COOPER Crouse-Hinds

GHG 570 7005 P0001 D/E/F (-)

Betriebsanleitung

Explosionsgeschiitzte Steckverbindungen

6+1 polig

Operating instructions

Explosion-protected plug and socket system 6+1 pole

Mode d’emploi

Fiches et prises a 6+1 poles
pour atmosphéres explosives.

CEAG

CZ: "Tento navod k pouziti si mTZete vyzadat
ve svém mate$ském jazyce u péislusného
zastoupeni spolelnosti Cooper Crouse-
Hinds/CEAG ve vasi zemi."

DK: "Montagevejledningen kan overseettes til
andre EU-sprog og rekvireres hos Deres
Cooper Crouse-Hinds/CEAG leverandar"

E: "En caso necesario podra solicitar de su
representante Cooper Crouse-Hinds/CEAG
estas instrucciones de servicio en otro idioma
de la Union Europea"

EST: "Seda kasutusjuhendit oma riigikeeles
voite kiisida oma riigis asuvast asjaomasest
Cooper Crouse-Hindsi/CEAG esindusest."

FIN: "Tarvittaessa tdman kayttéohjeen kdannds
on saatavissa toisella EU:n kielella Teidan
Cooper Crouse-Hinds/CEAG - edustajaltanne”

GR:Ean creiasgei, metaj rash twn odhgiwn crhse
w\V se allh glwssa thV EE, mporei na zhthgei apo
ton Antiproswpo thV Cooper Crouse-
Hinds/CEAG"

H: "A kezelési Utmutatét az adott orszag
nyelvén a Cooper Crouse-Hinds/CEAG cég
helyi képviseletén igényelheti meg."

I: "Se desiderate la traduzione del manuale
operativo in un’altra lingua della Comunit a
Europea potete richiederla al vostro
rappresentante Cooper Crouse-Hinds/CEAG"

LT: Sios naudojimo instrukcijos, i§verstos I JTsO
gimtNjN kalbN, galite pareikalauti atsakingoje
"Cooper Crouse-Hinds/CEAG" atstovybaje savo
Salyje.

LV: "So ekspluatlcijas instrukciju valsts valodU
varat pieprasit jIsu valsts atbildigajU Cooper
Crouse-Hinds/CEAG pUrstUvniecibU."

M: Jistgku jitolbu dan il-manwal fil-lingwa
nazzjonali tagkhom mingkand ir-rappreUentant
ta' Cooper Crouse Hinds/CEAG f'pajjiUhom.

NL: "Indien noodzakelijk kan de vertaling van
deze gebruiksinstructie in een andere EU-taal
worden opgevraagd bij Uw Cooper Crouse-
Hinds/CEAG - vertegenwoordiging"

P: "Se for necessaria a tradugéo destas
instrucdes de operagao para outro idioma da
Unido Europeia, pode solicita-la junto do seu
representante Cooper Crouse-Hinds/CEAG"

PL: NiniejszN instrukcji obsjugi w odpowiedniej
wersji jizykowej moUna zamoéwil w
przedstawicielstwie firmy Cooper-Crouse-
Hinds/CEAG na dany kraj.

S: "En 6versattning av denna montage- och
skotselinstruktion till annat EU - sprak kan vid
behov bestallas fran Er Cooper Crouse-
Hinds/CEAG- representant”

SK: "Tento navod na obsluhu Vam vo Vasom
rodnom jazyku poskytne zastipenie spololnosti
Cooper Crouse-Hinds/CEAG vo VaS$ej krajine."

SLO: "Navodila za uporabo v Vasem jeziku
lahko zahtevate pri pristojnem zastopnistvu
podjetja Cooper Crouse-Hinds/CEAG v Vasi
drzavi."
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1 die besonderen Bedingungen geméB Priifschein
PTB 06 ATEX 1031 X sind zu beachten.

2 Besondere Priifbedingungen: 2 mWassersaule,
1 h Dauer, andere Priifbedingungen bediirfen der
besonderen Vereinbarung. Angaben zur IP-
Schutzartsiehe Kabelliste .
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1  Technische Angaben

Geratekennzeichnung nach 94/9/EG:
Explosionsschutz:
EG-Baumusterpriifbescheinigung:
Bemessungsspannung:

mit Crimp- und Kafigzugfeder Anschluss
Bemessungsstrom:

mit Crimp- und Kafigzugfeder Anschluss

Max. Vorsicherung ohne therm. Schutz:
Max. Vorsicherung mit therm. Schutz
Schaltvermégen

Zulassige Umgebungstemperatur :
Kunststoffausfiihrung

Metallausfiihrung
Metallausfiihrung

Zul. Lagertemperatur in Originalverpackung:
trocken, in einem geschlossenen Raum
Schutzart nach EN 60529/IEC 529:

bei geschlossenen und gesicherten Schutz-
kappen sowie ordnungsgemaB gesteckten
und gesicherten Komponenten.
Schutzklasse nach EN 60598/IEC 598:

Leitungseinfuhrung:

Stecksystem fiir armierte Leitungen
Anschlussklemme / Kontakt:
Kupplung / Stecker
Crimpanschluss GHG 572.1.. R....
Crimpanschluss GHG 572.2.. R....
Kafigzugfeder Anschluss
einadrige Leiter
mehradrig mit Adernendhiilse
Flanschsteckdose

Crimpanschluss GHG 57281.. R....
Crimpanschluss GHG 57282.. R....
mit Leitung GHG 57281.. R....
mit Leitung GHG 57282.. R....
Geratestecker
Crimpanschluss GHG 572.1.. R....
Crimpanschluss GHG 572.2.. R....
mit Leitung GHG 572.1.. R....
mit Leitung GHG 572.2.. R....
PE-Kontaktfederanschluss
Prifdrehmomente:
Einschraubgewinde
Winkelstiick
Flanschsteckdose
Geratestecker
Uberwurfmutter
Schutzkappe

Druckschraube mit Zugentlastung

19} 7- 11 mm

g 11- 15mm
Arretierungsschrauben
AuBer Driickschraube fiir ammierte Leitungen
Innere Driickschraube fiur ammierte Leitungen
Gewicht:

Kupplung* GHG 572 3.
Kupplung armiert GHG 572 3...R4...
Stecker GHG 572 7.
Steckker amiert GHG 572 7...R4...
Flanschsteckdose* GHG 572 8.
Geratestecker GHG 572 9.
Geréatestecker >2 L* GHG 572 6.
Winkelstuck GHG 572 1.

Schutzkappe fur Stecker/Geratestecker
Schutzkappe fir Kupplung/Flanschsteckdose
* Gewicht inklusive Kunststoffschutzkappen

Steckzyklen - unter Last
Steckzyklen - mechanische Beanspruchung

& Il 2G
Ex de lIC T6
PTB 06 ATEX 1031 X

AC- bis 400 V, 50/60 Hz DC- bis 60 V

AC - max. 16 A DC - max. 10 A

16 A
20 A gL
230V /400 V max. 10 A

-20° C bis +40° C

-55° C bis +40° C
-55° C bis +75° C (I, max. 1 A)

-55° C bis +80° C

IP 66 /IP 682
Il - wird von den Kunststoff Geraten erfiillt
| - wird von den Metall Geréten erfullt

Listenausfiihrung Optional
@ 7-11 mm @11 - 15 mm
@ 16 - 26 mm -
Querschnitt Abisolierléinge
der Ademn
1 x 0,75-1,5 mm2 8 mm
1 x 2,5 mm2 8 mm
1 x 0,34-1,0 mm?2 8 mm
1 x 0,34-1,0 mm2 8 mm
1 x 0,75-1,5 mm? 8 mm
1 x 2,5 mm? 8 mm
1 x 0,75 mmz?; 1,5 mm?
1 x 2,5 mm?
1 x 0,75-1,5 mm?2 8 mm
1x 2,5 mm?2 8 mm

1 x 0,75 mm?; 1,5 mm?2
1 x 2,5 mm2

1x0,75-1,5 mm2 / 1,5-2,5 mm? 5 mm

Kunststott Metall Ex-e MetallEx-d

2,5 Nm 2,5 Nm 3,5 Nm

2,5 Nm 2,5 Nm 3,5 Nm

2,5 Nm 2,5 Nm 3,5 Nm

2,5 Nm 2,5 Nm 2,5 Nm

2,5 Nm 2,5 Nm 2,5 Nm

4 Nm 4 Nm 4 Nm

4 Nm 4 Nm 4 Nm

1,0 Nm

2,5 Nm

2,5 Nm

Kunststoff Metall

ca.97 g ca. 205 g
- ca. 420 g

ca.92g ca. 244 g
- ca. 420 g

ca. 64 g ca.210 g

ca.75¢g ca. 260 g

- ca. 303 g

ca.40g ca.191 g

ca.10 g ca. 44g

ca.13 g ca. 80g

ca. 100

ca. 500

Cooper Crouse-Hinds GmbH



2 Sicherheitshinweise

Azn

Zielgruppen dieser Anleitung sind Elektro-
fachkriéfte und unterwiesene Personen in
Anlehnung an die IEC 60079-14.

Grundsatz

Die auf den Geréten angegebene
Temperaturklasse und Ziindschutzart ist
zu beachten.

Die Steckverbindung ist nicht fir den
Einsatz im explosionsgefdhrdeten Bereich
der Zone 0 und Zone 20, 21 gemdB IEC
60079-10 geeignet.

Steckverbinder unter Last nur mit den
Werten der Technischen Daten betreiben.

Trennen unter Belastung maiximal bis
230V / 400V, 10 A méglich.

Steckverbindung nur in technisch ein-
wandfreiem Zustand sowie bestimmungs-
gemdéB, sicherheits- und gefahrenbewusst
unter Beachtung dieser Montage- und
Betriebsanleitung montieren und betrei-
ben.

Beachten Sie die nationalen Sicherheits-
und Unfallverhiitungsvorschriften und die
nachfolgenden Sicherheitshinweise in
dieser Betriebsanleitung, die wie dieser
Text in Kursivschrift gefasst sind!

22 Symbolerklirung
A Sicherheitshinweis
' Hinweis
o
i Information

3 Nomenkonformitzt

Das Steckverbindungssystem ist gemaB

DIN EN ISO 9001 entwickelt, gefertigt und
gepruft worden.

Das Steckverbindungssystem entspricht den
in der Konformitatserklarung aufgefiihrten
Normen.

94/9 EG: Gerate und Schutzsysteme zur
bestimmungsgemaBen Verwendung in
explosionsgefahrdeten Bereichen.

Weitere Anforderungen wie die Richtlinie
"Elektromagnetische Vertraglichkeit (89/336/
EWG)" werden von den Steckvorrichtungen
erfullt.

4 Ausfiihrung

Die eingesetzten Gehausematerialien ein-
schlieBlich der auBenliegenden Metallteile
bestehen aus hochwertigen Werkstoffen, die
einen anwendungsgerechten Korrosions-
schutz und Chemikalienresistenz in "normaler
Industrieatmosphéare" gewahrleisten:

- schlagfestes Polyamid

- Messing vernickelt

- Edelstahl AISI 316L.

4 Cooper Crouse-Hinds GmbH

Bei einem Einsatz in extrem aggressiver
Atmosphaére, konnen Sie zusatzliche Informa-
tionen Uber die Chemikalienbestandigkeit der
eingesetzten Kunststoffe, bei lhrer zustandi-
gen Cooper Crouse-Hinds Niederlassung
erfragen.

5 Verwendung/Eigenschaften

Das Steckverbindungssystem GHG 57.
dienen zur Stromversorgung von standort-
variablen Vor-Ort-Steuerungen, elektrischen
Anlagen sowie von beweglichen Maschinen
und Antrieben in explosionsgefahrdeten
Bereichen.

Sie werden auch zum Schnellanschluss von
explosionsgeschutzten elektrischen Betriebs-
mitteln im Ex- und Industriebereich verwendet.

Die Steckverbindungen GHG 57. sind zum
Einsatz in explosionsgefahrdeten Bereichen
der Zonen 1, Zone 2 gemaB IEC 60079-10
und |[EC 60079-14 geeignet!

ADie auf den Steckverbindern angege-

bene Temperaturklasse und Ziindschutz-
art beachten.

ADie Gerdtestecker und Flanschsteck-

dosen in das Erdpotential mit einbezie-
hen.

ADie Gewindebohrungen im druck-

festen Schutzgehduse oder Einbau-
geréten, miissen den
Mindestanforderungen der EN 50018,
Abschnitt 5.3, Tabelle 3, entsprechen.

AFlanschsteckdosen, Gerdtestecker

und Winkelstiick diirfen nur in die fiir den
entsprechenden Einsatzbereich beschei-
nigten Schutzgehduse oder Geréte
eingesetzt werden.

Steckverbindung unter Last nur mit den
Werten der Technischen Daten betreiben und
trennen.

Die Verantwortung hinsichtlich bestimmungs-
gemaBer Verwendung der Steckverbindung
unter Bezugnahme der in dieser Montage-
und Betriebsanleitung vorhandenen Rahmen-
bedingungen (Technischen Daten) liegt allein
beim Betreiber.

Steckverbindung vor Inbetriebnahme
entsprechend der im Abschnitt 6 genannten
Anweisungen prifen.

Keine Veranderungen bzw. Umbauten an der
Steckverbindung vornehmen.

Als Ersatz und zu Reparatur nur Originalteile
des Herstellers verwenden.

Jede andere Verwendung ist nicht
bestimmungsgemas.

COOPER Crouse-Hinds ibernimmt keine
Haftung fir Schaden, die aus nicht
bestimmungsgemaéaBer Verwendung entste-
hen.

6 Elektrischer Anschluss

A Warnung:

Lebensgefahr durch Stromschlag!

Der elektrische Anschluss der Steck-
verbindung darf nur durch eine Elektro-
Fachkraft erfolgen.

ABevorzugt sind Flanschsteckdosen

und Gerédtestecker mit der Steckoffnung
nach unten einzubauen.

ASIecker und Gerétestecker diirfen,

nachdem die Steckverbindung getrennt
wurde, keine Spannung fiihren.

A Die im gedffneten Zustand

spannungsfihrenden
Steckverbindungskomponenten miissen
sofort nach dem Trennen mit der Schutz-
kappe verschlossen werden.

A Dabei ist auf den korrekten Verschluss

zu achten, da sonst die Mindestschutzart
und der Explosionsschutz nicht mehr
gewihrleistet sind.

A Nicht benutzte Komponenten sind

mit der Schutzkappe verschlossen
aufzubewahren.

ADie in Eigensichere Stromkreise

verwendeten Steckverbinder miissen als
Eigensichere Steckverbinder (z.B. durch
einen Aufkleber) gekennzeichnet sein. Die
Steckverbinder diirfen dann nicht in
anderen Stromkreisen verwendet werden.

Fir den Betrieb der Steckverbindung sind die
relevanten nationalen Vorschriften sowie die
allgemeinen anerkannten Regeln der Technik
maBgebend.

Funktionsfahigkeit der Steckverbindung nach
einem Kurzschluss im Stromkreis prifen. Da
nach mehrmaligen Kurzschluss die druckfeste
Kapselung an den Steckstiften und Steck-
buchsen nicht mehr gewahrleistet ist, die
komplette Steckverbindung austauschen.

Informationen der zulassigen Anschluss-
leitungen sind in der Kabelliste Seite 46
aufgefihrt.

Das am Stecker angeschlossene Betriebs-

mittel muss fiir die anliegende Netzspan-
nung geeignet sein.

-t _
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Fig. 6.1

Steckverbindung stecken
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6.1 Steckverbindung
stecken / trennen

ADie Flanschsteckdosen und Geriéte-

stecker nur mit den zugehdrigen
unbeschédigten Steckern und Kupplun-
gen betreiben.

AA uf gleiche Codierung (Uhrzeit) der
Steckverbindung achten.

i Der Winkel zwischen Fiihrungsnase und

PE Stift (mit gréBerem Durchmesser) ergibt
die Uhrzeit.

Steckverbindung stecken

1. Der Stecker bzw. Geratestecker mit der
Fuhrungsnase lagerichtig in die entsprechende
Fuhrungsnute der Kupplung bzw. Flanschst-
eckdose stecken.

2. Bis zum 1. Anschlag zusammenstecken.

3. Stecker bzw. Geratestecker gegen
Kupplung bzw. Flanschsteckdose ca. 30°
gegeneinander bis zum Anschlag verdrehen.
Das Verdrehen muB leichtgangig sein
maximales Drehmoment 10 Nm).

4. Steckverbindung ganz zusammenstecken.

i Die elektrische Verbindung des Steck-
systems ist jetzt hergestellt.

5. Uberwurfmutter des Steckers andriicken
und festschrauben.

' Durch Festdrehen der Uberwurfmutter
L ]

wird der IP Schutz und die mechanische
Verbindung hergestellt.

Steckverbindung trennen

1. Steckverbindung in umgekehrter Reihen-
folge zum Stecken trennen.

ADie im gedffneten Zustand

Spannungsfiihrenden Steckverbindungs-
komponenten miissen sofort nach dem
Trennen mit der Schutzkappe verschlos-
sen werden.

ABei nicht korrektem Stecken der

Steckverbindungskomponenten ist der
Explosionsschutz nicht mehr gewéhrleis-
tet.

ANach einem Kurzschluss im Strom-

kreis ist die Funktionsfdhigkeit der Steck-
verbindung zu dberpriifen.

Nach mehrmaligen Kurzschliissen ist die
druckfeste Kapselung an den Steckstiften
und Steckbuchsen nicht mehr gewéhrleis-
tet. Da die Kapselung nicht augenschein-
lich gepriift werden kann, muss die
komplette Steckverbindung (Flanschst-
eckdose/Stecker bzw. Kupplung/Stecker
oder Geriétestecker/Kupplung) ausge-
tauscht werden.

6.2 Inbetriebnahme

Vor Inbetriebnahme des Betriebsmittels sind
die in den einzelnen nationalen Bestimmungen
genannten Prifungen durchzufiihren.
AuBerdem ist vor der Inbetriebnahme die
korrekte Installation des Betriebsmittels in
Ubereins timmung mit dieser Betriebsanleitung
und anderen anwendbaren Bestimmungen zu
Uberprifen.

Vor jedem Stecken ist das Stecksystems auf
Beschadigungen zu Uberprufen.

Ein gleiches Erdpotential muss vor Inbetrieb-
nahme durch den Betreiber sichergestellt
werden.

! UnsachgeméBe Installation und Betrieb der

Steckvorrichtung kann zum Verlust der
Garantie fiihren.

