Navod k montazi, obsluze a udrzbeé
rychlospojek Reliable

pro spojovani lan, drati a vodicu
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Spojky a pripojky pro AlFe lana

Typ Barva Pramér ACSR A Rozg1 ery c
7651 SPOJKA 2103 234 -
7651 SDS 2614 1328 ]
7651 LD o 582-673 2842  132.8 ;
7651 LDE lano 25/1 2700 1328 ;
7651 FD 3249 1328 889
7651 FDS 3058 1328  57.2
7652 SPOJKA Zervena 592-8.94 2888 257

7652AP SPOJKA 301.0 256 -
7652 SDS 3048 1618 ;
7652 LD gervend / 5;58”20'285'/614 2054 1618 ;
7652 LDE oranzova 35/1 308,0 161,8 -
7652 FD 3588 1618 889
7652 FDS 3270 1618  57.2
7653 SPOJKA 366.0 304 -
7653 DC 3810 2151 ;
7653 LD sluta giggc; ;8/,230 379.0  215.1 ]
7653 FD 3884 2151 889
7653 FDS 4615 2151 572
7654 SPOJKA Seda 10,51 - 12,07 4214 323 -
7654AP SPOJKA 3850 322 -
7654 DC 9.27 - 12,07 3874 2210 )
7654 LD Sod4 / Zuts lano 50/1 3848 2210 ]
7654 FD 70/11 3942 2210 889
7654 FDS 4674 2210 572
7656 SPOJKA riZova 13,25 - 14,86 4552 396 -
7656AP SPOJKA 4100 396 -
7656 SDC L 1270 10,80 5207 2604 -
7656 FD rGzova / ¢erna lano 95/1 4475 260.4 88.9
7657 FDS 100/25 5069 2794  57.2
7658AP SPOJKA 5300 47,2 -
7658 SDC zelena / hnéda 1|:h7o31 11023’2329 6053 335.3 -
7658 FD ol 660.4 3353 889
7658 FDS 647.7 3353  57.2
7659 SPOJKA svétle modra 18.72= 21,10 5740 523 -

lano 185/6 - 240/39

Rozmér ,A“ u dodavanych rychlospojek se muize liSit o +/- 5% oproti udajim udavanym v katalogu. Tato
toleranéni odchylka nema vliv na spravnou funkci rychlospojky.

Pro zaru€eni nizkého pfechodového odporu musi byt spoj namahan minimainé 15 % pfedpokladané mechanické
pevnosti vodi¢e. Maximalni tahové napéti 55,6 kN.

Smyc¢ky (tfmeny) mohou byt opatfeny povlakem z neoprenu.
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VSechny ¢epy zde uvedenych vidlic maji prdmér 15,75 mm.

pro ocelova lana AXEKVCEZ

Pro ocelova lana AXEKVCEZ byly odzkous$eny rychlospojky typu 5042 a kotevni spojky typu 5202. Nosné lano je
ocelové, zarové nebo galvanicky zinkované bez plasté. Informativni prifez lana je 9,3 mm.



pro spojovani a kotveni vodicu

Tyto pokyny plati pouze pro ruéni montaz.

1.
2.

10.

Vyjméte spojku z PE baleni (je-li spojka v baleni) t&ésné pred jeji montazi.

Nedemontujte nasledujici dily (viz obr. 1):
a. navadéci pouzdro,

b. navadéci kaliek,

c. vicko (u kotevnich spojek).
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Obr. 1

Zkontrolujte typ vodi¢e a typ spojky, uvedeny Cislem vyrazenym na pouzdru, aby bylo jasné, Ze je pouzita
odpovidajici spojka.

Vyrovnejte konce spojovanych vodi¢u tak, aby zde nebylo zadné zakfiveni, ostfina nebo vyénivajici drat —
tento krok je velmi dulezity. Vodi¢ musi byt pokud mozno rovny.

