei Lagen
Isolierband sichern.

Verbleibenden Bleimantel reinigen, entfetten und gut
vorwarmen.

Aufpolsterschlauch (WCSM, 300 mm lang) tber die
Adern schieben und direkt hinter der ersten Rollfeder,
wie im Bild gezeigt, auf dem Metallmantel positionieren
und bei der Rollfeder beginnend in Richtung Kabelmantel
aufschrumpfen.

Zur Fertigstellung der Muffe weiter mit Text und Bild 10.

Aufteilkappe Uber die Adern schieben und gut in den
Kabelzwickel pressen. Umwickelte Steuerader und Ader
gemeinsam in eine Offnung der Aufteilkappe schieben.

Aufteilkappe von der Mitte ausgehend in Richtung
Bleimantel und anschlieend in Richtung Isolierschlauche
aufschrumpfen.

Anmerkung:
Schrumpfreihenfolge gemaf Ziffernfolge in der Zeichnung
unbedingt einhalten.

v

B8

Rollfeder

Erdungslitze

==

8] %m
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Fertigstellung der Ubergangsmuffe

Adern der beiden Kabel und Erdungslitze (bei NAKLEY-
Kabel die Al-Streifen) an der Bezugslinie schneiden.

Auflenschlauch Uber das gereinigte Kunststoffkabel
schieben.

Innenschlauche jeweils tUber eine Ader des Kunststoffkabels
schieben.

A. NAKLEY-Kabel

Aderisolierung an allen Kabelenden bzw. Schrumpfschlauch
Uber Al-Streifen auf Mal} | = Lochtiefe des Verbinders
zurlicksetzen.

Leiter und Al-Streifen mit Hilfe der Schraubverbinder
verbinden (siehe Detail in der Zeichnung).

B. NKBA-Kabel

Aderisolierung an allen Kabelenden auf Maf} | = Lochtiefe
des Verbinders zuriicksetzen.

Leiter mit Hilfe der Schraubverbinder verbinden.

Méoglichst zuerst Erdleiter verbinden: Erdungslitze beim
Erdleiter des Massekabels so positionieren, dass der Leiter
auf die Erdungslitze gedruickt wird (siehe Zeichnung).

Innenschauche mittig Uber den Verbinderbereich schieben
und von der Mitte ausgehend gleichmaRig aufschrumpfen.

Achtung - Fortfahren mit einer der folgenden Optionen:

¢ OPTION S: Installation mit Aufenschlauch - Siehe
Schritte 15S -16 S.

*  OPTION W: Installation mit Schrumpfmanschette - Siehe
Schritte 15 W - 17 W.

Innenschlauch

Aulenschlauch

A12 FLILIN
Schraube
Al-Streifen f H
B1 2 I I Erdleiter
max. 2 mm « > > Erdungslitze
)
13

AN
—
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OPTION S: Installation mit AuBenschlauch

Enden der Kabelmantel auf einer Lange von ca. 150 mm
reinigen, entfetten und aufrauen.

AuBenschlauch mittig Giber den Muffenbereich schieben und
von der Mitte ausgehend gleichmaRig nach beiden Seiten
aufschrumpfen.

Fertig installierte Ubergangsmuffe.

Ubergangsmuffe vor mechanischer Belastung auf
Umgebungstemperatur abkiihlen lassen.

Verpackungsmaterial sowie andere *
Abfille entsprechend den einschlagigen % "
Vorschriften entsorgen.

OPTION W:
Installation mit Kunstoffmanschette

Ende des Kabelmantels am Kunststoffkabel auf einer Lange
von 150 mm reinigen, entfetten und aufrauen.

Faserverstarkte Schrumpfmanschette mittig tiber der Muffe
positionieren, so dass die Kabelmantel auf beiden Seiten
gleich weit abgedeckt werden.

Manschette mit Verbindungsklammer zusammenfiigen.