Cooper Crouse-Hinds GmbH 5



7 Stecker (Kunststoff
bzw. Metall) mit Kabel
verbinden

Fig. 7.2

Anschlussader ancrimpen

Fig. 7.3  geteilte Isolierhiilse ansetzen

\|

=

»Klick®

J—

Fig. 7.4 Steckereinsatz montieren

Fig. 7.5 MaBbild Kunststoff / Metall
o)
38}
105
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Fig. 7-1 Stecker (Kunststoft/Metall)

1 Arretierschraube 5 Druckscheibe

2 Druckstlick 5a Druckscheibe mit PE
3 Zugentlastung 6 geteilte Isolierhiilse

4 Dichtung 7 Steckerstift

7.1 Stecker 6ffnen (Fig. 7.1)

Eventuell vorhandene Schutzkappe vom
Stecker abschrauben.

2. Arretierschraube (1) I6sen.

Druckstick (2) aus Steckerhlilse (9)

herausdrehen.

4. Steckereinsatz (8) von vorne aus der
Steckerhlilse (9) herausdriicken.

5. Dabei Zugentlastung (3), Dichtung (4),
Druckscheibe (5), Isolierhiilse (6) aus
Steckerhiilse (9) nach hinten heraus
nehmen.

6. Farbring zur Kennzeichnung auf
Steckerhlilse (9) aufziehen (siehe Kap. 22).

i

~

. 2 Anschlussader mit
Steckerstiften
verbinden

A Die Isolation der Anschlussader muss
bis an die Steckerstifte heranreichen. Die

Anschlussader darf nicht beschédigt sein.

1. Kabel ca. 30 mm abmanteln.
2. Anschlussader des Kabels ca. 8 mm
abisolieren.

Der Steckerstift (7) der Position 7 (PE) hat
einen gréBeren Durchmesset.

Bei optionaler Druckscheibe mit PE An-
schluss (5a), die Anschlussader zusam-
men mit dem Steckerstift (7) der Position 7
(PE) und der entsprechenden Anschluss-
ader des Kabels anschlieBen.

Stecker aus Kunststoff

1. Anschlussader in die Anschlusséffnung
des Steckerstiftes (7) stecken.

2. Alle Anschlussader mit der Crimpzange
(- Zubehor) ancrimpen (Fig. 7.2).
oder
Alle Anschlussader mit Steckerstiften

verléten und

Schrumpfschlauch Ulber jede Lotstelle
ziehen.

8 Steckereinsatz
9 Steckerhilse
10 Uberwurfmutter

Stecker aus Metall

1. Anschlussader in die Anschlusséffnung
des Steckerstiftes (7) stecken.

2. Alle Anschlussader mit der Crimpzange
(- Zubehor) ancrimpen (Fig. 7.2).
oder
Anschlussader mit Steckerstiften

verléten und

Schrumpfschlauch Uber jede Lotstelle
ziehen.

7.3 Stecker montieren

A Auch Steckerstifte montieren, die
nicht angeschlossen sind.

' Die Steckerstifte sind nach dem Eindrdi-

L]
cken in den Steckereinsatz nicht mehr
demontierbar.

1. Druckstick (2), Zugentlastung (3),
Dichtung (4) und Druckscheibe (5)
auf Kabel aufschieben.

2. Alle Steckerstifte (7) bis zum Einrasten in
die Sechskantfiihrung des Stecker-
einsatzes (8) driicken (Fig. 7.1).

3. Isolierhlilse (6) auseinander ziehen und
um die Anschlussadern bis zum Einras-

ten wieder zusammendriicken (Fig. 7.3).

4. Isolierhiilse (6) auf Steckereinsatz (8)
schieben.

5. Steckereinsatz (8) mit Fiihrungsnase in
die Fiihrungsnute der Steckerhiilse (10)
stecken (Fig. 7.4).

6. Druckscheibe (5), Dichtung (4),
Zugentlastung (3) montieren.

7. Druckstiick (2) festschrauben
(Drehmoment - Technische Daten).

8. Arretierschraube (1) festschrauben.

-t _
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8 Kupplung (Kunststoff
bzw. Metall) mit Kabel
verbinden

Fig. 8.2 Anschlussader ancrim

Fig. 8.3 Kupplungseinsatz montieren
A\ =
= =
sKlick®
Fig. 8.4 Kupplungseinsatz montieren
Fig. 85 MaBbild Kunststoff / Metall

-t _
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8

Fig. 8-1 Kupplung (Kunststoft/Metall )

5a \

.
| \\ﬁ\g

6

8 Kupplungseinsatz
9 Kupplungshilse

1 Arretierschraube 5 Druckscheibe

2 Druckstick 5a Druckscheibe mit PE
3 Zugentlastung 6 Isolierhiilse geteilt

4 Dichtung 7 Steckbuchsen

8.1 Kupplung 6ffnen (Fig. 8.1)

—_

Eventuell vorhandene Schutzkappe von

der Kupplung abschrauben.

2. Arretierschraube (1) I6sen.

3. Druckstiick (2) aus Kupplungshilse (9)
herausdrehen.

4. Kupplungseinsatz (8) von vorne aus der
Kupplungshiilse (9) herausdriicken.

5. Dabei Zugentlastung (3), Dichtung (4),
Druckscheibe (5), Isolierhiilse (6) aus
Kupplungshiilse (9) nach hinten heraus
nehmen.

6. Farbring zur Kennzeichnung auf die

Kupplungshiilse (9) aufziehen

(siehe Kap. 22).

8.2 Anschlussader mit
Steckbuchsen
verbinden

Die Isolation der Anschlussader muss bis
an die Steckbuchse heranreichen. Die

Anschlussader darf nicht beschéadigt sein.

1.  Kabel ca. 30 mm abmanteln.
2. Anschlussader des Kabels ca. 8 mm
abisolieren.

Die Steckbuchse (7) der Position 7 (PE) hat
einen gréBeren Durchmesser.

Bei optionaler Druckscheibe mit PE An-
schluss (5a) die Anschlussader zusam-
men mit dem Steckbuchse (7) Position 7
und der entsprechenden Anschlussader
des Kabels anschlieBen.

Kupplung aus Kunststoff

1. Anschlussader in die Anschluss6ffnung
der Steckbuchsen (7) stecken.

2. Alle Anschlussader mit der Crimpzange
(- Zubehor) ancrimpen (Fig. 8.2).
oder
Alle Anschlussader mit Steckbuchsen

verléten und

Schrumpfschlauch Ulber jede Lotstelle
ziehen.

Kupplung aus Metall

1. Anschlussader in die Anschlusséffnung
des Steckbuchsen (7) stecken.

2. Alle Anschlussader mit der Crimpzange
(- Zubehor) ancrimpen (Fig. 8.2).
oder
Anschlussader mit Steckbuchsen

verléten und

Schrumpfschlauch Uber jede Lotstelle
ziehen.

8.3 Kupplung montieren

A Auch Steckbuchsen montieren, die
nicht angeschlossen sind.
! Die Steckbuchsen sind nach dem

Eindriicken in den Kupplungseinsatz nicht
mehr demontierbar.

1. Druckstiick (2), Zugentlastung (3),
Dichtung (4), Druckscheibe (5) und
Isolierhiilse (6) auf Kabel aufschieben.

2. Alle Steckbuchsen (7) bis zum Einrasten
in die Sechskantfiihrung des
Kupplungseinsatzes (8) driicken (Fig. 8.1).

3. Isolierhiilse (6) auseinander ziehen und
um die Anschlussadern bis zum Einras-

ten wieder zusammendriicken (Fig. 8.3).

4. Isolierhilse (6) auf Kupplungseinsatz (8)
schieben.

5. Kupplungseinsatz (8) mit Fiihrungsnase
in die Fuhrungsnute der Kupplungshiilse
(10) stecken (Fig. 8.4).

6. Druckscheibe (5), Dichtung (4),
Zugentlastung (3) montieren.

7. Druckstlck (2) festschrauben
(Drehmoment - Technische Daten).

8. Arretierschraube (1) festschrauben.

Cooper Crouse-Hinds GmbH 7



9 Geratestecker
(Kunststoff) mit Kabel
verbinden

Fig. 9.2

Anschlussader ancrimpen

Fig. 9.3 Geréatestecker-Einsatz montie-
ren
N N
N N
N N
N N
N N
N N
NN
NN
Iy
Fig. 9.4 MaBbild Kunststoff

8 Cooper Crouse-Hinds GmbH

Fig. 9-1 Gerétestecker

1 Dichtung
2 GQGerdtestecker Htilse
3 Steckerstifte

9.1 Geratestecker demontieren
(Fig. 9.1)

ADeﬂ Gerdtestecker nur in Gehdusen
der Ziindschutzart Ex-e einsetzen.

Schutzkappe vom Stecker ab

schrauben.

2. Geratestecker-Einsatz(4) nach vorne
aus der Geratestecker-Hiilse (2)
herausdriicken.

3. Farbring zur Kennzeichnung auf

Geratestecker-Hilse (2) aufziehen.
(siehe Kap. 22)

9.2 Anschlussader mit
Steckerstiften
verbinden (nur bei
Kunststoff)

ADie Isolation der Anschlussader muss

bis an die Steckerstifte heranreichen. Die
Anschlussader darf nicht beschéadigt
sein.

1. Alle Anschlussader des Kabels ca. 8 mm
abisolieren.

Der Steckerstift (7) der Position 7 (PE) hat
einen gréBeren Durchmesser.

2. Anschlussader in die Anschlusso6ffnung
des Steckerstiftes (3) stecken.
3. Alle Anschlussader mit der Crimpzange
(-> Zubehor) ancrimpen (Fig. 9.2)
oder
Alle Anschlussader mit Steckerstiften
verléten und Schrumpfschlauch lber
jede Lotstelle ziehen.

4 Gerétestecker-Einsatz
5 Uberwurfmutter

9.3 Stecker montieren

AA uch Steckerstifte montieren, die nicht
angeschlossen sind.

! Die Steckerstifte sind nach dem Eindrd-

cken in den Gerétestecker-Einsatz nicht
mehr demontierbar.

1. Geratestecker-Hllse (2) auf Kabel
stecken.
2. Alle Steckerstifte (3) bis zum Anschlag

in die Sechskantfiihrungen des
Geratestecker-Einsatzes (4) driicken
(Fig. 9.1).

3. Geratestecker-Einsatz (4) mit
Fuhrungsnase in Fiihrungsnute der
Geratestecker-Hllse (2) stecken
(Fig. 9.3).

i Das Einrasten des Geratestecker-
Einsatz muss horbar sein.

-t _
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10 Flanschsteckdose \ \

(Kunststoff) mit Kabel
verbinden

Fig. 10.2 Anschlussader ancrimpen

Fig. 10-1 Flanschsteckdose

7 Dichtung 4 Flanschsteckdosen-Einsatz
2 Flanschsteckdosen Hiilse

3 Steckbuchsen
10.1 Flanschsteckdose 10.3 Flanschsteckdose

demontieren (Fig. 10-1) montieren

ADQII Gerdtestecker nur in Gehdusen der

AA uch Steckbuchsen montieren, die
Ziindschutzart Ex-e einsetzen.

nicht angeschlossen sind.

- ' Die Steckbuchsen sind nach dem
Fig. 10.3  Flanschsteckdosen-Einsatz gchutzlk()appr:e vck))m Flanschsteck L .
montieren ose abschrauben. Eindriicken in den Flanschsteckdosen-
2. Flanschsteckdosen-Einsatz (4) nach Einsatz nicht mehr demontierbar.
vorne aus der Flanschsteckdosen-
Hulse (2) herausdricken. 1. Flanschsteckdosen Hiilse (2) auf
3. Farbring zur Kennzeichnung auf Kabel stecken.
Flanschsteckdosen-Huilse (2) 2. Alle Steckbuchsen (3) bis zum An
aufziehen.(siehe Kap. 22) schlag in die Sechskantfiihrungen
. des Flanschsteckdosen-Einsatz (4)
@ 10.2 Anschlussader mit driicken (Fig. 10.1).
Steckbuchsen 3. Flanschsteckdosen-Einsatz (4) mit
n verbinden Fuhrungsnase in Flihrungsnute der
NN Flanschsteckdosen-Hiilse (1) stecken
AN ADie Isolation der Anschlussader muss (Fig.10.3).
AN bis an die Steckbuchsen heranreichen. Die | Das Finrasten des Flanschsteckdosen-
ANERN Anschlussader darf nicht beschédigt sein. . . .
N Einsatz muss horbar sein.
\‘g 1. Alle Anschlussader des Kabels ca. 8 mm
abisolieren.

Die Steckbuchse (7) der Position 7 (PE) hat
einen gréBeren Durchmesser.
Fig. 10.4 MaBbild Kunststoff

9 2. Leiter in die Anschlusséffnung
der Steckbuchsen (3) stecken.
3. Alle Leiter mit der Crimpzange
(-> Zubehor) ancrimpen (Fig. 10.2)
oder
Alle Leiter mit Steckbuchsen verloten
und Schrumpfschlauch lber jede
Lotstelle ziehen.

coop’ER Crouse-Hinds Cooper Crouse-Hinds GmbH 9



11 Geréatestecker / Flanschsteckdose
(Metall und Kunststoff) mit 1 \

Einzel-Anschlussadern montiezen \

Fig. 11.2  Geréatestecker mit Verdreh-
schutz montieren

e

Fig. 11.3 MaBbild Geréatestecker
Metall

10

Fig. 11.3.1 MaBbild Geratestecker 2L
Metall

Fig. 11.3.2 MaBbild Flanschsteckdose
Metall

10

10 Cooper Crouse-Hinds GmbH

T~

Fig. 11-1a Gerétestecker (Metall)

Fig.
1 Uberwurfmutter 4
2 Geratestecker-Hilse 5
3 Anschlusskabel 6

11. 1 Anschlussleiter von
Geréatestecker /
Flanschsteckdose
vorbereiten

Kabel und Anschlussader entsprechend den
Technischen Daten verwenden.

! Bei mehr- oder feindrdhtigen Anschluss-

adern die Enden entsprechend den
geltenden nationalen und internationalen
Vorschriften behandein (z.B. Verwenden
von Aderendhtilsen).

Die Isolation der Anschlussader muss bis zur
Aderendhiilse reichen. Die Anschlussader
darf nicht beschadigt sein.

Die ordnungsgemaB abisolierten Anschluss-
adern des Kabels unter Berlicksichtigung
einschlagiger Vorschriften anschlieBen.

Leiteranschluss zur Aufrechterhaltung der
Zindschutzart mit besonderer Sorgfalt
durchfihren.

1. Alle Anschlussader des Kabels auf ca. 8
mm abisolieren.

2. Ggdf. Aderendhiilsen auf alle Anschluss-
adern stecken und mit der Aderend-
hiilsen-Zange quetschen.

11.2 Geréatestecker /
Flanschsteckdose
einschrauben

: \

17-1b Flanschsteckdose (Metall)

Geratestecker-Einsatz
Flanschsteckdosen Hiilse
Flanschsteckdosen-Einsatz

Zur Sicherstellung des Explosionsschutzes in
die Bohrungen von druckfesten Gehausen
nur Geréatestecker und Flanschsteck-
dosen aus Metall mit der geeigneten
Zindschutzart verwenden.

Die Einschraubgewinde dirfen nicht ver-
schmutz oder beschéadigt sein.

Nur die im Geratestecker bzw. in der
Flanschsteckdose vorhandenen Dichtein-
satze verwenden.

Beim Einschrauben der Geratestecker bzw.
der Flanschsteckdosen auf die ange-
schlossenen Leitungen bzw. Adern achten,
damit keine Beschadigung der Isolation
durch das Einschrauben entsteht.

A Die Einschraubkomponenten sind so

fest einzuschrauben (handfest), dass eine
korrekte Dichtwirkung gewéhrleistet ist.
(Priifdrehmoment siehe Technische
Daten).

Vor dem Stecken sicherstellen, dass Gerate-
stecker und Flanschsteckdosen nicht
beschédigt sind.

A Die Gerétestecker und Flanschsteck-

dosen aus Metall in das Erdpotential mit
einbeziehen.

1. Geratestecker bzw. Flanschsteckdose mit
dem als Zubehor erhaltlichen Verdreh-
schutz (7) einschrauben (Prifdrehmoment

! Gerétestecker bzw. Flanschsteckdose nur -> Technische Daten).

in die daftir vorgesehene Gehduse einbau-
en.

Die Gewindebohrungen im druckfesten
Schutzgeh&duse oder Einbaugeréaten,
missen den Mindestanforderungen der
EN 60079-1, Abschnitt 5.3, Tabelle 3,
entsprechen.

2. Verdrehschutzschraube (8) festdrehen.

3. AGerﬁtestecker bzw. Flanschsteck-

dosen durch kontern sichern.
Den Geréatestecker nicht durch verkleben
gegen LoOsen sichern, da sonst Funktions-
storungen auftreten kénnen.

4. Ggf. Steckverbindung abschlieBen
(AbschlieBvorrichtung -> Zubehor, optional
erhéltlich).

-t _
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12 Kéafigzugfeder-Stecker
(Kunststoff bzw. Metall)
mit Kabel verbinden

Fig. 12.2  Kéafigzugfeder-Stecker

montieren

11

Fig. 12.3  Kéafigzugfeder-Stecker-Einsatz
montieren
Fig. 124 MaBbild Kafigzugfeder-
Stecker
0
™
105

-t _
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Fig. 12-1 Kafigzugfeder-Stecker (Kunststoff bzw. Metall)

1 Arretierschraube 5
2 Druckstiick 6
3 Zugentlastung 7
4 Dichtung 8

12.1 Anschlussader des Kabels

abisolieren

A Kabel und Anschlussader entspre-
chend Technischen Daten verwenden.

1. Kabel ca. 30 mm abmanteln.

2. Alle Anschlussader des Kabels ca. 8 mm
abisolieren.

3. Ggf. Endhiilsen auf alle Anschlussader
montieren.

12.2 Kéafigzugfeder-Stecker
demontieren (Fig. 12-1)

1. Arretierschraube (1) I6sen.
Druckstiick (2) aus Steckerhiilse (7)
herausdrehen.

3. Steckereinsatz (6) von vorne aus der
Steckerhlilse (7) herausdriicken.

4. Dabei Zugentlastung (3), Dichtung (4),
Druckscheibe (5), aus der Steckerhiilse
(7) nach hinten heraus nehmen.

5. Farbring zur Kennzeichnung auf
Steckerhiilse (7) aufziehen.(siehe Kap. 22)

12.83 Kéfigzugfeder-Steckerteile
auf Kabel stecken
1. Druckstiick (2), Zugentlastung (3),

Dichtung (4) und Druckscheibe (5) auf
Kabel stecken.

