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1 x Embout

1 x Couvercle

1 x Garniture noire pour câble autorégulant

1 x Garniture orange pour câble à puissance 
constante

2 x Vis

Composition

RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE. Coupez l’alimentation électrique avant toutes interventions sur le câble et/ou les 
accessoires. Une personne qualifiée doit effectuer l’intervention. Le câble chauffant doit être mis à la terre conformément 
aux réglementations électriques. Le non-respect de ces directives peut entrainer des blessures et des dommages matériels.

Note: L’installation électrique doit être conforme à la norme électrique NFC15-100.

Kit de terminaison étanche ATEX pour câbles chauffants 
Réf. 26171-87

Utilisation

Le kit de terminaison réf. 26171-87 est utilisé pour assurer 
la terminaison étanche, sous le calorifuge, des câbles 
chauffants autorégulants équipés d’une tresse métallique de 
masse et d’une surgaine de protection thermoplastique ou 
fluoropolymère.
Les garnitures (ou joints) sont fournies avec le kit : la garniture 
noire pour les câbles autorégulants et la garniture orange pour 
les câbles à puissance constante.
Utilisable en zone sûre, le kit est certifié ATEX et IECEx pour 
une utilisation en atmosphère explosible. Chaque kit est pour 
une terminaison. 

Certification ATEX suivant directive 201/34/UE :
II 2 G Ex eb IIC T* Gb (-60 °C ≤ Ta ≤ +195 °C)

Certification IECEx :
Ex eb IIC T* Gb (-60 °C ≤ Ta ≤ +195 °C)

*Température de marquage T3 ou T5, fonction du modèle 
de câble
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Modèle de câble chauffant autorégulant



Website: http://www.vulcanic.com - Tel.: +33 (0)1 49 44 49 20 - E-mail: ventes@vulcanic.com
DS 81588.19 - FR - 02/23

2/2

NOTICE DE MONTAGE pour Réf. 26171-87

1. Faire glisser sur le câble chauffant, le 
couvercle et la garniture noire.
Note : Le couvercle et l’embout sont 
conçus avec des courbures. Ces 
courbures permettent d’ajuster le kit sur 
la tuyauterie. D’un côté le kit est prévu 
pour les tuyauteries inférieures à DN80 
(3’’) et de l’autre pour les tuyauteries 
d’un diamètre supérieur (voir figure 6).

4. Faire glisser le couvercle et la 
garniture vers l’extrémité du câble en 
laissant 15 mm entre l’extrémité du 
câble et la garniture.

5. Insérer l’embout sur l’ensemble 
couvercle-garniture. Avec le tournevis, 
visser le couvercle sur l’embout.

6. Avec le ruban adhésif réf. 26171-86 
(fourni séparément), fixer le kit sur la 
tuyauterie. Enrouler le ruban autour de 
l’assemblage, 2 à 3 passages.

2. Couper et enlever, à l’aide d’un cutter, 
la surgaine de protection extérieure sur 
25 mm à partir de l’extrémité du câble.
Dérouler et couper la tresse métallique 
au ras de la surgaine de protection 
extérieure en laissant apparaître la 
gaine de protection intérieure.

3. A l’aide d’une pince coupante, 
découper une encoche en V à l’extrémité 
du câble, entre les 2 conducteurs.

Outils et accessoires requis pour le montage :

Installation
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Cable installation instructions: SRL, SRF, SRM/E, SRP
CWM cable special instructions denoted by *

1. Slide the pressure plate and 
grommet over the end of the 
cable. If using –C cable, push 
braid back three inches so that 
braid is on opposite side of pres-
sure plate.

 *If using CWM cable, cut the 
cable four inches from the last 
module point*

 Note: The pressure plate and end 
cap have different size curved 
surfaces on the top and bottom of 
each piece designed to give a bet-
ter fit on process equipment. The 
side with the smaller radius curve is 
for use on pipes with diameters up 
to three inches or flat surfaces. The 
other side is for sue on pipes with 
diameters of three inches or more.

4. Slide the pressure plate and 
grommet towards the end of the 
cable leaving 5/8” of the cable 
past the end of the grommet.

2. Score the outer jacket one inch 
from the end of the cable. Re-
move the jacket to expose the 
braid. Unravel and trim the braid 
flush with the outer jacket. Pull 
any strands of braid back towards 
the outer jacket.

5. Slide the end cap over the grom-
met. Using a screwdriver, connect 
the pressure plate to the end cap.

3. Using standard electrical cutters, 
cut a “VEE” notch between the 
buss wires.

 Note: When using SLL cables, 
score base insulation 3/4 inch 
from end of the cable and remove 
the jacket from the cable. Strip all 
clear insulation from buss wires 
and twist wires together.

6. Using a fastening device, fiber 
reinforced electrical tape (Chro-
malox FT-3 or equal), secure the 
assembly to the pipe. Wrap the 
tape around the assembly be-
tween the legs.
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Item Qty Description

1 1 End Cap

2 1 Pressure Plate

3 2 Screws

4 1 Constant Wattage Grommet

5 1 Self-Regulating Cable Grommet

RTES End Seal Kit
Self-Regulating & Constant Wattage Heating Cable Installation Instructions

General
The RTES End Seal kit is used for electrical termination 
of self-regulating and constant wattage cables. Each
kit contains the terminations needed to make all elec-
trical connections.

Certifications & Approvals
Type 4X -60°C<Ta<+55°C
Ordinary & Hazardous Locations
Class I, Division 2 Groups A*,B,C&D
Class II, Division 2 Groups F & G
*CSA only 

 CE 2903 IIG Ex e IIC T* Gb Ta -60˚C to 195˚C
IECEx ITS 07.0018X
Ex e IIC T* Gb Ts -60˚C to 195˚C
*For T-Ratings, see Heating Cable

Tools Required for Kit Installation Actual Kit Dimensions
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Procédure d’installation pour les câbles autorégulants