Verschlussschienen von den Enden so aufziehen,
dass sie jeweils in der Mitte der Verbindungsklammern
aneinanderstol3en.

Manschette von der Mitte ausgehend gleichmaRig
aufschrumpfen.

Manschette solange gleichmaRig heizen, bis die griine Farbe
vollstédndig verschwunden ist.

Schienenbereich nachwarmen, bis zwei parallel
zueinanderlaufende Streifen (weil’) sichtbar werden.

Fertig installierte Ubergangsmuffe.

Ubergangsmuffe vor mechanischer Belastung auf
Umgebungstemperatur abkiihlen lassen.

Verpackungsmaterial sowie andere
Abfille entsprechend den einschléagigen %
Vorschriften entsorgen.

Markierungslinie

16 W

EPP-2085-INT-6/16
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SKD

Pred montazou
Preverte, ¢i dodana kablova suprava zodpoveda Vasmu kablu.
Porovnajte, €¢i oznacenie supravy suhlasi s ozna¢enim montazneho navodu.

Od Vasej poslednej montaze tohto siiboru mohlo dojst’ k vylepseniu jednotlivych ¢asti stuboru, alebo k zmene
montazneho navodu.

Pozorne cCitajte a sledujte jednotlivé pracovné kroky v tomto montaznom navode.

Vseobecné pokyny

Pouzivajte propanovy (vyhodnejsie), alebo propan - butanovy plynovy horak.

Zabezpecte, aby sa s horakom pracovalo vzdy len v dobre vetranom prostredi.

Nastavte horak tak, aby plamen bol mékko modry so zltou Spic¢kou.

Modry, ostry plamen je nepripustny.

Plamen orientujte do smeru zmrast'ovania, aby sa zmrastovany material predhrieval.
Rovnomerne pohybujte horakom tak, aby nedoslo k popaleniu materialu.

Vsetky miesta, ktoré pridu do styku s lepidlom, dékladne ocistite a odmastite.

Pri pouziti ¢istiacich a odmast'ovacich pripravkov riad'te sa pokynmi ich vyrobcu.
Zmrast'ovacie hadice sa smu rezat’ len ostrym nozom, ktory nezanechava vrabkované okraje.
Hadice zacinajte zmrast'ovat’ v mieste predpisanom v montaznom navode.

Skér ako pokraéujete v zmrast'ovani hadice pozdiz kabla, presvedéite sa, éi je hadica po celom obvode hladko a
uplne zmrastena.

Po zmrasteni musi byt’ cely povrch hadice hladky, bez zahybov a hadica musi pevne priliehat’ k vnatornym ¢astiam.

Udaje obsiahnuté v tomto montaZnom navode st uréené pre pouzitie montérmi kablovych stborov s opravnenim montovat
kablové armatury prislusného napatia a zaroven opravnenymi pracovat na elektrickych zariadeniach a popisuju spravny
postup montaze tohto vyrobku. Vzhfadom k tomu, Ze firma TE Connectivity nemdze poznat vSetky podmienky, ktoré moézu
ovplyvnit montaz vyrobku, bert vSetci na vedomie, ze uzivatel musi vziat toto do Uvahy a pouzit’ svoje vlastné skisenosti a
odborné znalosti pri montazi kablového suboru. Zavazky firmy TE Connectivity su dané Standardnymi podmienkami predaja
firmy TE Connectivity pre tento vyrobok. V Ziadnom pripade nie je firma TE Connectivity zodpovedna za ziadne nahodné,
nepriame a nasledné skody spdsobené nespravnym pouzitim alebo uzitim vyrobku.