Druckscheibe (Schirmauflage)
Steckereinsatz

Steckerhiilse

Uberwurfmutter

12.4 Kafigzugfeder-Stecker

1.

montieren

Verriegelung (9) mit Schraubendreher (10)
(2.5x75) 6ffnen und Anschlussader (11) in
Offnung stecken (Fig. 12.2).

. Schraubendreher aus Verriegelung ziehen.
. Vorgang fir alle Anschlussadern wieder-

holen.

Der Kontakt zwischen der Anschlussadern
und dem Steckerstift ist hergestellt.

. Steckereinsatz (6) mit Fihrungsnase in

Fuhrungsnute der Steckerhlilse (7)
stecken (Fig. 12-3).

. Druckscheibe (5), Dichtung (4) und

Zugentlastung (3) in die Steckerhilse (7)
stecken.

| Die Druckscheibe dient auch als Schirmauf-

Cooper Crouse-Hinds GmbH

lage bei der Metallausfiihrung.

. Druckstiick (2) festschrauben

(Drehmoment -> Technische Daten).

. Arretierschraube (1) festschrauben.

Demontage in umgekehrter Reihenfolge zur

Montage durchfiihren..

11



13 Kafigzugfeder-Kupplung
(Kunststoff bzw. Metall)
mit Kabel verbinden

Fig. 13.2 Ké&figzugfeder-Kupplung

montieren

10

Fig. 13.3  Kéafigzugfeder-Kupplung-
Einsatz montieren
Fig. 13.4 MaBbild Kafigzugfeder-
Kupplung
¥
0
™
A
12 Cooper Crouse-Hinds GmbH

Fig. 13-1 Kéfigzugfeder-Kupplung (Kunststoff bzw. Metall)

Arretierschraube 5
Druckstlick
Zugentlastung
Dichtung

A WON =

13.1 Anschlussader des Kabels
abisolieren

A Kabel und Anschlussader entspre-
chend Technischen Daten verwenden.

1. Kabel ca. 30 mm abmanteln.

2. Alle Anschlussader des Kabels ca. 8 mm
abisolieren.

3. Gdf. Endhiilsen auf alle Anschlussadern
montieren.

13.2 Kéfigzugfeder-Kupplung
demontieren (Fig. 13-1)

Arretierschraube (1) I6sen.

Druckstuck (2) aus Kupplungshiilse (7)

herausdrehen.

3. Kupplungseinsatz (6) von vorne aus der
Kupplungshtilse (7) herausdriicken.

4. Dabei Zugentlastung (3), Dichtung (4),
Druckscheibe (5), aus der Kupplungs
hilse (7) nach hinten heraus nehmen.

5. Farbring zur Kennzeichnung auf

Kupplungshiilse (7) aufziehen.

(siehe Kap. 22)

N —

13.3 Kéafigzugfeder-
Kupplungsteile auf Kabel
stecken

1. Druckstick (2), Zugentlastung (3),

Dichtung (4) und Druckscheibe (5) auf
Kabel stecken.

13.4 Kéfigzugfeder-Kupplung
montieren

1. Verriegelung (9) mit Schraubendreher (10)
(2.5x75) 6ffnen und Anschlussader (11) in
Offnung stecken (Fig. 13.2).

2. Schraubendreher aus Verriegelung
ziehen.

3. Vorgang fiir alle Anschlussadern wieder-
holen.

Druckscheibe (Schirmauflage)
6 Kupplungssatz
7 Kupplungshilse

Der Kontakt zwischen den Anschluss-
adern und dem Steckerstift ist hergestellt.

4. Kupplungseinsatz (6) mit Fiihrungsnase in
Fuhrungsnute der Kupplungshiilse (7)
stecken (Fig. 13-3).

5. Druckscheibe (5), Dichtung (4) und
Zugentlastung (3) in die Kupplungshdilse 7)
stecken.

Die Druckscheibe dient auch als Schirm-
auflage bei der Metallausfiihrung.

6. Druckstiick (2) festschrauben
(Drehmoment -> Technische Daten).

7. Arretierschraube (1) festschrauben.

| Demontage in umgekehrter Reihenfolge zur

Montage durchfiihren.

-t _
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14 Stecker fur armierte Leitungen

(Metall) mit Kabel verbinden
Fig. 14.2 Iégbel abisolieren
o .
Fig. 14.3  Anschlussadern ancrimpen

Fig. 14.4 Mantelschirm nach hinten/>

biegen % _»_»\
= [ ™
7
S~
Fig. 14.5 geteilte Isolierhiilse ansetzen
sKlick®

=

A

Fig. 14.6 Steckereinsatz montieren
-

T oo

-

—00
&)

Fig. 14.7 Mantelgeflecht auflegen
Fig. 14.8 Druckschrauben festschrauben

| ORR E

Fig. 14.9 MaBbild Stecker armiert

M 32
SW 41

143

gw
B

”

COOPER Crouse-Hinds

\ 12
3

1 AuBere Druckschraube 8
2 Druckring 9
3 AuBere Dichtung 10
4 Innere Druckschraube 11
5 Hilse 12
6 Klemmkonus 13
7

Innere Dichtung

14.1 Anschlussader des Kabels
abisolieren

A Kabel und Anschlussadern entspre-
chend Technischen Daten verwenden.

1. Kabel geméaB Zeichnung abisolieren
(Fig . 14.2)

14.2 Stecker 6ffnen (Fig. 14-1)

1. Verschraubung I6sen und die Teile 1- 5 auf
die Leitung schieben.

2. Mantelschirm nach hinten biegen.

(Fig.14.4)

Teile 6-8 bis vor den Mantelschirm auf die

Leitung schieben.

4. Eventuell vorhandene Schutzkappe vom
Stecker abschrauben.

5. Steckereinsatz (12) von vorne aus der
Steckerhiilse (13) herausdriicken.

6. Dabei Isolierhiilse (10) aus
Steckerhiilse (13) nach hinten heraus-
dricken.

7. Farbring zur Kennzeichnung auf
Steckerhiilse (13) aufziehen.(siehe Kap. 22)

@

14 .3 Anschlussader mit
Steckerstiften verbinden

A Die Isolation der Anschlussader muss

bis an die Steckerstifte heranreichen. Die
Anschlussader darf nicht beschédigt sein.

! Die Anschlussleitung der optionalen
Druckscheibe (9) zusammen mit dem PE
Leiter des Kabels in den dickeren
Steckerstift der Pos 7 crimpen.

1. Anschlussader in die Anschlusséffnung
des Steckerstiftes (11) stecken.

2. Alle Anschlussadern mit der Crimpzange
(Zubehor) ancrimpen (Fig. 14.3).
oder
Anschlussadern mit Steckerstiften verloten
und
Schrumpfschlauch Uber jede Lotstelle
ziehen.

\\

\
e
" -

11

Fig. 14-1 Stecker fiir armierte Leitungen

Druckscheibe

optionale Druckscheibe mit Anschlussleitung
Geteilte Isolierhiilse

Steckerstifte

Steckereinsatz

Steckerhiilse

14.4 Stecker montieren

A Auch Steckerstifte montieren, die
nicht angeschlossen sind.

! Die Steckerstifte sind nach dem Eindru-

cken in den Steckereinsatz nicht mehr
demontierbar.

1. Der Steckerstift der Position 7 hat einen
gréBeren Durchmesser. Um Verwechs-
lungen zu vermeiden, diesen zuerst in
seine Halterung stecken.

Die restlichen Steckerstifte erst lose in die
entsprechenden Halterungen stecken
Erst jetzt alle Steckerstifte (11) bis zum
Einrasten in die Sechskantfihrung des
Steckereinsatzes (12) driicken (Fig. 14-1).

2. lIsolierhilse (10) auseinander ziehen und

um die Anschlussadern bis zum Einrasten

wieder zusammendriicken (Fig. 14.5).

Isolierhiilse (10) auf Steckereinsatz (12)

schieben (Fig. 14.6).

4. Steckereinsatz (12) mit Fihrungsnase in
die FlUhrungsnute der Steckerhlilse (13)
stecken (Fig. 14.6).

5. Druckscheibe (8), Innere Dichtung (7),
und Klemmkonus (6) in die Steckerhiilse
(13) schieben (Fig. 14.7).

6. Mantelschirm auf den Klemmkonus (6)
auflegen (Fig. 14.7).

7. Hiulse (5) Uber den Mantelschirm schieben.
! Der Mantelschirm muss ringsherum
geklemmt werden und darf nicht lber die
SteckerhUlse herausragen (Fig. 14.8).

8. Innere Druckschraube (4) festschrauben
(Prifdrehmoment -> Technische Daten).

9. AuBere Dichtung (3) und Druckring (2)
anlegen. Auf korrekten Sitz der Dichtung
achten.

10.AuBere Druckschraube (1) festschrauben.
! Dabei die Innere Druckschraube (4)
gegen Verdrehen sichern.
(Prifdrehmoment -> Technische Daten)

Bei Bedarf kann die Zugentlastung an die
AuBere Druckschraube (1) angeschraubt
werden.

Cooper Crouse-Hinds GmbH
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15 Kupplung far armierte Leitungen
(Metall) mit Kabel verbinden

Kabel abisolieren
52

Fig. 15.2

34

N\

Fig. 15.3  Anschlussadern ancrimpen

\\

11

\ 12
R 13
1 AuBere Druckschraube 8
Fig. 15.4 Mantelschirm nach hinten g Eatézl:gmlﬁchtung 12
biegen —
9 - .\ 4 Innere Druckschraube 11
= 5 Hilse 12
= D D D 6 Klemmkonus 13
- 7  Innere Dichtung
. . . — 15.1 Anschlussadern des Kabels
Fig. 15.5 geteilte Isolierhiilse ansetzen abisolieren
1 11
” klick A Kabel und Anschlussadern entspre-

chend Technischen Daten verwenden.

=

1. Kabel geméaB Zeichnung abisolieren
(Fig . 15.2)
15.2 Kupplung 6ffnen (Fig. 15-1)
1. Verschraubung I6sen und die Teile 1- 5 auf
die Leitung schieben.
2. Mantelschirm nach hinten biegen.
D D [ (Fig.15.4)
3. Teile 6-8 bis vor den Mantelschirm auf die
Leitung schieben.
@ 4. Eventuell vorhandene Schutzkappe von
der Kupplung abschrauben.
5. Kupplungseinsatz (12) von vorne aus der
Kupplungshiilse (13) herausdriicken.
6. Dabei Isolierhiilse (10) aus
Kupplungshtilse (13) nach hinten heraus-
driicken.

7. Farbring zur Kennzeichnung auf
Kupplungshiilse (13) aufziehen.(sieche Kap 22)

Fig. 15.6 Kupplungseinsatz montieren
<
-
.

Fig. 15.7 Mantelgeflecht auflegen

108 )D i

"

Fig. 15.8 Druckschrauben festschrauben

15.3 Anschlussadern mit
Steckbuchsen
verbinden

A Die Isolation der Anschlussadern

muss bis an die Steckbuchsen heranrei-
chen. Die Anschlussader darf nicht
beschédigt sein.

! Die Anschlussleitung der optionalen
Druckscheibe (9) zusammen mit dem PE
Leiter des Kabels in den dickeren
Steckerstift der Pos 7 crimpen.

1. Anschlussadern in die Anschlusséffnung
der Steckbuchsen (11) stecken.
2. Alle Anschlussadern mit der Crimpzange

Fig. 15.9 MaBbild Kupplung armiert

ol T (Zubehdr) ancrimpen (Fig. 15.3).
©
1) @ = oder
2\ » Anschlussadern mit Steckbuchsen
verléten und
ke 135 Schrumpfschlauch Uber jede Lotstelle
ziehen.
14 Cooper Crouse-Hinds GmbH
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Fig. 15-1 Kupplung fiir armierte Leitungen

Druckscheibe

optionale Druckscheibe mit Anschlussleitung
Geteilte Isolierhlilse

Steckbuchsen

Kupplungseinsatz

Kupplungshiilse

15.4 Kupplung montieren

A Auch Steckbuchsen montieren, die
nicht angeschlossen sind.
! Die Steckbuchsen sind nach dem Eindri-

cken in den Kupplungseinsatz nicht mehr
demontierbar.

1. Der Steckbuchsen der Position 7 hat einen
groBeren Durchmesser. Um Verwechs-
lungen zu vermeiden, diesen zuerst in
seine Halterung stecken.

Die restlichen Steckbuchsen (11) erst lose
in die entsprechenden Halterungen
stecken.

Erst jetzt alle Steckbuchsen (11) bis zum
Einrasten in die Sechskantflihrung des
Kupplungseinsatzes (12) driicken

(Fig. 15-1).

2. lIsolierhiilse (10) auseinander ziehen und
um die Anschlussadern bis zum Einrasten
wieder zusammendricken (Fig. 15.5).

3. Isolierhiilse (10) auf Kupplungseinsatz (12)
schieben (Fig. 15.6).

4. Kupplungseinsatz (12) mit Filhrungsnase in
die Fihrungsnute der Kupplungshiilse (13)
stecken (Fig. 15.6).

5. Druckscheibe (8), Innere Dichtung (7),
und Klemmkonus (6) in die Kupplungs-
hiilse (13) schieben (Fig. 15.7).

6. Mantelschirm auf den Klemmkonus (6)
auflegen (Fig. 15.7).

7. Hilse (5) Uber den Mantelschirm schieben.
! Der Mantelschirm muss ringsherum
geklemmt werden und darf nicht ber die
Steckerhulse herausragen (Fig. 15.8).

8. Innere Druckschraube (4) festschrauben
(Prifdrehmoment -> Technische Daten).

9. AuBere Dichtung (3) und Druckring (2)
anlegen. Auf korrekten Sitz der Dichtung
achten.

10.AuBere Druckschraube (1) festschrauben.
! Dabei die Innere Druckschraube (4)
gegen Verdrehen sichern.
(Prifdrehmoment -> Technische Daten)

Bei Bedarf kann die Zugentlastung an die
AuBere Druckschraube (1) angeschraubt
werden.

-t _
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16 Winkelstlck
einschrauben

2
1 —
Fig. 16-1 Winkelstiick
1 Winkelstlick 3 Verdrehschutz-Schraube
2 Befestigungsschrauben 4 Einschraubstutzen
16.1 Winkelstick einschrauben Lage des Winkelstiickes anpassen.

1.

! Die Gewinde midissen tibereinstimmen.

Fig. 16.1 MaBbild Winkelstiick Sicherstellen, dass die Gewinde sauber und

Befestigungsschrauben (2) I6sen bzw.
herausdrehen.

Ggf. Verdrehschutzschraube (3) ebenfalls
I6sen / herausdrehen.

hicht beschadigt sind. 2. \éVin:eIstUck (1) in gewlinschte Position
rehen.

ABQ’ falscher Montage bzw. der 3. Befestigungsschrauben (2) in sichtbare

Montage mit verschmutzten bzw. beschéa- Gewindebohrungen des Einschraub-

digten Gewinde ist der Explosionsschutz stutzen (4) schrauben.

nicht mehr gewihrleistet. 4. Verdrehschutzschraube (4) festdrehen.

Sicherstellen, dass der Dichtungsring beim Geritestecker / Flanschsteckdose in
Einschrauben richtig liegt und nicht bescha- Winkelstiick einschrauben

digt ist.

1.

Adern bzw. Leitungen beim Einschrauben
nicht beschadigen.

Winkelstlick / Einschraubstutzen (4) fest in
das Gehéduse einschrauben (Prif-
drehmoment beachten -> Technische Daten).

Winkelstiick einschrauben (Fig. 16.1)

1. Winkelstlck (1) / Einschraubstutzen (4)
einschrauben.

2. Winkelstiick ausrichten.

. Befestigungsschrauben (2) festdrehen.

4. Verdrehschutz-Schrauben (3) einschrau-
ben.

5. Demontage in umgekehrter Reihenfolge
zur Montage durchfiihren.

w

Geratestecker / Flanschsteckdose in das
Winkelstlick einschrauben und fest-
drehen.

(Prifdrehmoment -> Technische Daten
beachten).

coop’ER Crouse-Hinds Cooper Crouse-Hinds GmbH 15



17 AbschlieBvorrichtung

Die Steckverbindung ist optional mit einer
AbschlieBvorrichtung lieferbar. Sie kann im
gesteckten Zustand mit einem Vorhange-
schloss gesichert werden.
(Bugeldurchmesser 3- 6 mm)

Fig. 17.1  AbschlieBvorrichtung

16 Cooper Crouse-Hinds GmbH

18  Wartung /Reparatur

Warnung:
Lebensgefahr durch Stromschlag’
Steckverbindung vor der Wartung /
Reparatur stromlos schalten.

Sicherstellen, dass beim Offnen der Geréte
keine explosive Umgebungsatmosphdre
vorhanden ist.

Fiir die Wartung / Reparatur sind die
relevanten nationalen Vorschriften sowie
die allgemein anerkannten Regeln der
Technik maBgebend.

Bei der Wartung vor allem die Teile, von
denen die Ziindschutzart abhédngt priifen.
(z.B. Unversehrtheit des Gehéuses, der
Dichtungen, der Steckerstifte, Steck-
buchsen).

Zur Wartung / Reparatur nur Originalteile
des Herstellers verwenden.

Beschddigte Steckerstifte und Steck-
buchsen sofort wechseln oder Steck-
verbindung an den Hersteller zur Repara-
tur schicken.

Bei Schéden an der druckfesten
Kapselung ist nur ein Austauschen
zuldssig. Im Zweifelsfall die Steck-
verbindung an den Hersteller zur Repara-
tur schicken.

Reparaturen, die den Explosionsschutz
betreffen, diirfen nur vom Hersteller oder
einer qualifizierten Elektro-Fachkraft in
Ubereinstimmung mit nationalen gelten-
den Regeln durchgefiihrt werden.

Umbauten oder Anderungen an den
Steckverbindungen sind nicht festgelegt.

Wartungsintervalle sind vom Betreiber der
Steckverbindung selbst festzulegen.

Zu beachten ist:

-> Flachen zur Spaltbegrenzung nicht
bearbeiten bzw. lackieren.

-> Alle Teile der Steckverbindung auf
Beschadigung prifen.

-> Keine beschadigten Teile der Steck-
verbindung reparieren.

-> Beschadigte Teile bzw. gesamte Steckvor-
richtung wechseln.

19. Entsorgung

-> Steckverbindung nach den 6értlichen
Vorschriften sachgerecht entsorgen.

Programmaéanderungen und -erganzungen
sind vorbehalten.

