N67/R04_SK(09.01.13)

NAVOD NA POUZITIE

OPRAVNY KIT &. 3

na opravu vodiCov

PSV, MPSV,MAPSV, MADPSP, ADPSV a PDSP
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Zlozenie kitu

300 mm plastovej zmrstovacej trubicky s lepidlom 12/4 (rozmer v mm pred zmrStenim/ rozmer v mm po
zmrsteni)

200 mm prepojovacieho vodi¢a dvojzilového s opletenim 2,5 mm

200 mm prepojovacieho vodi¢a jednozilového s opletenim 2,5

6 x 30 mm zmrstitelnej trubicky s lepidlom 6/2 na

5 x lisovacia spojka paralelna pre spojenie odporového vodi¢a s medenym lankom

2 x lisovacia spojka sériova na spojenie ochranného opletenia

2 x lisovacia spojka sériova na spojenie Cu laniek (pri MADPSP)

2 x 30 mm zmrstitelnej trubicky zelenozltej 3,2/1,6

2 x 300 mm zmrstitefnej trubiCky zelenozltej 4,8/2,4.

Naradie

n6z alebo holiace klieste
lisovacie klieSte na dutinky 1,5mm2a 2,5mm2
teplovzdu$nu pistol alebo propan-butan horak.

Zasady uspesnej opravy

Pri odizolovani plasta vodi¢a dbame na to, aby sme neporusili ochranné opletenie

Pri vodicoch MADPSP a ADPSV je medzi izolovanymi vodiémi a opletenim medziplast a Al folia — odizolovat
v dizke o cca 2 mm kratSej neZ plast vodisa

Pri odizolovani vnutornej izolacie odporového vodi€a alebo privodného vodi¢a dbame, aby nedoSlo k zarezu do
tohto vodica

Jednotlivé Zily skratime tak, aby sa vnutorné spojky neprekryvali

Pred lisovanim kovovych lisovacich spojok si nasunieme na vodi¢ zmrstitelné trubicky

Nikdy nelisujeme odporovy vodi¢ k odporovému vodicu, ale vzdy pouzijeme prechodovy prvok — medeny vodi¢
(vzdy robime dve spojky sériovo umiestnené za sebou)

vykurovaci vodic prepdjaci vodic CU vykurovaci vodié

Kovové lisovacie spojky lisujeme klieStami pre tento ucel uréenymi

Po zmrsteni vnutornych izolaénych trubiCiek po¢kame, az hmota vychladne a az potom zmr$tujeme vonkajsiu
izolacnu trubicku

Zmrstovanie robime pri teplote 120 az 200 °C, nikdy nepouzivajte vysSie teploty (Zlty plamefi — propan-butan
alebo teplovzdusna pistol). Ak bude povrch zmrstovacej trubicky po zmrsteni matny, znamena to, zZe trubicka
bola zmrstena pri teplote vysSej nez 200 °C a spoj nemozno povazovat za bezpecny!

Zmrstujeme od stredu dutinky ku kraju tak, aby prebytoéné lepidlo vzdy mohlo vytiect na krajoch spojky

Plastova zmrstovacia trubicka musi prekryvat na oboch stranach spojky plast vodiéa v minimalnej dizke 20 mm.



Pracovny postup

Prerugeny vodié v podlahe vzdy v dostatoénej dizke odkryjeme (vysekame) cca 400 mm, aby sa mohla spravit
dvoijita spojka. Vodi¢ dokladne ocistime

Konce vodi¢ov odizolujeme, nasunieme zmrstovacie trubicky. (obr. 1)

Zalisujeme dutinky. (obr. 2)

Pretiahneme cez spoj zmrstovaciu trubiCku 6/2. (obr. 3)

Trubi€ky rovnomerne zmrstime a po vychladnuti rovnomerne nasunieme plastovd zmrstovaciu trubiku
a zmrstime ju. (obr. 4)

Spojka je hotova, nechame ju vychladnut. Po vychladnuti mbézeme prejst na vyrobu druhej spojky podfa
rovnakého postupu. (obr. 5)

JEDNOZILOVY DVOJZILOVY
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