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

© 2011 Tyco Electronics Raychem GmbH
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Sk 1

Priprava kabla
Konce kablov nechajte presahovat asi 150 mm.
Vyznacte stred spojky ( v strede presahu). Polymérovy kabel

Ocistite plast kabla v dizke 1 m.
—

stredova Ciara

Tabulka 1
Typ spojky Prierez Rozmery

Kabel s Kabel s papierovou Kabel s papierovou a b c d

polymérovou izolaciou a izolaciou a
izolaciou hlinikovym plastom olovenym plastom
mm? mm? mm? mm mm mm mm
LJTM — 4x10-50 10-50 10-50 10-35 250 350 150 250
LJTM — 4x35-95 35-95 25-95 25-70 350 370 150 300
LJTM — 4x35-150 35-150 35-150 35-120 350 450 170 350
LJTM — 4x95-240 95 - 240 95 - 240 95 - 185 450 520 170 450
2 izolacia stredova &iara

Priprava kabla

plast

Kabel s polymérovou izolaciou

Odstrante plast kabla podla rozmeru ,a“ uvedeného
v tabulke 1..

A. Kabel s papierovou izolaciou a hlinikovym plastom

A3 plast kabla
Odstrante plast kabla podla rozmeru ,d“ uvedeného
v tabulke 1.
Ocistite a odmastite kovovy plast kabla. kovovy plast

A

Pomocou naradia, rezacky, odrezte hlinikovy plast v tvare
gpiraly pod uhlom 45° a2 po plast kabla. Ad
Odvinte hlinikovy plast.
Ocistite a odmastite ho.
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Nastrihajte odvinuty hlinikovy plast noznicami na pruzky
Sirky ,x, ako je uvedené v tabulke 2.

Tabulka 2
Prierez X
(mm3) (mm)
10-35 6
25-95 7
50 - 150 10
95 - 240 12

Hlinikové pruzky zlozte spolu a vytvorte hlinikovy vodi¢
a zafixujte izolacnou paskou podla obrazku.

Odstrante obvodovou papierovu izolaciu do vzdialenosti
20 mm od konca hlinikového plasta nasledujucim
spbsobom.

Vo vzdialenosti 20 mm od kovového plasta navirite

2 zavity z povrazku, pomocou ktorého papiere opatrne
odtrhnite. Davajte pozor, aby ste neposkodili izolaciu Zil.

Opatrne oddelte (ohnite) zZily kabla.

Nasunte 4 izola¢né hadice (malého priemeru bez lepidla)
na zily kabla ¢o najviac ku spolo¢nej papierove;j izolacii.
Upravte poziciu uzemnovacieho vodic¢a v hadici tak, aby
z hadice vychadzal na spodnej strane nulového vodica.

Zmrastite vSetky hadice. Zmrastovat zac¢nite od konca
kovoveého plasta a pokracujte smerom ku koncu Zil.

Uistite sa, Ze hadice su zmrastené rovnomerne, pevne
a bez zahybov.

Ocistite, odmastite a dobre predhrejte kovovy plast.

Premiestnite hadicu ktora bola umiestnena na plasti kabla
oznacenu (WCSM ../ 300) az ku koncu izolanych hadic
podla obrazku.

Hadicu zaénite zmrastovat na izolagnych hadiciach

a pokracujte na plast kabla.

Pokracujte krokom 10.

EPP-2085-INT-6/16
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B. Kabel s papierovou izolaciou a olovenym plastom
(N(A)KBA)

Odstrante plast kabla pancier a vyplf podla rozmeru ,b*
uvedeného v tabulke 1.

Vytvorte drétovy Uvazok na pancieri v rozmere podla
obrazku.

Obruste, ocistite a odmastite kovovy plast kabla a pancier.

Odstrante kovovy plast podla rozmeru ,c“ uvedeného v
tabulke 1, takym spésobom, Ze vytvorite mierny vyzarovaci
lievik.

Dbajte na to, aby ste nenarezali obvodovu papierovu
izolaciu pod kovovym plastom.

Odstrante obvodovou papierovu izolaciu do vzdialenosti
20 mm od konca kovového plasta nasledujucim spésobom.