-t _
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1) observe special requirements accd.
certifcation PTB 03 ATEX 1031 X

2 special testconditons: 2m water column,
1 h duration, other test conditions must
be agreed to. Specifications to degree of
protection see cable list. (see appendix)

-t _
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1 Technical Data

Apparatus marking to 94/9/EC:

Explosion protection:

EC-Type Examination Certificate:

Rated voltage:

for crimp- and spring cage terminal connection
Rated current:

for crimp- and spring cage terminal connection

Max. back-up fuse without thermal protection:
Max. back-up fuse with thermal protection
Switching capacity

Permissible ambient temperature:”
plastic construction

metal construction
metal construction

Perm. storage temperature in original packaging:
Degree of protection to EN 60529/IEC 529:
when the protective caps have been closed
and safeguarded and the components
connected and safeguarded correctly
Insulation class to EN 60598/IEC 598:

Cable entry:
Cable diameter D1
System for armoured cable
Connection terminal / Contact:
Coupler / Plug
Crimp connection GHG....R..01 / ...R..02
Spring cage terminal
with single core

& Il 2G
Ex de IIC T6
PTB 06 ATEX 1031X

AC- up to 400 V, 50/60 Hz DC- up to 60 V

AC- max. 16 A DC- max. 10 A

16 A

20 A gL

230V/ 400V max. 10 A
-20° C to +40° C

-55° C to +40° C

-55° C to +75° C (I, max. 1 A)

-55° C to +80° C

IP 66 / IP 682

| - fulfilled by moulded plastic apparatus

II - fulfilled by metal apparatus

stranded wire with cable lug 1 x 0.34-1.0 mm?2

Flange socket
Crimp connection GHG....R..01 / ...R..02
With conductor GHG....Rxxxx
Inlet
Crimp connection GHG....R..01 / ...R..02
With conductor GHG....Rxxxx
PE-contact spring connection
Test torques:
Screw-in thread
Angle piece
Flange socket
Inlet
Cap nut
Protective cap
Pressure screw with strain relief
g 7-11mm
J11-15mm
Locking screws
Outer cap nut

Inner gland

Weight:

Coupler* GHG 572 3.
Coupler for armoured cable GHG 572 3...R4...
Plug GHG 572 7.

Plug for amoured cable GHG 572 7...R4...
Flange socket* GHG 572 8.

Inlet* GHG 572 9.
Geratestecker >2 L* GHG 572 6.
Angle piece GHG 572 1.

Protective cap for plug / inlet
Protective cap for coupler / flange socket
* Weight incl. Moulded plastic protective cap

Plug-in series - under load
Plug-in series - under mechanical load

Standard version Optional
@ 7-11mm @11 -15mm
@16 - 26 mm -
Cross section Length of
stripped wire
1x0.75-1.5mm2 / 2.5 mm? 8 mm
1 x 0.34-1.0 mm? 8 mm
8 mm
1x0.75-1.5mm2 / 2.5 mm? 8 mm
1 x 1.0 mm2; 1.5 mm2; 2.5 mm?
1x0.75-1.5mm2 / 2.5 mm? 8 mm
1 x 1.0 mm2, 1.5 mm2; 2.5 mm?
1x0.75-1.5 mm2/ 1.5-2.5 mm?2 5 mm

Moulded plastic Metal - Ex-e Metal - Ex-d

2.5 Nm 2.5Nm 2.5Nm
2.5 Nm 2.5 Nm 2.5Nm
2.5 Nm 2.5 Nm 2.5Nm
2.5 Nm 2.5 Nm 2.5Nm
2.5 Nm 2.5 Nm 2.5Nm
4.0 Nm 4.0 Nm 4.0 Nm
4.0 Nm 4.0 Nm 4.0 Nm
1.0 Nm
2.5 Nm
2.5 Nm
Moulded plastic Metal
ca.97g ca.205g
- ca. 420 g
ca.92g ca.244 g
- ca.420 g
ca. 64 g ca.210g
ca.75g ca. 260 g
- ca. 303 g
ca.044 g ca.191g
ca.10g ca. 449
ca.13 g ca. 80g
ca. 100
ca. 500
Cooper Crouse-Hinds GmbH
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2 Safety instructions

Azn

Operations shall be carried out by
electricians and suitably personnel trained
in hazardous area with knowledge of
increased safety explosion protection in
accordance with IEC 60079-14.

Principle

The temperature class and explosion
group marked on the terminal boxes have
to be observed.

The plug and socket system is not
suitable for Zone 0 and tone 20 hazardous
areas accordance with IEC 60079-10.

The plug and socket system may only be
connected or disconnected under load
acc. to technical data. ( 230 V / 400 V
max. 10 A)

These assembly and operating
instructions shall be observed when
installing and operating the plug and
socket connector system. It shall only be
used in a technically perfect state and in
accordance with the intended purpose
while paying attention to the particular
safely and hazard aspects.

The national safely rules and regulations
for the prevention of accidents, as well as
the safety instructions included in these
operating instructions, that, like this text,
are set in italics, shall be observed!

22

A

Legend

Safetly warning

Note

| Information

3 Conformity with standards
The plug and socket system is conform to the
standards specified in the EC-Declaration of
conformity.

It has been designed, manufactured and
tested according to the state of the art and to
DIN EN ISO 9001

94/9 EC: Equipment and protective systems
intended for use in potentially explosive
atmospheres.

The plug and socket system also fulfil
further requirements such as those of
directive on electromagnetic compatibility
(89/366/EEC).

18 Cooper Crouse-Hinds GmbH

4 Design

The enclosure materials employed, including
the exterior metal parts, are made of high-
quality materials which ensure a corrosion
protection and resistance to chemical sub-
stances corresponding to the requirements in
a ,normal industrial atmosphere®:

- impact resistant polyamide

- nickel-plated brass

- special steel AISI 316 L.

In case of use in an extremely aggressive
atmosphere, please refer to manufacturer

5 Use/Properties

The plug and socket systems GHG 57. are
used for the power supply of portable, local
controls, electrical installations and portable
electric machines and drives in potentially
explosive atmospheres.

They are also used for the quick connection
of explosion-protected electrical apparatus in
potentially explosive atmospheres and
industrial areas

The plug and socket systems GHG 57. are
intended for use in potentially explosive
atmospheres in Zones 1, Zones 2 in
accordance with [EC 60079-10 und IEC
60079-14.

A The temperature class and type of

protection stated on the apparatus shall
be observed.

A The inlets and flange sockets shall be
incorporated in the earth potential

A The threaded holes in the flameproof

enclosure or built-in apparatus shall fulfil
the minimum requirements of EN 50018,
Section 5.3, Table 3.

AFlange sockelts and inlets may only be

used in protective enclosure or apparatus
that have been certified for the respective
application.

The plug and socket system may only be
operated and disconnected under load acc.
to the technical data.

The sole responsibility with respect to the
suitability and proper use of the plug and
socket systems with regard to the basic
requirements of these instructions (see
Technical Data) lies with the operator.

Plug and socket systems shall be checked in
accordance with Section 6 of the named
instructions, before being put into use.

Modifications or changes to the design of
the plug and socket systems are not
permitted.

Only original COOPER CROUSE-HINDS parts
shall be used for replacements or repair
work.

Applications other than described are not
permitted without COOPER CROUSE-
HINDS's prior written consent.

CCH takes no responsibility for damages
causedby incorrect use.

6 Electrical connection

A Warning:

Electric shock hazard!
Electrical connection may only be made
by an electrician.

Apreferably the flange sockets and

inlets shall be installed with the
connection opening facing downwards.

The relevant national regulations and the
generally recognized rules of engineering
apply for the installation and operation.

A When opened, the live plug and

socket system components shall be
sealed immediately after disconnection
using the protective cap.

A Here it is necessary to ensure that it

is closed correctly, otherwise the
minimum degree of protection and the
explosion protection are no longer
guaranteed.

A Unused components are to be kept
sealed with the protective cap..

After a short circuit, the plug and socket
systems shall be checked to ensure that
they function correctly. As, after several
short circuits, the flameproof encapsulation
of the plug pins and contacts sockets is no
longer guaranteed, the complete plug and
socket system (flange socket/plug or
coupler/plug or inlet/coupler) shall be
replaced.

Information on the permissible connection
leads can be found in the list of cables on
page 40.

! The apparatus connected to the plug shall

be suited for the mains voltage being
applied.

-t _
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Fig 6.1 Connection of plug and socket

-t _
COOPER Crouse-Hinds

6.1 Connection /disconnection
of plug and socket

A The flange sockels and inlets shall

only be operated with the associated,
undamaged plugs and couplers.

AA ttention shall be paid that the

coding (time setting) of the plugs and
sockels is the same.

i The time of day is the angle between the
guide lug and the PE pin (larger in diameter).

Connecting plug and socket

1. Insert the plug or inlet with the guide lug in
the correct position into the respective
keyway of the coupler or flange socket.

2. Insert until 1%t stop is reached.

3. Turn plug or inlet through ca. 30° in
relation to the coupler or flange socket until
the stop is reached.

Rotating must be low-friction(Max. test-
torque 10 Nm).

4. Join plug and socket completely.

| The electrical connection has now been
made.

5. Press the coupling nut of the plug on and
screw it tight.

!The IP degree of protection and the

mechanical connection are established by
tightening the coupling nut.

Disconnecting plug and socket

1. To disconnect plug and socket, carry out
the above actions in the reverse order.

AWhen opened, the live plug and

socket system components shall be
sealed immediately after disconnection
using the protective cap.

A The explosion protection is no

longer guaranteed if the plug and socket

components are not inserted correctly.

A After a short circuit, the plug and

socket systems shall be checked to
ensure that they function correctly. As,
arter several short circuits, the flameproof
encapsulation of the plug pins and
contacts sockets is no longer guaranteed,
the complete plug and socket system
(flange socket/plug or coupler/plug or
inlet/coupler) shall be replaced.

6.2 Puttinginto operation

Before putting the apparatus into operation,
the tests specified in the individual national
regulations shall be performed.

In addition to this, before being put into
operation, the correct functioning of the
apparatus and installation of the components
in accordance with these operating
instructions and other applicable regulations
shall be checked.

Every time the plug is inserted into the flange
socket / coupler inspect it for damages.

The operator shall ensure that a common
earth potential is applied throughout during
operation of the plug and socket system.

!The improper installation and operation of

the plug and socket systems may result in the
invalidation of the guarantee.

Cooper Crouse-Hinds GmbH 19



7 Connection of plug
(moulded plastic or
metal) with cable

Fig. 7.2

Crimping of conductors

Fig. 7.3  Fit divided insulating sleeve
|
= =
* wklick®
Fig. 7.4 Fit plug insert

@;

w
s

Fig. 7.5 Dimensions drawing moulded
plastic / metal

36
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Fig. 7-1 Plug (Moulded plastic/metal ) 5-pole

1 Locking screw
2 Pressure piece
3 Strain relief 6

4 Seal 7 Plug pins

7.1 Plug open (Fig. 7.1)

1. Screw down possible excisting
protective cap. .

2. Loosen locking screw (1).

3. Screw out pressure piece (2) of plug
sleeve (9).

4. Press out from front plug insert (8) out of
plug sleeve (9).

5. At the same time, remove the strain
relief (3), seal (4), thrust washer (5) and
insulating sleeve (6)
from the plug sleeve (9) from the back.

6. Fit coloured ring used for marking on to
the plug sleeve (9).(see cap. 22)

7. 2 Connecting conductors to
plug pins

A The insulation of the conductor shall

reach up to the plug pins. The conductor
must not be damaged.

1. Strip off ca. 30 mm of cable insulation.
2. Strip off ca. 8 mm of insulation from
cable conductors.

When using a thrust washer with PE
conductor, connect it with the plug pin 7
(PE), the larger on, and the PE conductor
of the using cable.To avoid mistakes, take
this first.

Moulded plastic plugs

1. Insert conductor into the connection
opening of the plug pin (7).

2. Crimp on all conductors using crimping
tool (- Accessories) [Fig.7.2]
or
solder all conductors to plug pins and
pull shrink-on sleeve over each solde
ring point

5 Thrust washer
5a Thrust washer with PE
Insulating sleeve divisible

8 Pluginsert
9  Plug sleeve
10 Coupling nut

Metal plugs

1. Insert conductor into the connection
opening of the plug pin (7).

2. Crimp on all conductors using crimping
tool (—» Accessories) [Fig.7.2] .
or
solder conductors to plug pins and pull
shrink-on sleeve over each soldering
point.

7.3 Assembling plugs

A Also assemble plug pins that are not
connected.

Once they have been pressed into the plug
insert, the plug pins cannot be
disassembled.

1.  Push pressure piece (2), strain relief (3),
seal (4) and thrust washer (5) on to
cable.

2. Push all the plug pins (7) into the hexa
gonal keyways of the plug insert until
they engage [Fig. 7.1].

3. Pull the insulating sleeve (6) apart and
press the conductors together again
until they engage [Fig. 7.3].

4. Push the insulating sleeve (6) on to the
plug insert (8).

5. Insert the plug insert (8) with guide lug
into the keyway of the plug sleeve (9)
[Fig. 7.4].

6. Fit thrust washer (5), seal (4) and strain
relief (3).

7. Screw pressure piece (2) tight
[torque -> Technical Data]

8. Tighten locking screw (1).
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8 Connection of connector
(moulded plastic or metal)
with cable

Y

8
Fig. 8.2 Crimping of conductors

Fig. 8-1 connector (Moulded plastic/metal )

Fig. 8.3 Fit divided insulating sleeve 8.1 Opening connctor (Fig. 8.1)
1

If available, unscrew protective cap
from the coupler.

2. Loosen locking screw (1).
3. Unscrew pressure piece (2) of coupler
sleeve (9).
\ == 4. Push coupler insert (8) out of the
ﬁ o coupler sleeve (9) from the front.
5. At the same time, remove the strain
j relief (3), seal (4), thrust washer and

insulating sleeve (6) from the coupler
. sleeve (9) from the back.
’ klick* 6. Fit coloured ring used for marking on to
the plug sleeve (9).(see cap. 22)

Fig. 8.4 Fit connector insert 8.2 Connecting connector (moulded
plastic or metal) to cable

Arhe insulation of the conductor shall

reach up to the plug pins. The conductor
must not be damaged.

1. Strip off ca. 30 mm of cable insulation.
2. Strip off ca. 8 mm of insulation from
cable conductors.

When using a thrust washer with PE
conductor, connect it with the plug pin 7
(PE), the larger on, and the PE conductor
of the using cable.To avoid mistakes, take
this first.

Moulded plastic connector

Fig. 8.5 Dimensions drawing moulded 1. Insert conductor into the connection
plastic / metal opening of the contact socket (7).

2. Crimp on all conductors using crimping
tool (- Accessories) [Fig.8.2]
or
solder all conductors to plug pins and
pull shrink-on sleeve over each solde
ring point.

-t _
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1 Locking screw 5 Thrust washer 9 Coupler sleeve
2 Pressure piece 6 Insulation sleeve divisible

3 Stain relief 7 Contact sockets

4 Seal 8 Coupler insert

Metal connector

1. Insert conductor into the connection
opening of the contact socket (7).

2. Crimp on all conductors using crimping
tool (» Accessories) [Fig.8.2]
or
solder conductors to plug pins and pull
shrink-on sleeve over each soldering
point.

8.3 Assembling connector

AAlso assemble contact sockels that are
not connected.

!Once they have been pressed into the

coupler insert, the contact sockets cannot
be disassembled.

Push pressure piece (2), strain relief (3),
seal (4), thrust washer (5) and insulating
sleeve (6) on to cable.

2. Push all the contact sockets (7) into the
hexagonal keyways of the coupler insert
(8) until they engage [Fig. 8.1].

3. Pull the insulating sleeve (6) apart and

press the conductors together again

until they engage [Fig. 7.3].

Push the insulating sleeve (6) on to the

coupler insert (8).

5. Insert the coupler insert (8) with guide
lug into the keyway of the coupler sleeve
(9) [Fig. 8.4].

6. Fit thrust washer (5), seal (4) and strain
relief (3).

7. Screw pressure piece (2) tight
[torque -> Technical Data]

8. Tighten locking screw (1).

»
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9 Connecting inlets
(moulded plastic)
to cables

Fig 9.2 crimping on conductors

Fig 9.3 Assembling inlet

Fig 9.4 Dimensions drawing
moulded plastic

22 Cooper Crouse-Hinds GmbH

Fig. 9-1 inlets

7 Seal 4 Inlet insert
2 Inlet sleeve 5 Coupling nut
3 Plug pins

9.1 Disassembling inlet
[Fig. 9]

A Inlets may only be installed in
enclosures in the type of protection Ex-e.

1. Unscrew protective cap.
Push the inlet insert (4) forwards out
of the inlet sleeve (2).

3. Fit coloured ring used for marking on
to the inlet sleeve (2).(see cap. 22)

9.2 Connecting conductors to
plug pins (moulded plastic
version only)

A The insulation of the conductor shall

reach up to the plug pins. The conductor

must not be damaged.

1. Strip off ca. 8 mm of insulation from
all cable conductors.

The Pin 7 (PE Pin) is the larger one.To avoid
mistakes, take this first.

2. Insert conductor into the connection
opening of the plug pin (3).
3. Crimp on all conductors using

crimping tool

(- Accessories) [Fig9.2]

or

solder all conductors to plug pins
and pull shrink-on sleeve over each
soldering point.

9.3 Assembling inlet
A Also assemble plug pins that are not

connected.

! Once they have been pressed into the plug
insert, the plug pins cannot be

disassembled.
1. Fit inlet sleeve (2) onto cable.
2. Push all the plug pins (3) into the

hexagonal keyways of the
inlet insert (4) until they reach the
stop [Fig. 9.1]

3. Insert the inlet insert (4) with guide
lug into the keyway of the inlet sleeve
(2) [Fig. 9.3].

i It must be possible to hear when the inlet
insert engages.
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COOPER Crouse-Hinds



10 Connecting receptacle
(moulded plastic)

to cable
3
4
Fig 10.2 crimping on conductors Fig. 10-1 receptacle
7 Seal 4
2 receptacle sleeve
3 Contact sockets
10.1 Disassembling receptacle

[Fig. 10-1]

A Receptacle may only be installed in
enclosures in the type of protection Ex-e.

Fig _10.3 . Assembling receptacle 1. Unscrew protective cap.
inser 2. Push the inlet insert (4) forwards out
of the receptacle sleeve (2).
3. Fit coloured ring used for marking on
to the flange receptacle sleeve
(2).(seecap. 22)
10.2 Connecting conductors to

contact sockets

A The insulation of the conductor shall
reach up to the contact sockets. The

N N
. Y conductor must not be damaged
\\ \\
N N
SR 1. Strip off ca. 8 mm of insulation from
N
AN all cable conductors.