Zafiznéte nebo ustfihnéte vodi€ rovné, tak aby vSechny draty byly stejné dlouhé. ObtoCeni vodi¢e paskou u
fezu udrzi jednotlivé draty v potfebné poloze. Pasku po provedeni fezu odstrari. Je-li vodi¢ poSkozen je tfeba
poskozenou ¢ast odstranit.

Upilujte ostfiny z konce vodica.

Draténym kartac¢em odstrante oxidy z povrchu koncil vodi¢u. Okartacujte vSechny vodice, i nové. Pozaduje-li
vas provozovatel zakartaCovani inhibitoru do vodic¢e (mezi draty), ujistéte se, ze inhibitor neni v podobé drté
(pisek).

Je-li mezi draty zistatkové mazivo z vyroby, odmastéte konce vodict (viz poznamka na konci navodu).

Pro spojeni dvou vodi¢, oznacte konce pro vsunuti. Na vodi¢i vyznacte fixem vzdalenost rovnajici se
poloviné délky spojky. Tento bod slouzi ke kontrole dostate€ného zasunuti konce vodi¢e do spojky (obr. 2).
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Obr. 2

Vlozte vodi¢ do navadéciho kalisku a zatlaéte vodi¢ pfimym plynulym pohybem do spojky az do polohy, kdy
znacka dosahne okraje spojky (v misté Navadéciho pouzdra) nebo u kotevni spojky, az vodi¢ narazi do dna
spojky. Pfipadny odpor je tfeba pfekonat plynulym navySovanim sily. Je zakazano kroutit vodi€¢em nebo
spojkou béhem zasunuti, protoze by mohlo dojit k rozpleteni vodice. Rovnéz se nesmi vytahovat
vodi¢ zpét ven ze spojky a zkouset jej znovu zasunout. Pokud vytahnete vodi¢ ze spojky ven, i kdyz
nebyl jesté dotlacen na doraz, pouzijte na dal$i spoj novou spojku. Nedotlac¢eny vodi¢ viz obr. 3.

Vodié nedotlaceny do spojky po znacku




11. Zatahnéte kratce za vodiCe tak, jak je znazornéno na obrazku, aby se ovéfilo, ze Celisti vodi¢ zachytily.
Neklepejte na spojku kvuli zabéru ¢elisti. To by spojku mohlo poskodit. Po zavedeni tahového napéti na
vodi¢e dojde k jistétmu posuvu vodiCe ven ze spojky (ne vétSimu nez 25 mm) vzhledem ustaveni Celisti.

Zatahni za vodié Zatahni za vodié
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Obr. 4

! POZOR'!

Spojky Reliable jsou uréeny pouze pro spojeni, kde je aplikovan piny tah, nikoliv vSak pro spoje bez tahu
— volné visici.

Poznamka: Odmastovani AlFe (hlinikovych) vodi¢u pfi pouzivani rychlospojek.

Hlinikové vodice, v€etné AlFe lan, mohou mit na povrchu po vyrobnim procesu zbytky mastnot. Vzhledem k tomu,
Ze spojky MPS jsou konstruovany tak, Ze pfi spojeni s vodici je pfenos sily mezi €elistmi spojky a draty pramence
jakoz i mezi draty pramence navzajem tfenim, midze mastnota zhorsit tento pfenos. ZhorSeni prfenosu je docasné
a vyraznéjsi u novych vodicl, protoZe mastnota je postupné ve venkovnim prostfedi vymyta desti.

Pro zajisténi pIné pevnosti spojii hned po spojeni, doporucuje spojované ¢asti vodicu odmastit.

Napt. vyrobce AlFe lan firma ALUFINAL Ziar n. Hronom doporuduje odmastovat pomoci odmastovadla MSC 60
fy Aral, nebo technickym benzinem, pfip. acetonovym Fedidlem.

V CR jsou napf. v prodeji odmastovadla Solvana 60 nebo Manpower red (dodava Pure Solve Praha).

Vyrobce si vyhrazuje pravo na zménu. DRIBO 11/2020