Vo vzdialenosti 20 mm od kovového plasta navirite
2 zavity z povrazku, pomocou ktorého papiere opatrne
odtrhnite.

Davaijte pozor, aby ste neposkodili izolaciu zil.

Dokoncenie strany papierového kabla
Navinte medenu sietku okolo kovového plasta.

Prilozte uzemnovaci vodi¢ a navirite dva zavity kruhového
pera.

Ohnite uzemnovaci vodi¢ spat’ cez kruhové pero.

Navirite zvySok kruhového pera cez uzemrovaci vodi¢
a pero dotiahnite kruhovym pohybom ruky.

Nasunte 4 izola¢né hadice (malého priemeru bez lepidla)
na zily kabla €o najviac ku spolo¢nej papierovej izolacii.

Upravte poziciu uzemriovacieho vodi¢a v hadici tak, aby
z hadice vychadzal na spodnej strane nulového vodic¢a.

Zmrastite vSetky trubice. Zmrastovat zacnite od konca
kovového plasta a pokracujte smerom ku konci Zil.Uistite sa,
Ze hadice su zmrastené rovnomerne pevne a bez zahybov.

Odrezte presahujuci koniec uzemnovacieho vodic¢a.
Uschovajte odrezany koniec uzemnovacieho vodica!

Pouzijete ho v nasledujucom kroku!

B3 plast
pancier
drotovy uvazok

kovovy plast

B4

kovovy plast

4—»‘

B5

20

L

kovovy plast

uvazok z povrazku T

uzemnovaci vodi¢

=

kruhové pero

medena sietka

izola¢né hadice
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Vycistite a obruste pancier.

Navinite medenu sietku okolo oloveného plasta asi 5 mm B8 kruhové
od panciera. ruhove pero 5
Prilozte odrezany uzemnovaci vodi¢ (krok B7) na medenu il

- . i X . oL uzemnovaci vodi¢
sietku a pancier. Navifite dve kruhové pera cez priloZzeny _Dﬁ‘

vodi€ po dva zavity kruhového pera. Ohnite uzemnovaci
vodi¢ spat’ cez kruhové pera. Navirite zvySok kruhovych
pier cez uzemnovaci vodi¢ podla obrazku. Pera dotiahnite
kruhovym pohybom ruky.

Zafixujte kruhové pera ovinutim izolanou paskou. | [

medena sietka

Ocistite, odmastite a dobre predhrejte kovovy plast.

Premiestnite hadicu ktora bola umiestnena na plasti kabla
oznacenu (WCSM ../ 300) az k prvému kruhovému peru
podla obrazku.

Hadicu zacénite zmrastovat od kruhového pera a pokracujte
na plast kabla.

R
::.'.zzzzzzzzzzs:zlszwl

Nasunite rozdefovaciu hlavu na zily a €o najviac ju zatlacte
na rozvetvenie zil kabla.

Vlozte hlinikovy vodi€ stoCeny z pruzkov aj s izola¢nou
paskou a nulovy vodi¢ do jedného prsta rozdelovacej hlavy.

Zmrastite vodivu rozdelovaciu hlavu tak, ze za¢nete v jej
strede a potom pokracujete smerom na kovovy plast kabla.

Potom zmrastite jednotlivé prsty rozdefovacej hlavy na
Zilach kabla.

Cisla na obrazku vyznaduju postup pri zmrastovani.
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Dokonéenie montaze prechodovej spojky

Na strane polymérového kabla vytvarujte zZily a ak je to
potrebné prekrizte ich.

Odrezte zily na strede spojky.

Nasunite vonkajSiu plastovu hadicu na polymérovy kabel.

Nasunite izolaéné hadice na konce Zil polymérového kabla,
tak ako je znazornené na obrazku.