The Pin 7 (PE Pin) is the larger one.To avoid
mistakes, take this first.

2. Insert conductor into the connection
opening of the contact sockets (3).
3. Crimp on all conductors using
9 crimping tool
(- Accessories) [Fig 10.2]
or
solder all conductors to plug pins
and pull shrink-on sleeve over each
soldering point.

Fig 10.4 Dimensions drawing
moulded plastic
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receptacle /nsert

10.3 Assembling receptacle

A Also assemble plug pins that are not
connected.

! Once they have been pressed into the

plug insert, the plug pins cannot be
disassembled.

Fit receptacle sleeve (2) onto
cable.

2. Push all the contact sockets (3) into
the hexagonal keyways of the flange
socket insert (4) until they reach the
stop [Fig. 10.1]

3. Insert the receptacle insert (4) with
guide lug into the keyway of the
flange socket sleeve (2) [Fig. 10.3].

i It must be possible to hear when the
receptacle insert engages.
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11 Connection of inlet / flange socket
(metal and moulded plastic) to

individual conductors

Fig. 11.2 Screw in inlet / flange socket

-

ag |

Fig. 11.3 Dimension drawing
inlet metal

Fig. 11.3.1 Dimension drawing
inlet metal 2L

Fig. 11.3.2 Dimension drawing
receptacle metal
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T~

Fig. 11-1a inlet(Metal))
Fig.
1 Coupling nut 4
2 Inlet sleeve 5
3 Connecting cable 6
11. 1 Prepare connection

conductors of inlet / flange
socket

Only use cables and conductors specified in
the Technical Data.

' With multi-wire or fine-wire connection
L ]

leads, the ends of the wires shall be treated
in accordance with the valid national or
international regulations (e.g. the use of wire-
end ferrules).

The insulation of the conductor shall reach up
to the plug pins. The conductor must not be
damaged

The relevant regulations shall be observed to
ensure that the conductors of the cable are
stripped off correctly.

The conductors shall be connected with due
care to ensure that the degree of protection is
maintained.

1. Strip off ca. 8 mm of insulation from all
cable conductors.

2 If required, fit wire-end ferrules on to all
conductors and crimp on using crimping tool.

11.2 Screw in inlet / flange
socket

Inlets or flange sockets shall only be built into
enclosures intended for this purpose.

!The threaded holes in the flameproof

enclosure shall fulfil the minimum
requirements of EN 50018, Section 5.3,
Table 3.

5
6 N
17-1b receptacle (Metall)
Inlet insert

receptacle sleeve
receptacle insert

To ensure the explosion protection, only fit
inlets and flange sockets made of metal in
the appropriate type of protection into the
threaded holes of flameproof enclosures.

The screw-in thread must not be dirty or
damaged.

Only use the seal inserts provided in the inlet
or flange socket.

When screwing in the inlet or flange socket,
pay attention to the connected conductors
to ensure that the insulation is not
damaged in the process.

The screw-in components shall be
tightened down in such a way (hand-tight)
that they are properly sealed (see
Technical Data for test torque).

Before use, ensure that inlets and flange
sockets are not damaged.

!The inlets and flange sockets shall be
incorporated in the earth potential.

1 Fitinlet or flange socket with anti-twist
protection (7), (test torque -> Technical
Data).

2. Tighten anti-twist screw (8).

3. Fitinlet or flange socket with anti-twist
protection (7), (test torque -> Technical
Data).

4. If required, lock connector system
(Optional padlocking facility available ->
Accessories).
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12 Connecting plugs with
cage clamp terminals
(moulded plastic or
metal) to cables

Fig. 12.2 Assembling plugs with cage
clamp terminals

11

Fig. 12.3 Fit plug insert
Fig. 12.4 dimension drawing connector
o)
35!
105
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Fig. 12-1 Plug eith cage clamp terminals (plastic/ metal)

12.1 Stripping off of insulation from

cable conductors

A Only use cables and conductors
specified in the Technical Data

1. Strip off ca. 30 mm of insulation from
cables.

2. Strip off ca. 8 mm of insulation from all
cable conductors.

3. If required, fit end sleeves to all
conductors.

12.2 Disassembling plugs with cage
clamp terminals [Fig. 12.1]

. Loosen locking screw (1).

2. Unscrew pressure piece (2) of plug
sleeve (7).

3. Push plug insert (6) out of the plug
sleeve (7) from the front.

4. At the same time, remove the strain
relief (3), seal (4), thrust washer (5) and
insulating sleeve (6) from the plug sleeve
(7) from the back.

5. Fit coloured ring used for marking on to

the plug sleeve (7).(see cap. 22)

—_

12.3 Fitting parts of plugs with cage
clamp terminals to cable
1. Push pressure piece (2), strain relief (3),

seal (4) and thrust washer (5) on to
cable.

1 Locking screew 5 Thrust washer (screen clamp)
2 Pressure piece 6 Plug insert

3  Strain relief 7 Plug sleeve

4  Seal 8 Coupling nut

12.4 Assembling plugs with cage
clamp terminals
1. Using a screwdriver (19) (2.5 x 7.5) open
the clamp (9) and insert the conductors
(11) into the opening [Fig. 12.2].
2. Remove screwdriver from clamp.
3. Repeat process for all conductors.

Contact has now been made between the
conductors and the plug pin.

4. Insert the plug insert (6) with guide lug into
the keyway of the plug sleeve (7) [Fig.
12.3].

5. Fit thrust washer (5), seal (4) and strain
relief (3) into the plug sleeve (7).

| The thrust washer also acts as a

connection for the screen.

6. Screw pressure piece (2) tight [torque ->
Technical Data]
7. Tighten locking screw (1).

| To disassemble, carry out the above

actions in the reverse order.
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13 Connecting connector with cage

Fig 13.2

clamp terminals
(moulded plastic or metal)
to cables

Assembling connector with
cage clamp terminals

10

Fig 13.3  Fit connector insert
Fig 13.4 dimension drawing connector
¥
O
™
A
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Fig. 13-1 connector with cage clamps terminal (plastic / metal)

1 Locking screew 5
2 Pressure piece 6
3  Strain relief 7
4 Seal

13.1 Stripping off of insulation from
cable conductors

AOﬂIy use cables and conductors
specified in the Technical Data.

1. Strip off ca. 30 mm of insulation from
cables.

2. Strip off ca. 8 mm of insulation from all
cable conductors.

3. If required, fit end sleeves to all
conductors.

13.2 Disassembling connector with

cage clam terminals [Fig. 13.1]

—_

Loosen locking screw (1).

2. Unscrew pressure piece (2) of coupler
sleeve (7).

3. Push coupler insert (6) out of the

coupler sleeve (7) from the front..

4, At the same time, remove the strain relief

(3), seal (4), thrust washer (5) and
insulating sleeve (6) from the coupler
sleeve (7) from the back.

5 Fit coloured ring used for marking on to
the plug sleeve (7).(see cap. 22)

13.3 Fitting parts of connector with
cage clamp terminals to cable

1. Push pressure piece (2), strain relief (3),

seal (4) and thrust washer (5) on to
cable.

Thrust washer (screen clamp)
Coupler insert
Coupler sleeve

13.4 Assembling connector with

2.
3.

cage clamp terminals

. Using a screwdriver (19) (2.5 x 7.5) open

the clamp (9) and insert the conductor
(11) into the opening [Fig. 13.2].
Remove screwdriver from clamp.
Repeat process for all conductors.

Contact has now been made between the

4.

6.

7.

conductors and the plug pin.

Insert the coupler insert (6) with guide lug
into the keyway of the coupler sleeve (7)
[Fig. 13.3].

. Fit thrust washer (5), seal (4) and strain

relief (3) into the coupler sleeve (7).

The thrust washer also acts as a
connection for the screen.

Screw pressure piece (2) tight [torque ->
Technical Data]

Tighten locking screw (1).

| To disassemble, carry out the above

actions in the reverse order.
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14 Connection of plug for armour

cable with cable

Fig. 14.2 cable stripping
52
34
8l —
= s
Fig. 14.3  Crimping of conductors

cable Sheath screen to thyear
bend §

- -

0& g

7
\>

Fit divided insulating sleeve

Jklick® Y

=

R
D0

/

Fig. 14.5

Fig. 14.6 Fit plgglinsert

e

—00
&)

Fig. 14.7 put on cable Sheath screen
Fig. 14.8 screw on cap nuts

| ORR E

Fig. 149 Dimensions drawing

M 32
SW 41

143

gw
B

”
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\\
\\ ) 12

1 Outer cap nut 8
2  Thrust washer 9
3 Outer seal 10
4 Inner cap nut 11
5 Sleeve 12
6 Clemp cone 13
7 Inner seal

14.1 Stripping off of insulation
from cable conductors

A Only use cables and conductors
specified in the technical Data

1. Strip off cables according to drawing
(Fig . 14.2)

14.2 Plug open (Fig. 14-1)

1. Undo screw connection and push parts 1-

5 onto the cable.

Bend screen backwards. (Fig.14.4)

Push parts 6-8 onto cable until they reach

screen.

4. If available, unscrew protective cap from
plug.

5. Press out from front plug insert (12) out of
plug sleeve (13).

6. At the same time, remove the insulation

sleeve (10) from the plug sleeve (13) from

the back.

Fit coloured ring used for marking on to the

plug sleeve (13).(see cap. 22)

wn

~

14.3Connecting conductors to
plug pins

A The insulation of the conductor shall

reach up to the plug pins. The conductor
must not be damaged.

! Crimp the connection cable of the optional
thrust washer (9) into the thicker plug pin,
position 7, together with the PE conductor
of the cable.

1. Insert conductor into the connection
opening of the plug pin (11).

2. Crimp on all conductors using crimping
tool (-> Accessories) (Fig. 14.3)
or
solder all conductors to plug pins and pull
shrink-on sleeve over each solde ring
point.

Fig. 14-1 plug for armour cable

Thrust washer

Optional thrust washer with connection cable
Insulation sleeve divisible

Plug pins

Plug insert

Plug sleeve

14.4 Assembling plugs

A Also assemble plug pins that are not
connected

! Once the have been pressed into the plug

insert, the plug pins cannot be
disassembled.

1. The plug pin, position 7, is larger in
diameter. To avoid mistakes, put this into
the holder first.

Fit the remaining plug pins loosely in the
respective holders. Now push all the plug
pins (11) into the hexagonal keyways of
the plug insert (12) until they engage in
position (Fig. 14-1).

2. Pull the insulating sleeve (10) apart and
press the conductors together again until
they engage (Fig. 14.5).

3. Push the insulating sleeve (10) on to the
plug insert(12) (Fig. 14.6).

4. Insert the plug insert (12) with guide lug
into the keyway of the plug sleeve (13) (Fig.
14.6).

5. Push the thrust washer (8), internal seal
(7), and cone-shaped clamping piece (6)
into the plug sleeve (13) (Fig. 14.7).

6. Put the screen onto the clamping piece (6)
(Fig. 14.7).

7. Push the sleeve (5) over the screen.

The screen must be clamped in all the
way round and must not stick out of the
plug sleeve (Fig. 14.8).

8. Tighten the internal thrust screw (4)

(test torque -> Technical Data).
. Fit the external seal (3) and thrust washer
(2). Ensure that it fits correctly.

10.Tighten the external thrust screw (1).
Safeguard the internal thrust screw (4)
against twisting.

(test torque -> Technical Data)
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15 Connection of coupler for armour
cable with cable

Fig. 15.2 cable stripping

52

34

X

Fig. 15.3  Crimping of conductors

\ 12
13
1 Outer cap nut 8
Fig. 15.4 cable Sheath screen to the rear 2 Thrust washer 9
bend — 3 Outer seal 10
e, 4 Inner cap nut 11
% 5 Sleeve 12
— D D D 6 Clemp cone 13
7 7 Inner seal
" 15.1Stripping off of insulation
Fig. 15.5 Fit divided insulating sleeve ’ ppINg
from cable conductors
1 11
” klick A Only use cables and conductors

specified in the technical Data

1. Kabel geméaB Zeichnung abisolieren
(Fig . 15.2)

Fig. 15.6 Fit PLUE insert 15.2 Coupler open (Fig. 15-1)
4_4—4_ 1. Undo screw connection and push parts 1-
5 onto the cable.

. Bend screen backwards.(Fig.15.4)

3. Push parts 6-8 onto cable until they reach

screen.

. If available, unscrew protective cap from

coupler.

5. Press out from front coupler insert (12) out
of coupler sleeve (13).

6. At the same time, remove the insulation
sleeve (10) from the coupler sleeve (13)
from the back.

7. Fit coloured ring used for marking on to the
coupler sleeve (13).(see cap. 22)

&
(|
[ |

Fig. 15.7 put on cable Sheath screen

)
s 8
N

Fig. 15.8 screw on cap nuts
<

| ORR E

Fig. 15.9 Dimensions drawing

15.3 Connecting conductors to
contact sockets

A The insulation of the conductor shall

reach up to the coupler pins. The
conductor must not be damaged.

!Crimp the connection cable of the optional
thrust washer (9) into the thicker coupler
pin, position 7, together with the PE
conductor of the cable.

1. Insert conductor into the connection
opening of the plug pin (11).

2. Crimp on all conductors using crimping
tool (-> Accessories) (Fig. 14.3)

© N or
Py S
s % solder all conductors to contact sockets
and pull shrink-on sleeve over each solde
L 135 ring point.
15.4 Assembling coupler
28 Cooper Crouse-Hinds GmbH
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7
8

10

Fig. 15-1 Coupler for anmour cable

Thrust washer

Optional thrust washer with connection cable
Insulation sleeve divisible

Contact sockets

Coupler insert

Coupler sleeve

A Also assemble contact sockets that
are not connected

! Once the have been pressed into the

contact sockets, the contact sockets
cannot be disassembled.

1. The contact socket, Item 7, is larger in
diameter. To avoid mistakes, put this into
the holder first.

Fit the remaining plug pins loosely in the
respective holders. Now push all the plug
pins (11) into the hexagonal keyways of
the plug insert (12) until they engage in
position

(Fig. 15-1).

2. Pull the insulating sleeve (10) apart and

press the conductors together again until

they engage (Fig. 15.5).

Push the insulating sleeve (10) on to the

coupler insert(12) (Fig. 15.6).

4. Insert the coupler insert (12) with guide lug
into the keyway of the coupler sleeve (13)
(Fig. 15.6).

5. Push the thrust washer (8), internal seal
(7), and cone-shaped clamping piece (6)
into the plug sleeve (13) (Fig. 15.7).

6. Put the screen onto the clamping piece (6)
(Fig. 15.7).

7. Push the sleeve (5) over the screen.

The screen must be clamped in all the
way round and must not stick out of the
coupler sleeve(Fig. 15.8).

8. Tighten the internal thrust screw (4)
(test torque -> Technical Data).

9. Fit the external seal (3) and thrust washer
(2). Ensure that it fits correctly.

10.Tighten the external thrust screw (1).

! Safeguard the internal thrust screw (4)
against twisting.
(test torque -> Technical Data)

@«
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16 Screwing in elbow

Fig 16.1 dimension drawing elbow
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2

16.1 Elbow screw in

! The threads must match each other.

Fig. 16-1 elbow

Angel piece 3 Anti-torsion screw
Locking screw 4 Threaad adapter

Adjusting position of elbow

1.Loosen or completely unscrew the fixing
screws (2). If required, also loosen /
unscrew anti-twist screw (3).

Ensure that the threads are clean and not 2. Turn elbow (1) into the desired position.
damaged. 3. Screw the fixing screws (2) into the visible

threaded holes of the elbow / threaded

/\ I assembled incorrectly or if connection piece (4).

assembled using a dirty or damaged

4. Tighten anti-twist screw.

thread, the explosion protection is no

longer guaranteed.

Screw inlet / flange socket into elbow

When screwing in the seal, ensure that it is 1. Screw inlet / flange socket into elbow and
positioned correctly and not damaged. tighten.

(Test torque -> see Technical Data).

Do not damage any wires or conductors
when tightening.

Screw elbow /threaded connection piece (4)
tightly into enclosure (observe test torque ->
Technical Data).

Screwing in elbow [Fig. 16.1]

1.

aoren

Screw in elbow (1) / threaded connection
piece (4).

Align elbow.

Tighten fixing screws (2).

Screw in anti-twist screws (3).

To disassemble, carry out the above
actions in the reverse order.
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17 Padlocking facility

If required, the plug and socket system is
available with a padlocking facility for
safeguarding it when connected (shackle
diameter 3-6 mm)

Fig 17.1 Padlocking facility
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18  Maintenance / Repairs

Warning:

Electric shock hazard!

Isolate plug and socket connector
before carrying out maintenance / repair
work.

When opening the apparatus, ensure that
no potentially explosive atmosphere is
present.

The valid national regulations for the
servicing / maintenance of electrical
apparatus for use in potentially explosive
atmospheres shall be observed.

During maintenance work, pay special
attention to checking, the parts on which
the explosion protection depends (e.g. the
perfect condition of the enclosure, seals,
plug pins and contact sockets).

Only original manufacturer parts shall be
used for carrying out repairs.

In the event of damage to the plug pins or
contact sockets, these components shall
be replaced immediately or the respective
apparatus shall be sent to the
manufacturer for repair.

In the event of damage to the flameproof
encapsulation, the apparatus has to be
replaced. If in doubt, send the plug and
socket connector back to the
manufacturer for repair.

Repairs that affect the explosion
protection may only be carried out by the
manufacturer or by a qualified electrician
in compliance with the respective national
regulations.

Modilifications or changes to the design of
the plug and socket systems are not
permitted.

The intervals between servicing are to be
stipulated by the operator of the plug and
socket connector.

Please note:

-> Do not work or paint surfaces for limiting
gaps.

-> Check all parts of the plug and socket
system for damage.

-> Do not repair damaged parts of the plug
and socket connector.

-> Do not repair damaged parts of the plug
and socket connector.

-> Beschadigte Teile bzw. gesamte Steckvor-
richtung wechseln.

19. Disposal

-> Dispose of the plug and socket correctly
in accordance with the local regulations.

We reserve the right to make changes and
additions to the product range.
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COOPER Crouse-Hinds



1) Respecter les précautions particuliéres
selon |'attestation d'examen CE de

type PTB 06 ATEX 1031X
2 Conditions d’essai particuliéres :
colonne d’eau de 2 m, durée 1 h. D’autres
conditions d’essai nécessitent un accord
spécifique. Données sur l'indice de
protection IP, voir liste de cables.

-t _
COOPER Crouse-Hinds

1 Caractéristiques techniques

Identification de I'appareil suivant 94/9/CE:
Mode de protection:

Attestation d’examen CE:

Tension nominale:

avec connexion a ressort de rappel a
cage d’écureuil et ressort & crampon
Courant nominal:

avec connexion a ressort de rappel a
cage d’écureull et ressort a crampon

sans protection thermique :
avec protection thermique :
Puissance de coupure selon

Température ambiante admissible ":
plastique construction

métal construction
métal construction

Température de stockage dans 'emballage original:
Dans I'emballage original, au sec, dans un local fermé.

Indice de protection selon EN 60529/CEIl 529:
obturateurs fermés et sécurisés, et
composants correctement enfichés et
protégés par coupe-circuits

Classe d’isolation selon EN 60598 / CEl 598:

Entrée de céable:

system de blindage
Borne de raccordement / contact :

Prolongateur / fiche
Sertissage crimp GHG...R..01 / ...R..02
Connexion a ressort de
rappel a cage d’écureuil
avec des brins individuels
multibrins avec des douilles d’extrémité.
Prise a bride
Sertissage crimp GHG...R..01 / ...R..02
avec conducteur GHG...Rxxxx
Connecteur
Sertissage crimp GHG...R..01 / ...R..02
avec conducteur GHG...Rxxxx
Connexion a lame de contact PE
Torques d'essai:
Filet de vis
Raccord angulaire
Prise a bride
Connecteur
Collerette de fixation
Obturateur
Vis de pression avec décharge de traction
%) 7 -11 mm
g 11-15mm
Vis d’arrét
Vis de pression extérieure de blindage
Vis de pression intérieure de blindage
Poids :

Prolongateur* GHG 572 3.
Prolongateur de blindage GHG 572 3...R4...
Fiche GHG 572 7.
Fiche de blindage GHG 572 7...R4...
Prise a bride* GHG 572 8.
Connecteur” GHG 572 9.
Connecteur® >2 L* GHG 572 6.
Raccord angulaire GHG 572 1.

Obturateur pour fiche/socle connecteur
Obturateur pour prolongateur/prise a bride
* Poids y compris obturateur plastique

Connecté des séries - sur une tension
Connecté des séries - employer des mécaniques

& Il 2G
Ex de IIC T6
PTB 06 ATEX 1031 X

AC- bis 400 V, 50/60 Hz DC-et60 V

AC - max. 16 A DC - max. 10 A

16 A
20 A gL
230 V/ 400V max. 10 A

-20° C bis +40° C

-55° C bis +40° C
-55° C bis +75°C (I, max. 1 A)

de -55°C a +80°C

IP 66/ IP 682
| - pour les appareils en matiere plastique
Il - pour les appareils métalliques

modéle de liste en option

@ 7-11mm @11 -15mm

@16 - 11 mm

Section Longueur de
dénudage des

conducteurs

1x0,75-1,5 mm2/ 2,5 mm? 8 mm

1x0,34 - 1,0 mm?2 8 mm

1x0,34 - 1,0 mm?2 8 mm

1x0,75-1,5mm2 / 2,5 mm? 8 mm

1 x 1,0 mmz; 1,5 mm2; 2,5 mm?

1x0,75-1,5mm2 / 2,5mm2 8 mm

1 x 1,0 mmz; 1,5 mm2; 2,5 mm?

1x0,75-1,5mm2/1,5-2,5mm2 5 mm
Plastique  Métal - Ex-e Métal - Ex-d
2,5 Nm 2,5 Nm 3,5 Nm
2,5 Nm 2,5 Nm 3,5 Nm
2,5 Nm 2,5 Nm 3,5 Nm
2,5 Nm 2,5 Nm 2,5 Nm
2,5 Nm 2,5 Nm 2,5 Nm
4 Nm 4 Nm 4 Nm
4 Nm 4 Nm 4 Nm
1,0 Nm
2,5 Nm
2,5 Nm
Plastique Métal
env. 97 g env. 205 g
- env. 420 g
env. 92 g env. 244 g
- env. 420 g
env. 64 g env. 210 g
env. 75 g env. 260 g
- env. 303 g
env. 40 g env. 191 g
env. 10 g env. 44g
env. 13 g env. 80g
env. 100
env. 500
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2 Consignes de sécurité

Azn

Ce mode d’emploi s’adresse aux
électriciens et personnes initiées sur base
de /a norme CE/ 60079-14.

Principe

Le groupe d’explosion et la classe de
température marqués sur les appareils
devront étre respectés.

Le connecteur n’est pas concu pour étre
utilisé dans les atmosphéres explosibles
des zones 0 et 20 et 21 conformément a
CE/ 60079-10.

Respecter impérativement les valeurs
indiquées dans les caractéristiques
techniques pour les connecteurs sous
charge. Ne séparer qu'a 230 V/ 400 V 10 A

Monter et utiliser le connecteur seulement
s’il présente un état technique parfait,
conformément a sa destination, en étant
conscient des risques et des mesures de
sécurité a appliquer dans le respect d es
présentes instructions de montage et de
service.

Tenir compte des prescriptions nationales
en matjére de sécurité et de prévention
des accidents ainsi que des consignes de
sécurité indiquées dans ce mode
d’emploi, écrites en italiques comme ce
texte !

22

A
?

Explication des symboles

Information de sécurité

Remarque

| Information

3 Conformité avec les normes

Les boites a bornes ont été congues,
fabriquées et contr6lées suivant

DIN EN ISO 9001.

Les boites a bornes sont conformes aux
normes reprises dans la déclaration de
conformité

94/9 CE: Appareils et systemes de protection
destinés a étre utilisés en atmosphere
explosible.

De plus, les boites de bornes répondent a
d’autres exigences comme par exemple,
celles de la directive CE "Compatibilité
électromagnétique” (89/336/CEE).
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4 Domaine d’utilisation

Pour I'enveloppe, y compris les pieces
métalliques extérieures, des matiéres de
qualité supérieure ont été employées qui
assurent une protection appropriée contre la
corrosion et une résistance contre des
agents chimiques en "atmosphére industrielle
normale®:

- polyamide résistant aux chocs

- laiton zingué

- acier inoxydable AISI 316L
En cas d‘utilisation en atmosphere
extrémement corrosive, vous pouvez
obtenir des informations complémentaires
sur la résistance chimique des matériel
utilisés chez la succursale Cooper Crouse-
Hinds de votre région

5 Utilisation / Propriétés

Les connecteurs GHG 57. servent a I'ali-
mentation en courant de commandes in situ,
d’installations électriques ainsi que de machines
et entralnements mobiles dans des secteurs
exposés aux explosions.

lls sont également utilisés pour le raccorde-
ment rapide d’appareillage électrique anti-
déflagrant dans les domaines industriel et Ex.

Les connexions par fiches GHG 57. convien-
nent pour une utilisation dans les secteurs
exposés aux explosions des zones 1, zones 2
selon CEI 6007910 et CEI 60079-14!

AObservez la classe de température et le

type de protection indiqués sur les
appareils.

Alnte’grer les socles connecteurs et

prises de courant a bride dans le potentiel
terrestre.

ALes alésages filetés du boitier de

protection résistant a la pression ou
appareil a encastrer doivent satisfaire aux
exigences minima de la norme EN 50 018,
section 5.3, tableau 3.

A Les prises de courant a bride, socles

connecteurs et raccords angulaires
doivent étre logés exclusivement dans
des boitiers de protection ou appareils
ddment prévus pour le champ
d’application correspondant.

Respecter impérativement les valeurs
indiquées dans les caractéristiques
techniques lors de I'utilisation et du
débranchement du connecteur.

En cas d’utilisation non conforme de ce
dispositif de connexion, par référence aux
conditions de base du présent mode
d’emploi (caractéristiques techniques),

I’exploitant en supporterait seul la
responsabilité.

Contrdler le connecteur avant la mise en
service conformément aux instructions
mentionnées dans la section 6.

Ne pas modifier ou transformer le connecteur.

Utiliser exclusivement des pieces d’origine du
fabricant pour les remplacements et
réparations.

Toute autre utilisation s’avere non conforme.

COOPER Crouse Hinds décline toute
responsabilité pour des dommages résultant
d’une utilisation non conforme.

6 Branchement électrique

AA vertissement :

Danger de mort par électrocution !
Le branchement électrique du connecteur
est réservé a un électricien confirmé.

AMonter de préférence les prises de

courant a bride et socles connecteurs
avec l'ouverture de connexion vers le bas.

La mise en service du connecteur est régie
par les prescriptions nationales
correspondantes de méme que par les
regles techniques générales reconnues.

A Les éléments de connexion

conducteurs de tension a I’état ouvert
doivent étre fermés avec le capuchon deés
le débranchement.

A cet effet il faut veiller a une fermeture
correcte sinon le type de protection
minimum et la protection contre les
explosions ne sont plus assurés.

Les composants non utilisés doivent étre
stockés en étant munis du capuchon.

Contréler le fonctionnement du connecteur
apres un court-circuit dans le réseau
électrique. Comme le blindage résistant a la
pression des contacts males et femelles
n’'est plus assuré aprés plusieurs courts-
circuits, il faut remplacer tout le connecteur.

Des informations sur les cables de
raccordement autorisés se trouvent dans la
liste de cables a la page 40.

! L’appareillage électrique relié au

connecteur doit étre adapté a la tension du
réseau.

-t _
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Fig 6.1

Branchement du connecteur
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6.1 Branchement/
Débranchement
du connecteur

AN’utiliser les prises de courant a

bride et les socles connecteurs qu’avec
des fiches et prolongateurs
compatibles intacts.

A Veiller a un codage identique (heure)
du connecteur.

i L’angle entre I'ergot de guidage et le

contact male PE (d’un plus grand diamétre)
donne I'heure.

Branchement du connecteur

1. Engager dans la bonne position la fiche/
le socle connecteur avec I'ergot de guidage
dans la rainure de guidage correspondante
du prolongateur/de la prise de courant a
bride.

2. Brancher les deux éléments jusqu’a la
butée 1.

3. Tourner dans des sens contraires, d’env.
30°, la fiche/le socle connecteur et le
prolongateur/la prise de courant a bride
jusqu’en butée.

La rotation doit étre bas-frottement
(Torgues max. 10 Nm)

4. Steckverbindung ganz zusammenstecken.

| Le branchement électrique du systéme
de connexion est maintenant réalisé.

5. Appuyer I'écrou-raccord de la fiche et le
visser.

'Le vissage de I'’écrou-raccord a pour
L4

effet d’établir la protection IP et la liaison
mécanique.

Débranchement du connecteur

1. Débrancher le connecteur dans l'ordre
inverse du branchement.

ALes éléments de connexion

conducteurs de tension a I’état ouvert
doivent étre fermés avec le capuchon
des le débranchement .

AEn cas de branchement incorrect

des éléments de connexion, la
protection contre les explosions n’est
plus garantie.

AEII cas de court-circuit dans le circuit

électrique, contrélez le fonctionnement du
connecteur male-femelle.

Aprés plusieurs courts-circuits, le
blindage résistant a la pression des
contacts males et femelles n’est plus
garanti. Comme le blindage ne peut faire
lobjet d’un contréle visuel, le connecteur
complet (prise de courant a bride/fiche,
prolongateur/fiche ou socle connecteur/
prolongateur) doit étre remplacé.

6.2 Miseenservice

Avant la mise en service de I'appareillage,
effectuer les essais mentionnés dans les
dispositions nationales respectives. Contréler
par ailleurs I'installation correcte de
'appareillage conformément aux indications
de ce mode d’emploi et a d’autres
dispositions applicables.

Controbler I'état du systéme de connexion
avant chaque branchement.

L’exploitant doit vérifier I'existence d’un
potentiel terrestre identique avant la mise en
service.

! Une installation et une exploitation

incorrectes du dispositif de connexion
peuvent invalider la garantie.
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7 Raccordement de la fiche

(matieére plastique ou
meétal) au cable

Fig 7.2 Pré-sertissage des
conducteurs

Fig 7.3 Application de la douille isolante
fractionnée

\|

=

»Klick®

J—

Fig 7.4 Montage du bloc de fiche a
insérer

Fig 7.5 lllustration cotée matiere
plastique / métal

36

105

34 Cooper Crouse-Hinds GmbH

Fig. 7-1 Fiches (matiére plastique/métal)

Vis d’arrét
Piece de pression

N —

5a Rondelle de
avec un pe
3 Décharge de tension

4 Joint 7 Contact méale
7.1 Ouverture de la fiche (Fig. 7.1)
1. Dévisser le capuchon (si monté) de la

fiche.

2. Dévisser la vis d’arrét (1).

3. Sortir en la tournant la piéce de pression
(2) de la douille de fiche (9).

4. Extraire par I'avant le bloc de fiche (8) de la
douille de fiche (9).

5. Retirer pendant cette opération par
I'arriere la décharge de tension (3), le joint
(4), la rondelle de pression (5), la douille
isolante (6) de la douille de fiche (9).

6. Monter la bague en couleur comme repére
sur la douille de fiche (9).(voir chap.22)

7.2 Raccordement des
conducteurs aux contacts
males

A L’isolation du conducteur doit arriver

Jusqu’aux contacts mdéles. Le conducteur
ne doit pas étre endommageé.

1. Dénuder le cable sur env. 30 mm.
2. Dénuder les conducteurs du céble sur
env. 8 mm.

Le contact méle de la position 7 a un plus
gros diametre. Pour éviter toute confusion,
enficher celui-ci en premier dans son
support.

Pour la rondelle de poussée optionnelle avec
pe raccordement (5a), la veine de
raccordement avec la goupille (7) a la position
7 (PE) et la veine de raccordement
correspondante du cable attacher.

Fiche en matiére plastique

1. Enficher le conducteur dans I'ouverture
du contact male (7).

2. Pré-sertir tous les conducteurs avec
la pince a sertir (- accessoire) (Fig. 7.2).

5 Rondelle de pression

6 Douille isolante

8 Bloc de fiche a insérer
pression

9 Douille de fiche

10 Ecrou-raccord

ou

braser tous les conducteurs avec les
contacts maéles et

enfiler la gaine thermorétractable sur
chaque brasure.

Fiche en métal

1. Enficher le conducteur dans I'ouverture
du contact male (7).

2. Pré-sertir tous les conducteurs avec a
pince a sertir (- accessoire) (fig. 7.2).

ou

braser les conducteurs avec les contacts
males et enfiler la gaine thermorétractable
sur chaque brasure

7.3 Montage de la fiche

A Monter aussi les contacts méles non
raccordés.

!Les contacts maéles ne peuvent plus étre

démontés aprés avoir été pressés dans le
bloc de fiche.

1. Monter la piéce de pression (2), la
décharge de tension (3),

2. Enfoncer tous les contacts males (7)
jusqu’a I'enclenchement
dans le guidage hexagonal du bloc de
fiche (8) (Fig. 7.1).

3. Ecarter la douille isolante (6) puis la
comprimer autour des conducteurs
jusqu’a I'enclenchement (Fig. 7.3).

4. Monter la douille isolante (6) sur le bloc de
fiche (8).

5. Engager le bloc de fiche (8) avec I'ergot de
guidage dans la rainure de guidage (10)
de la douille de fiche (Fig. 7.4).

6. Monter la rondelle de pression (5), le joint
(4), la décharge de tension (3).

7. Visser la piece de pression (2) (couple ®
Caractéristiques  techniques).

8. \Visser la vis d’arrét (1).
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8 Raccordement du prolongateur
(matiére plastique ou métal)

au céable

Fig 8.2 Pré-sertissage des conducteurs

Fig 8.3 Application de la douille isolante
fractionnée

=

)

»klick®

Fig 8.4 Montage du prolongater

Fig 8.5 lllustration cotée matiére
plastique / métal
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Fig. 8-1 Prolongateur (matiére plasique ou métal)

1 Vis d’ arrét

5 Rondelle de pression

5a Rondelle de pression avec un pe

2 Piéce de pression
3 Décharge de tension
4 Joint

8.1 Ouverture du prolongateur

(Fig. 8.1)

1. Dévisser le capuchon (si monté) du
prolongateur.

2. Dévisser la vis d’arrét (1).

3. Dévisser la piéce de pression (2) de la
douille de prolongateur (9).

4. Extraire par I'avant le bloc de prolongateur
(8) de la douille de prolongateur (9).

5. Retirer pendant cette opération par I'arriere
la décharge de tension (3), le joint (4), la
rondelle de pression (5), la douille isolante
(6) de la douille de prolongateur(9).

6. Monter la bague en couleur comme repere
sur la douille de prolongateur (9).

(voir chap.22)

8.2 Raccordement des
conducteurs aux contacts
femelles

AL’isolation du conducteur doit

atteindre le contact femelle. Le
conducteur ne doit pas étre endommagé

1. Dénuder le céble sur env. 30 mm.
2. Dénuder les conducteurs du cable sur env.
8 mm

Le contact méle de la position 7 a un plus
gros diametre. Pour éviter toute confusion,
enficher celui-ci en premier dans son
support.

Pour la rondelle de poussée optionnelle avec
pe raccordement (5a), la veine de
raccordement avec la goupille (7) a la position
7 (PE) et la veine de raccordement
correspondante du céble attacher.

Prolongateur en métal

1.Enficher le conducteur dans I'ouverture du
contact femelle (7).

2.Pré-sertir tous les conducteurs avec la
pince a sertir (® accessoire) (Fig. 8.2).

6 Douille isolante frctionnée
7 Contact femelle
8 Bloc de prolongateur a insérer

9 douille de prolongateur

ou
braser les conducteurs avec les contacts
femelles et enfiler la gaine
thermorétractable sur chaque

brasure.

8.3 Montage du prolongateur

A Monter aussi les contacts femelles
qui ne sont pas raccordés.

! Les contacts femelles ne peuvent plus

étre démontés aprés avoir été pressés
dans le bloc de prolongateur.

1. Monter la piéce de pression (2), la
décharge de tension (3), le joint (4), la
rondelle de pression (5) et la douille
isolante (6) sur le céble.

2. Le contact femelle de la position 7 a un plus
gros diameétre. Pour éviter toute
confusion, I'enficher en premier dans son
support. Engager tous les contacts
emelles (7) jusqu’a I'enclenchement
dans le guidage hexagonal du bloc de
prolongateur (8) (Fig. 8.1).

3. Ecarter la douille isolante (6) et la
comprimer autour des conducteurs
jusqu’a I'enclenchement (Fig. 8.3).

4. Monter la douille isolante (6) sur le bloc de
prolongateur (8).

5. Engager le bloc de prolongateur (8) avec
'ergot de guidage dans la rainure de
guidage de la douille de prolongateur (10)
(Fig. 8.4).