Izolaéné hadice
plastova hadica

A. Kabel s papierovou izolaciou a hlinikovym plastom

A12 L

A

Odstféhte izolaciu jadra kabla v dizke
| = hibka otvoru spojovaca

Vlozte jadra a z pasikov Al vytvoreny nulovy vodi¢ do
spojovaca. Postupne dotahujte skrutky az do odtrhnutia skrutka
ich hlav.

Upozornenie: odirhnuta skrutka nesmie presahovat
spojovac viac ako 2 mm. Al pasiky f i

B. Kabel s papierovou izolaciou a olovenym plastom
B12 nulovy vodi¢

Odstraite izolaciu jadra kabla v dizke
| = hibka otvoru spojovaca

A

max. 2 mm uzemnovaci vodi¢

Vlozte jadra do spojovaca. Postupne dotahujte skrutky az [}
do odtrhnutia ich hlav. Z 7

Zacnite najprv nulovym jadrom kabla s papierovou izolaciou ‘
a uzemnovacim plochym lanovanym vodi¢om. Vlozte ich f f

do spojovaca tak, aby nulové jadro bolo tla¢ené skrutkou

spojovaca na uzemnovaci vodi¢ (pozri obrazok.). f i

Ocistite a odmastite spojovac, izolacné hadice a zily kabla. 13

Umiestnite izolacné hadice centricky nad spojovac.

- —>

Zmrastite izolaéné hadice od stredu k ich koncom. /\ B -
Nechaijte izola¢né hadice vychladnut.
Poznamka -
V nasledujucich krokoch montaze, zvolte jednu z
nasledujucich moznosti:
POSTUP S:

Montaz pomocou vonkajsej plastovej hadice

- pozri kroky 15 S - 16 S.

POSTUP W:
Montaz pomocou opravnej manzety
- pozri kroky 15 W - 17 W.
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POSTUP S:

Dokoncenie montaze pomocou vonkajsej
plastovej hadice

Ocistite a odmastite koniec plasta polymérového kabla

v dizke 150 mm.

Umiestnite dlhu plastovu hadicu centricky nad miesto
spojenia tak, ako je to znazornené na obrazku.

Zacnite zmrastovat plastovu hadicu od stredu a pokracujte k
jej koncom ako je znazornené na obrazku.

Tym je montaz spojky dokoncena.

Nechajte spojku vychladnut pred akymkolvek
mechanickym namahanim.

Likvidujte, prosim, vSetky odpadové materialy
v sulade s predpismi pre ochranu zivotného %
prostredia.

POSTUP W:
Dokon€enie montaze pomocou opravnej
manzety

Ocistite a odmastite koniec plasta polymérového kabla
v dizke 150 mm.

Z opravnej manzety odstrante vnutornd ochrannu féliu a
umiestnite manzetu centricky nad miesto spojenia tak aby
zakryvala plaste v rovnakej miere na oboch stranach.

Umiestnite pridrzné svorky aby manzeta drzala na mieste.
Nasurite ocelovu kolajni¢ku na drazku manzety. Ak je
potrebné pouzit' viac ako jednu kolajni¢ku, upevnite spony
na konce kolajniCiek tam kde sa spajaju.

Manzetu za¢nite zmraStovat' v strede oproti kovovej
kolajni¢ke a pohybom horaka okolo manzety ju zmrastujte
tak az sa zelena farba manzety zmeni na Ciernu.

Potom postupujte rovnomerne k obom koncom.

Poznamka: Dobre prehrejte miesto spojenia manzety
kovovu kolajni€ku. Po spravnom zahriati sa v medzerach
kolajni¢ky objavia dve biele Ciary.

Umiestnite kovovu kolajni¢ku pozdiz jadra kabla, jadro bude
podporovat ohrievanie spojenia manzety.

Tym je montaz spojky dokoncena.

Nechajte spojku vychladnut pred akymkolvek
mechanickym namahanim.

Likvidujte, prosim, vSetky odpadové materialy
v sulade s predpismi pre ochranu zivotného @ "
prostredia.

biele Ciary

16 W
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