6. Monter la rondelle de pression (5), le joint
(4), la décharge de tension (3).

7. Visser la piéce de pression (2) (couple®
Caractéristiques techniques).

8. Visser la vis d’arrét (1).
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9 Raccordement du socle connecteur
(matiere plastique) au cable

Fig 9.2 Pré-sertissage des conducteurs

Fig 9.3 Montage du socle connecteur
N N\
N N\
N N
N A
N N\
N
<N
NN
=
Fig 9.4 Illustration cotée matiére
plastique
36 Cooper Crouse-Hinds GmbH

Fig. 9-1 socle connecteur

1 Joint
2 Douille de socle connecteur
3 Contact de fiche

9.1 Démontage du socle
connecteur (Fig. 9.)

A N’insérer le socle connecteur que
dans les boitiers antidéflagrants Ex-e.

1. Dévisser le capuchon de la fiche.

2. Extraire par I'avant le bloc de socle
connecteur (4) de la douille de socle
connecteur (2).

3. Monter la bague en couleur comme
repére sur la douille de socle
connecteur (2) (voir chap.22).

9.2 Raccordement des
conducteurs aux contacts
méles (seulement les
modeéles en matiere
plastique)

A L’/solation du conducteur doit
atteindre les contacts méles. Le

conducteur ne doit pas étre endommageé.

1. Dénuder tous les conducteurs de cable

sur env. 8 mm.

2. Enficher le conducteur dans I'ouverture

du contact de fiche (3).
3. Pré-sertir tous les conducteurs avec

la pince a sertir (-~ accessoire) (Fig. 9.2)

ou
braser tous les conducteurs avec les
contacts males et enfiler
la gaine thermorétractable sur chaque
brasure.

4 Bloc de socle connecteur
5 Ecrou-raccord

9.3 Montage de la fiche

A Monter aussi les contacts males qui
ne sont pas raccordés

!Les contacts méles ne peuvent plus étre

démontés apres avoir été pressés dans le
bloc de socle connecteur.

. Enficher la douille de socle connecteur (2)

sur le céable.

. Enfoncer tous les contacts males (3)

jusqu’en butée dans les guidages
hexagonaux du bloc de socle connecteur
(4) (Fig. 9.1).

. Engager le bloc de socle connecteur (4)

avec I'ergot dans la rainure de
guidage de la douille de socle connecteur

2
L’enclenchement du socle connecteur doit

étre
perceptible.
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10 Raccordement de la prise de
courant a bride
(matiere plastique) au cable

Fig 10.2 Pré-sertissage des

conducteurs

Fig. 10-1 prise de courant a bride

1 Joint
2 douille de prise de courant a bride
3 Steckbuchsen

Démontage de la prise de
courant a bride (Fig. 10-1)

A N’insérer le socle connecteur que
dans les boitiers antidéflagrants Ex-e.

1. Dévisser le capuchon de la prise de
courant a bride.

2. Extraire par I'avant le bloc de prise a
bride (4) de la douille de prise de courant
a bride (2).

3. Monter la bague en coouleur comme
repére sur le douille de prise de courant
a bride (2). (voir chap.22)

Fig 10.3 Montage de la prise de
courant a bride

10.2 Raccordement des
conducteurs aux
contacts maéales

A L’isolation du conducteur doit

N Y
N - ~
AN \\ atteindre les contacts méles. Le
N - a <
AN \\ conducteur ne doit pas étre endommagé.
\\\\\\\
o 1. Dénuder tous les conducteurs du céable

sur env. 8 mm.
2. Enficher les conducteurs dans I'ouverture

Fig 10.4 lllustration cotée matiére des contacts femelles (3).
plastique 3. Pré-sertir tous les conducteurs avec
la pince a sertir (-> accessoire) (Fig. 10.2)
ou
9 braser tous les contacts femelles et

enfiler la gaine thermorétractable sur
chaque brasure.
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4 bloc de prise a bride
5 Ecrou-raccord

10.3 Montage de la prise de
courant a bride

A Monter aussi les contacts femelles
qui ne sont pas raccordés.

! Les contacts femelles ne peuvent plus

étre démontés aprés avoir été pressés
dans le bloc de prise de courant a bride.

1. Enficher la douille de prise de courant a
bride (2) sur le céble.

2. Enfoncer tous les contacts femelles (3)
jusgu’en butée dans les guidages
hexagonaux du bloc de prise de courant
a bride (4) (Fig. 10.1).

3. Engager le bloc de prise de courant a
bride (4) avec I'ergot de guidage dans la
rainure de guidage de la douille de prise
de courant a bride (1) (Fig.10.3).

| L’enclenchement du bloc de prise de

courant a bride doit étre perceptible.
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11 Montage du socle connecteur / de ) \
la prise de courant a bride (métal 1\ N\

et matiére plastique) avec
conducteurs monofilaires

Fig 11.2  Geréatestecker mit Verdreh-
schutz montieren

=

— p=—

Fig 11.3  lllustration cotée socle
connecteur métal
Fig 11.3.1 lllustration cotée socle

connecteur 2L métal

Fig 11.3.2 lllustration cotée prise de
courant a bride

38 Cooper Crouse-Hinds GmbH

4\

Fig. 11-1b

Fig. 11-1a Socle connecteur (métal)
1 Ecrou-raccord

2 Douille du socle connecteur

3 Cable de raccordement

11. 1 Préparation conducteurs de
raccordement du socle
connecteur / de la prise de
courant a bride

Utiliser les cables et les conducteurs
conformément aux Caractéristiques
techniques.

! Avec des conducteurs multifilaires ou a
fils fins, traiter les extrémités

conformément aux directives nationales et

internationales (par ex. en utilisant des
embouts).

Lisolation du conducteur doit atteindre
'embout. Le conducteur ne doit pas étre
endommagé.

Raccorder les conducteurs correctement
isolés du cable en respectant les directives
correspondantes.

Effectuer le raccordement du conducteur
avec beaucoup de soin pour garantir la
protection contre les explosions.

1. Dénuder tous les conducteurs du céable
sur env. 8 mm.

2. Le cas échéant, placer des embouts sur

tous les conducteurs et pincer a I'aide
de la pince a embout.

11. 2 Vissage du connecteur / de
la prise de courant a bride

' Ne monter le socle connecteur ou la
L ]

prise de courant a bride que dans les
boitiers prévus a cet effet.

Les alésages filetés du boitier de protection
ou appareil a encastrer résistant a la
pression doivent satisfaire aux exigences
minima de la norme EN 50018, section 5. 3,
tableau 3.

(4]

C NN
\

Prise de courant a bride (métal)

Bloc de socle connecteur
Douille de la prise de courant a bride
Bloc de prise de courant a bride

Pour garantir la protection contre les
explosions, n’utiliser dans les orifices des
boitiers résistant a la pression que des
socles connecteurs et des prises de
courant a bride en métal, présentant le
type de protection contre les explosions
approprié.

Les filetages ne doivent pas étre sales ou
endommagés.

N’utiliser que les éléments d’étanchéité
disponibles dans le socle connecteur ou la
prise de courant a bride.

En vissant le socle connecteur ou la prise de
courant & bride sur le céble ou le fil
connecté, veiller a ne pas endommager
l'isolation.

Les éléments de vissage doivent étre
vissés (a la main) avec un couple assurant
une bonne étanchéité. (Couples de
contréle voir les Caractéristiques
techniques)

Avant la connexion, s’assurer que les socles
connecteurs et les prises de courant a
bride sont en bon état.

' Intégrer les socles connecteurs et les
L]

prises de courant a bride en métal dans le
potentiel terrestre.

. Visser le socle connecteur ou la prise de
courant a bride avec la protection
antitorsion (7) (Couples de contrdle ->
Caractéristiques techniques).

2. Serrer a fond la vis de protection
antitorsion (8).

3. Bloquer le socle connecteur ou la prise de
courant a bride par contre-écrou.
Ne pas coller le socle connecteur pour
’empécher de se desserrer, cela
risquerait d’entrainer des
dysfonctionnements.

4. Le cas échéant, le connecteur peut étre
verrouillé
(Dispositif de verrouillage ->Accessoires,
disponible sur option)
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12 Raccordement du connecteur a ressort
de rappel en cage
(matiére plastique ou métal)
au céble

Fig 12.2 Montage du connecteur a
ressort de rappel en cage

Fig. 12-1 Dénudage des conducteurs du céble

1 Vis d’arrét

2 Piece de pression

3 Décharge de tension
4 Joint

12.1 Dénudage des conducteurs

du céable

A Utiliser des cébles et conducteurs

conformes aux caractéristiques

techniques indiquées dans ce mode

d’emploi.

11 1. Dénuder le céble sur env. 30 mm.

2. Dénuder tous les conducteurs du cable
sur env. 8 mm.

3. Monter le cas échéant des douilles

Fig 12.3 Montage du connecteur a L
d’extrémité sur tous les conducteurs. 2

ressort de rappel en cage

12.2 Démontage du connecteur a
ressort de rappel en cage

(Fig. 12-1) 4.

—_

. Dévisser la vis d’arrét (1).

2. Sortir en la tournant la piéce de pression (2)
de la douille de fiche (7).

3. Extraire par I'avant le bloc de fiche (6) de la
douille de fiche (7).

4. Retirer pendant cette opération par I'arriere
la décharge de tension (3), le joint (4), la .
rondelle de pression (5) de la douille de |
fiche (7).

5. Monter la bague en couleur comme repeére

sur la douille de fiche (7).(voir chap.22) 6

Fig 12.4 Illlustration cotée matiere

plastique 7.

36
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5 Rondelle de pression
6 Bloc de fiche a insérer
7 Douille de fiche

8 Ecrou-raccord

12.3 Enfichage des éléments de

fiche a ressort de rappel en
cage sur le cable

Enfichage des éléments de fiche a
ressort de rappel en cage sur le cable

12.4 Montage du connecteur a

ressort de rappel en cage

1.0uvrir le verrouillage (9) avec le tournevis

(10) (2.5x75) et enficher le conducteur (11)
dans l'ouverture (Fig. 12.2).

. Retirer le tournevis du verrouillage.
. Répéter ces opérations pour tous les

conducteurs.

La connexion entre les conducteurs et le
contact male est établie.

Engager le bloc de fiche (6) avec I'ergot de
guidage dans

la rainure de guidage de la douille de fiche
(7) (Fig. 12-3).

. Enficher la rondelle de pression (5), le joint

(4) et

la décharge de tension (3) dans la douille
de fiche (7).

La rondelle de pression fait aussi office de
support de blindage.

. Visser la piece de pression (2) (couple->

Caractéristiques techniques).
Visser la vis d’arrét (1).

Effectuer le démontage dans le sens
inverse du montage.
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13 Raccordement du prolongateur a ressort de

rappel en cage au céable

(matiere plastique ou métal)

Fig 13.2 Montage du prolongateur a
ressort de rappel en cage

10

Fig 13.3 Montage du connecteur a
ressort de rappel en cage

Fig 13.4 lllustration cotée matiére
plastique

36
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Fig. 13-1 prolongateur a ressort de rappel en cage

1 Vis d’arrét

2 Piéce de pression

3 Décharge de tension
4 Joint

13.1 Dénudage des conducteurs
du céble

A Nutiliser que des cédbles et

conducteurs conformes aux
caractéristiques techniques indiquées
dans ce mode d’emploi.

1. Dénuder le cable sur env. 30 mm.

2. Dénuder tous les conducteurs du cable
sur env. 8 mm.

3. Monter le cas échéant des douilles
d’extrémité sur tous les conducteurs.

13.2 Démontage du prolongateur
a ressort de rappel en cage
(Fig. 13-1)
. Dévisser la vis d’arrét (1).
. Sortir en la tournant la piéce de pression
(2) de la douille de fiiche (7).
3. Extraire par I'avant le bloc de prolongateur
(6) de la douille de prolongateur (7).
4. Retirer pour cette opération par l'arriére la
décharge de tension (3), le joint (4),
la rondelle de pression (5) de la douille
de prolongateur (7).
5. Monter la bague en couleur comme repére
sur la douille de prolongateur (7).
(voir chap.22)

N —

13.3 Enfichage des piéces de
prolongateur a ressort de
rappel en cage sur le céble

1. Enficher la piece de pression (2), la

décharge de tension (3), le joint (4) et la
rondelle de pression (5) sur le céable.

5 Rondelle de pression
6 Bloc de prolongateur
7 Douille de prolongateur

13. 4 Montage du prolongateur a

ressort de rappel en cage

1. Ouvrir le verrouillage (9) avec le tournevis

7.

(10) (2.5x75) et enficher le conducteur (11)
dans l'ouverture (Fig. 13.2).

. Retirer le tournevis du verrouillage.
. Répéter ces opérations pour tous les

conducteurs.

La connexion entre les conducteurs et le
contact de fiche est établie.

. Engager le bloc de fiche (6) avec I'ergot de

guidage dans la rainure de guidage de la
douille de prolongateur (7) (Fig. 13-3).

. Enficher la rondelle de pression (5), le joint

(4) et la décharge de tension (3) dans la
douille de prolongateur (7).

La rondelle de pression fait aussi office de
support de blindage.

. Visser la piece de pression (2) (couple->

Caractéristiques techniques).
Visser la vis d’arrét (1).

| Effectuer le démontage dans I'ordre

inverse du montage.
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14 Raccordement du connecteur pour
cables armés (métal) au cable \\\

Fig. 14.2 Dénudation du cable \ \ 5 2
52
34 \
“—’ 6
=== N

10
Fig. 14.3  Sertissage des conducteurs \ 11
12
Fig. 14-1 Raccordement du connecteur
i3 pour cédbles anmés
1 Vis de pression extérieure 8 Rondelle de pression intérieure
Fig. 14.4 Rabattement en arriére du 2 Bague de pression 9 rondelle de poussée optionnelle avec la
blinde gaine conduite de raccordement
-, _»\ 3 Joint extérieur 10 Cas d'isolation divisé
% 0o D 4 Vis de pression intérieure 11  Contact méle
e 5 Douille 12 Bloc de fiche a inséerer
7 6 Cone de serrage 13 douille de fiche
T~ 7 Joint intérieur
Fig. 14.5 Application de la douille :
O olonte Maotonmse * 14.1 Raccordement des 14.4 Montage de la fiche
: 7
” klick conducteurs A Monter aussi les contacts males non

A L’isolation du conducteur doit arriver raccordés.

= Jusqu'aux contacts males. Le conducteur ! Les contacts méles ne peuvent plus étre
ne doit pas étre endommage. démontés aprés avoir été pressés dans le
1. Dénudation du céable selon le croquis bloc de fiche.

che a (Fig . 14.2)

Fig. 14.6 Montggie du bloc de fi .
insérer 4—4_4_ 1. Le contact male de la position 7 a un plus

14.2 Ouverture de la fiche gros diamétre. Pour éviter toute confusion,

— D ™ D D ' (Fig. 14-1) enficher celui-ci en premier dans son

1. Desserrer le vissage et monter les pieces SUPPO"T' , )
1- 5 sur le céble Introduire, d’abord sans les fixer, les

@ . Rabattre le blindage gaine vers I'arriere. autres contacts males dans les _SUPPOHS
(Fig.14.4) correspondants. anoncer_malntfanant
tous les contacts méles (11) jusqu’a
I'enclenchement dans le guidage hexago-
nal du bloc de fiche (12) (Fig. 14-1).
2. Ecarter la douille isolante (10) puis la
comprimer autour des conducteurs

N

3. Monter les pieces 6-8 sur le cable jusque
devant le blindage gaine.

4. Dévisser le cas échéant le capuchon
du connecteur.

: P 5. Chasser, par I'avant, le bloc de fiche (12) ) . .
Fig. 14.7 Pose de la tresse de gaine de la douille de fiche (13). jusqu’a Iencle_nchement (Fig. 15.5).
’/) 6. Ce faisant, sortir par Farriere la douille 3. Monter la douille isolante (10) sur le bloc

isolante (10)de la douille de fiche (13). ge fiche (|1 Q&I(Figa“]f:ﬁ%- .
ﬂ D D . Monter la bague en couleur comme repére 4. dngag_zr e dOC :3 iche (1 13 a\|/e<(:j e_rliqotd
sur la douille de fiche (13). (voir chap.22) 1€ guidage dans la rainure de fa doutlle de
fiche (13) (Fig. 14.6)

~

5. Insérer la rondelle de pression (8), le joint

‘\\ 14 3Connexion des conducteurs intérieur (7), et le cone de calage (6) dans
’ tact Al la douille de fiche (13) (Fig. 14.7)..
aux contacts males 6. Poser le blindage gaine sur le cone de

L’isolation du conducteur doit arriver calage (6) (Fig. 14.7).
-— nd— <+ «n A 7. Monter la douille (5) sur le blindage gaine.

Fig. 14.8 Vissage des vis de pression

Jusqu’aux contacts males. Le conducteur Le blindage doit étre calé sur tout le
ne doit pas éire endommage. pourtour et ne pas dépasser de la douille
! Sertir le cable de raccordement de la de fiche (Fig. 14.8).
rondelle de pression optionnelle (9) avec 8. Serrer la vis de pression intérieure (4)
le conducteur PE du céble dans le (Couples de contréle -> Caractéristiques
A A ) . contact male épais de la Pos 7. techni
Fig. 14.9 lllustration cotée matiére . P ¢ mque_s)_ -
1. Enficher le conducteur dans I'ouverture 9. Monter le joint extérieur (3) et la bague de
— du contact male (11). pression (2). Veiller & un bon calage du
N < 2. Pré-sertir tous les conducteurs avec jqint. . ) .
3 sz la pince & sertir (- accessoire) (Fig. 14.3). 10.Visser la vis de pression extérieure (1).
n ou Ce faisant, caler la vis de pression
143 braser tous les conducteurs avec les intérieure (4) pour 'empécher de tourner.
‘ contacts males et (Couples de contréle -> Caractéristiques
enfiler la gaine thermorétractable sur techniques).

’ chaque brasure.
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15 Connexion du coupleur pour
cables armés (métal) au cable

Dénudation du céable
52

Fig. 15.2

34

N\

Fig. 15.3  Pré-sertissage des

\

\\ 12
13

Fig. 15.4 Rabattement en arriére du 1 Vis de pression extérieure

blindage gaine —

2 Bague de pression
=00 0
=00 ™ 3 Joint extérieur
/ 4 Vis de pression intérieure
~ 5 D?uille
Fig. 15.5 Application de la douille 6 Cone de serrage
isolante fractionnée 7 Joint intérieur

\|

=

15.1 Raccordement des
conducteurs

»Klick®

A L’isolation du conducteur doit arriver

Jjusqu’aux contacts mdles. Le conducteur
ne doit pas étre endommage.
Fig. 15.6 Montage du prolongater . .
- 1. Dénudation du céble selon le croquis
e (Fig . 15.2)

15.2 Ouverture de la coupler
(Fig. 15-1)
Desserrer le vissage et monter les pieces
1- 5 sur le céble.
2. Rabattre le blindage gaine vers l'arriére.
(Fig.15.4)
3. Monter les piéces 6-8 sur le cable jusque
devant le blindage gaine.
4. Dévisser le cas échéant le capuchon
du connecteur.
5. Chasser, par I'avant, le bloc de coupler
(12) de la douille de coupler (13).
Ce faisant, sortir par 'arriére la douille
isolante (10) de la douille de coupler (13).
7. Monter la bague en couleur comme repére
sur la douille de fiche (13). (voir chap.22)

—_

&

Fig. 15.7 Pose de la tresse de gaine

)
s 8
N

Fig. 15.8 Vissage des vis de pression

o

15.3 lllustration cotée matiére

A L’isolation du conducteur doit

atteindre le contact femelle. Le
conducteur ne doit pas étre endommagé.

!Sertir le cable de raccordement de la
rondelle de pression optionnelle (9) avec
le conducteur PE du cable dans le
contact male épais de la Pos 7.

1. Enficher le conducteur dans I'ouverture
du contact femelle (11).

2. Pré-sertir tous les conducteurs avec la
pince a sertir (-> accessoire) (Fig. 15.3).
ou

braser tous les conducteurs avec les

- 135 contacts femelles et enfiler la gaine

thermorétractable sur chaque brasure.

Fig. 15.9 lllustration cotée matiére

©
™

M 32
SW 41
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11

10
11
12
13

o
N
N

6
7
8

-

10

Fig. 15-1 coupler du connecteur pour
cédbles armés

8 Rondelle de pression intérieure

9 rondelle de poussée optionnelle avec la
conduite de raccordement

Cas d'isolation divisé

Contact feméle

Bloc de coupler a insérer

douille de coupler

15.4 Montage du prolongateur

A Monter aussi les contacts femelles
qui ne sont pas raccordés.

' Les contacts femelles ne peuvent plus
L]

étre démontés aprés avoir été pressés
dans le bloc de prolongateur.

1. Le contact female de la position 7 a un
plus gros diameétre. Pour éviter toute
confusion, enficher celui-ci en premier
dans son support.

Introduire, d’abord sans les fixer, les
autres contacts males dans les supports
correspondants. Enfoncer maintenant tous
les contacts females (11) jusqu’a
'enclenchement dans le guidage hexago-
nal du bloc de fiche (12) (Fig. 15-1).

2. Ecarter la douille isolante (10) et la
comprimer autour des conducteurs
jusqu’a I'enclenchement (Fig. 15.5).

3. Monter la douille isolante (10) sur le bloc
de prolongateur (12) (Fig. 15.6).

4. Engager le bloc de coupler (11) avec
I’ergot de guidage dans la rainure de la
douille de coupler (13) (Fig. 15.6)

5. Insérer la rondelle de pression (8), le joint
intérieur (7), et le cone de calage (6) dans
la douille de coupler (13) (Fig. 15.7).

6. Poser le blindage gaine sur le céne de
calage (6) (Fig. 15.7).

7. Monter la douille (5) sur le blindage gaine.
! Le blindage doit étre calé sur tout le
pourtour et ne pas dépasser de la douille
de coupler (Fig. 15.8).

8. Serrer la vis de pression intérieure (4)
(Couples de contréle -> Caractéristiques
techniques)

9. Monter le joint extérieur (3) et la bague de
pression (2). Veiller a un bon calage du joint.

10.Visser la vis de pression extérieure (1).

! Ce faisant, caler la vis de pression
intérieure (4) pour 'empécher de tourner.
(Couples de contréle -> Caractéristiques
techniques).
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16 Vissage d’un raccord

coude
4
3 \
2
1 —_—
Fig. 16-1 raccord coudé
1 raccord coudé 3
2 vis de fixation 4
16.1 Vissage d’un raccord coudé
! Les filets doivent concorder.
S’assurer que les filets sont propres et non
Fig 16.1  lllustration cotée matiére endommagés.

AEI) cas de mauvais montage ou de

montage avec des filets encrassés ou
endommagés, la protection contre les
explosions n’est plus garantie.

Veiller a ce que la bague d’étanchéité soit

posée correctement lors du vissage et ne soit

pas endommagée.

Ne pas endommager les brins ou conduites

lors du vissage.

Bien visser le raccord coudé / le manchon
fileté (4) dans le boitier (tenir compte du
couple d’essai -> Caractéristiques
techniques).

Vissage du raccord coudé (Fig. 16.1)

1. Visser le raccord coudé (1) / manchon fileté

(4).

2. Ajuster le raccord coudé.

3. Visser les vis de fixation (2).

4. Visser les vis anti-torsion (3).

5. Effectuer le démontage dans I'ordre
inverse du montage.

-t _
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vis anti-torsion
manchon fileté

Adaptation de la position du raccord
coudé.

1. Desserrer/dévisser les vis de fixation (2).
Desserrer/dévisser le cas échéant aussi
la vis anti-torsion (3).

2. Tourner le raccord coudé (1) dans la
position souhaitée.

3. Visser les vis de fixation (2) dans des
alésages filetés visibles du manchon fileté
(4).

4. Serrer la vis anti-torsion (4).

Vissage du socle connecteur / de la prise
de courant a bride dans le raccord coudé

1. Visser et serrer le socle connecteur / la
prise de courant a bride dans le raccord
coudé.

(tenir compte du couple d’essai ->
Caractéristiques techniques).
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17 Dispositif de verrouillage

Le connecteur peut étre fourni avec un
dispositif de verrouillage. Dans I'état branché,
il peut étre verrouillé avec un cadenas.
(diametre de I'arceau articulé 3- 6 mm)

Fig 17.1 Dispositif de verrouillage

44 Cooper Crouse-Hinds GmbH

18  Maintenance / Réparation

é Avertissement:

Danger de mort par électrocution !
Mettre le connecteur hors tension avant
toute maintenance/réparation.

S’assurer qu’a l'ouverture des appareils
aucune atmosphére explosive ne soit
présente.

Les travaux de maintenance / de
réparation sont régis par les
prescriptions nationales correspondantes
ainsi que par les régles techniques
générales reconnues.

Lors d’une maintenance, contréler avant
tout les piéces dont dépend le type de
protection antidéflagration (par ex. I'état
du boitier, des joints, des contacts méles,
des contacts femelles).

Utiliser exclusivement les piéces
d’origine du fabricant pour les travaux de
maintenance/de réparation.

Immédiatement remplacer les contacts
madles et femelles endommagés ou
envoyer le connecteur au fabricant pour
réparation.

En cas d’endommagement du blindage
résistant a la pression, seul un
remplacement est autorisé. Dans le
doute, envoyer le connecteur au fabricant
pour réparation.

Les réparations concernant la protection
contre les explosions sont réservées au
fabricant ou a un électricien qualifié
conformément a la réglementation
nationale en vigueur.

Des modifications et transformations de
connecteurs ne sont pas définies.

L’exploitant déterminera lui-méme les
intervalles de maintenance du connecteur.

A noter :

-> Ne pas traiter ou laquer des surfaces
pour la limitation de fentes.

-> Contr6ler I'état de toutes les piéces du
connecteur.

-> Ne pas réparer des piéces
endommagées du connecteur.

-> Remplacer les piéces endommagées ou
’ensemble du dispositif de connexion.

19. Elimination

-> Eliminer le connecteur conformément aux
prescriptions locales.

Modifications et compléments de gamme
réservés.

-t _
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Zubehor

Accessory
Accessoires

Bestell Nr. / Order No. / Cédigo N°:

Crimpzange
crimping tool
L'aide de la pince

GHG 570 1902 R0001

Satz Buchsen 1,5 mm2,  7-polig
set contact female 1,56 mm2,  7-pole
Ensemble contact femelle 1,5 mm2, ~ 7-pdles
Satz Buchsen 2,5 mmz2,  7-polig
set contact female 2,5 mm2, 7-pole

Ensemble contact femelle 2,5 mm2, 7-pbles

GHG 570 1905 R0005

GHG 570 1905 R0006

Satz Steckerstifte 1,5 mm?,  6-polig+PE
set plug pins 1,6 mm?,  6-pole +PE
Ensemble contact médle 1,5 mm?,  6-pdles+PE

Satz Steckerstifte 1,56 mmz2,  7-polig

set plug pins 1,6 mm?,  7-pole
Ensemble contact méle 1,5 mm2, 7-plles

Satz Steckerstifte 2,5 mm?  6-polig+PE
set plug pins 2,5 mm?,  6-pole+PE
Ensemble contact méle 2,5 mm?,  6-pdles+PE

Satz Steckerstifte 2,5 mmz2,  7-polig

set plug pins 2,56 mm?,  7-pole

Ensemble contact méle 2,5 mm2, 7-pbles

GHG 570 1904 R0007

GHG 570 1904 R0008

GHG 570 1904 R0009

GHG 570 1904 R0010

Kunststoff Schutzkappe Kupplung / Steckdose
Protection cap palatic coupler / flange socket
capuchon platique prolongateur / prise de bride
Kunststoff Schutzkappe Stecker / Geratestecker
Protection cap palatic plug / flange coupler
capuchon platique fiche / socle connecteur
Metall Schutzkappe Kupplung / Steckdose
Protection cap metal coupler / flange socket
capuchon métal prolongateur / prise de bride
Metall Schutzkappe Stecker / Geratestecker
Protection cap metal plug / flange coupler
capuchon métal fiche / socle connecteur

GHG 570 1903 R0005

GHG 570 1903 R0006

GHG 570 1903 R0007

GHG 570 1903 R0008

Zugentlastung Dichtung / Scheibe 7 - 11 mm
Strain elief, seal / thrust washer 7 -11 mm
Décharge de tension, joint / rondelle de pression 7 - 11 mm
Zugentlastung Dichtung / Scheibe 11 -15mm
Strain elief, seal / thrust washer 11 -15mm
Décharge de tension, joint / rondelle de pression 11 - 15 mm
Zugentlastung Dichtung / Scheibe + PE 7 - 11 mm
Strain elief, seal / thrust washer+PE 7 - 11 mm
Décharge de tension, joint /
rondelle de pression+PE 7 - 11 mm
Zugentlastung Dichtung / Scheibe + PE 11 - 15 mm
Strain elief, seal / thrust washer + PE 11 - 15 mm
Décharge de tension, joint /
rondelle de pression + PE 11 - 15 mm

GHG 570 1907 R0003

GHG 570 1907 R0004

GHG 570 1907 R0005

GHG 570 1907 R0006

Verdrehschutz flir Einbaustecker und Flanschsteckdose
Anti-torsion protection for Inlet and Flange socket
protectionanti-torsion de socle connecteur et prise de bride

GHG 570 1901 R0003

Schraubendreher fiir Kafigzugfederklemme
Screwdriver for spring cage terminal
tournevis de raccordement du ressort de traction a cage

GHG 570 1908 R0001

-t _
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21 Kabelliste
cable list

46

Cable liste
Kabeltyp Kabel
kind of cable cable
Types de cables céables
d in mm
Olflex classic 100 5G2,5 11,9
Olflex classic 110 7G1,5 8,8
Olflex classic 400P 5G2,5 10,0
HO05 V2V2-F 5G1,5 9,9
HO05 V2V2-F 5G2,5 12,0
HO05-RR-F 5G1,5 10,2
Y-JZ 07x1,5 8,8
NYM 7x1,5 10,5
NYM 5x2,5 12,1
NYY 5G1,5 11,1
NYY 5G2,5 13,3
LIYCY 5x0,75 7,5
ELSPRO-FLEX THERM 3x1,5 9,1

Cooper Crouse-Hinds GmbH
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22 Uhrzeitentibersicht

Time Code
Temps codage

Um den Code (Uhrzeit) der Kupplung / des Steckers festzustellen, die Fiihrungs-
nase / Nut nach unten (6h) drehen. Alle weiteren Codes resultieren aus dieser Lage.

Th
lh Zur Kennzeichnung des jeweiligen Codes sollten die beiligende Farbringe verwen-
det werden.
To climp the code (timecode) fo the coupler / plug the leader nut is turned down.
" All other codes are results of this position.
For an easy identification of the different time codes the included colour rings shall
be used.
" Pour constater le code (heure) de I'embrayage/prise de courant que le nez de
6h conduite/cannelure tourne vers le bas (6h). Tous les autres codes résultent de 6h
cette situation. Les anneaux de couleurs beiligende devraient étre utilisés au
marquage du code respectif.
Spannung Polzahl Code Kupplung / Flanschsteckdose /  Geratestecker Farbring Code
Voltage No. of. pol |Code Coupler / Flange socket / Inlet Colour ring code
Tension No.de pdles |Code Prolongateur / Prise a bride /  socle connecteur couleurs anneau
6 6
Sonderzeit 7 1h { Y -
Special time 5 1 1 5 -
Temps spécial h 2 ) 4 -
3 3
. 6 6
Sonderzeit 7 2h 5 7 7 J grin
Special time 4 green
4ci 4 1 1
Temps spécial vert
= 23
. 56 6 =3
Sonderzeit 7 3h 4 4 -
Special time 7 7 -
o 3 3 B
Temps spécial = )
4 5 5 4
110-130 VAC| 6 + PE 4h 6 6 gelb
3 3 yellow
PE ;
o PE A jaune
4 4
Sonderzeit 6 + PE 5h 3 N 5 3 griin / rot
Special time 6 6 green / red
Temps spécial 2 2 vert / rouge
1 PE P 1
3__ 4 4__ 3
230-250 VAC| 6 + PE 6h % rot
2 5 5 2
red
1 6 rouge
- 6 = 1 9
3 3
Sonderzeit 6 + PE 7h 4 2 -
Special time s 1 -
Temps spécial S~ -
2 3 2
24V DC 7 8h 3 grau
14 ' 1 grey
ris
7 = s S 7 [¢)
. 4y _2 2
Sonderzeit 6 + PE 9h 1
Special time PE 8 3 PE
Temps spécial 4 4
[ 5 6
400 V AC 6 + PE 10 h L 2 blau
PE, PE blue
3
6 3 A bleu
5 4 4775
Sonderzeit 6 + PE 11h PE__4 1_PE -
Special tln,1e_ 6 5 2 5 -
Temps spécial -
5 3 3 5
4 4
PE PE
24V AC 6 + PE 12 h 6 \ 1 6 ohne Ring
5 2 P 5 wthout ring
sans anneau
43 3 4
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EG-Konformitatserklarung
EC-Declaration of conformity
CE-Déclaration de conformité
PTB 06 ATEX 1031 X

GHG 900 1000 P0048

Wir / we / nous

erklaren in alleiniger VerantwRrtung, Gass Gie
hereby Geclare in Rur sRle respRnsibility, that the
GéclarRns Ge nRire seule respRnsabilité, que les

® IIGExdellICT6 Typ - eXLink 6 + 1

Bestimmungen Cer Richtlinie
Terms Rf the Girective
PrescriptiRn Ge la Girective

94/9/EG: Gerate unG Schutzsysteme zur
bestimmungsgemé&Ben VerwenGung in
explRsiRnsgeféhrCeten Bereichen.

94/9/EC: Equipment anG prRtective
systems intenGeG fRr use in pRtentially
explRsive atmRspheres.

94/9/CE: Appareils et systéemes Ge
prRtectiRn Gestinés a étre utilisés
en atmRsphére explRsibles.

89/336 EG: ElektrRmagnetische Vertraglichkeit

89/336 EC: ElectrRmagnetic cRmpatibility
89/336 CE: CRmpatibilité électrRmagnétique

Eberbach, Gen 17.08.2006

Cooper Crouse-Hinds GmbH
Neuer Weg-Nord 49
D-69412 Eberbach

MehrfachsteckverbinGung eXLink, 6+1-pRlig
multible plug anGsFRcket systems eXLink, 6+1-pRle
multiple fiches et prises eXlink, a 6 +1-pdles

GHG 572 ....

auf Ge sich Gese Erklarung bezieht, mit Gen fRigenGen NRrmen RGer nRrmativen DRkumenten Ubereinstimmen.
which are the subject Rf this GeclaratiRn, are in cRnfRmity with the fRIRwing stanGarGs Rr nRrmative GRcuments.
auquel cette GéclaratiRn se rappRrte, est cRnfRrme aux nRrmes Ru aux GRcuments nRrmatifs suivants.

Titel unG/RGer Nr. sRwie AusgabeGatum Ger NRrm
Title anG/Rr NR. anG Gate Rf issue Rf the stanGarG
Titre et/Ru NR. ainsi que Gate G'émissiRn Ges nRrmes

EN 60 079-0: 2004

EN 60 079-1: 2004

EN 60 079-7: 2004

EN 60 529: 1991 + A1: 2000
EN 61 984: 2001

EN 60 999-1: 2000

EN 60 947-1: 2004

Zertifizierungsstelle
NRtifieG BRGy Rf the certificatiRn
Organes NRtifié et CRmpétent

Physikalisch-Technische Bundesanstalt (0102)
Bundesallee 100
D-38116 Braunschweig

i.A. R. BranGel i.V. H. Huter
Ort unG Datum Leiter LabRr Leiter Ges ApprRbatiRn
Place anG Gate HeaG Rf LabRratRry HeaG Rf ApprRval Rffice
Lieu et Gate Chef Gu Gépt. LabRratRire Chef Gu Gépt. apprRbatiRn

KRnfRrmitatsbewertungsstelle
NRtifieG BRGy tR quality evaluatiRn
Organes G’attestatiRn Ge cRnfRrmité

Physikalisch-Technische Bundesanstalt (0102)
Bundesallee 100

D-38116 Braunschweig

Fir Gen Sicheren Betrieb Ges Betriebsmittels sinG Gie Angaben Ger zugehérigen Betriebsanleitung zu beachten.
FRr the safe use Rf this apparatus, the infRrmatiRns given in the accRmpanying Rperating instructiRns must be fRIIRweG.
Afin Gassurer le bRn fRnctiRnnement Ge nRs appatreils, priére Ge respecter les Grectives Gu mRGe GemplRi cRrrespRnGent a ceux-ci.

= CEAG

COOPER Crouse-Hinds GmbH

Neuer Weg-Nord 49

D 69412 Eberbach / Germany
Fone 0049 (0) 6271/ 806 - 500
Fax 0049 (0) 6271/ 806 - 476
Internet: www.ceag.de

E-Mail: Info-ex@ceag.de
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