Instructiuni de utilizare

Prestabo




1. Descriere produs
Prezentare generala
Sistemul de conducte consta din conectori de presare in legatura cu tevi de otel nealiat si
sculele de presare corespunzatoare.

®

Fig.1 Selectia de produse Prestabo

Componentele sistemului sunt disponibile Th urmatoarele dimensiuni:
di2/14/15/16/18/22/28/35/42/54.

Tevi
Conductele Prestabo sunt disponibile pin bare cu lungime de 6 m.
Urmatoarele conducte sunt disponibile din sistemul descris:

Type of pipe Prestabo pipe  Prestabo pipe, Prestabo pipe
coated (1 mm for special
PP) applications
Area of applica-  Industrial and Industrial and Sprinkler” and
tion heating systems heating systems compressed air
in wall-mounted systems
installations
d [mm] 12/15/18/ 15/18/22/ 15V /18" /22/
22/28/35/ 28/35/42/54 28/35/42/54
42 /54
Type of galvani- externally externally hot dip galvan-
sation galvanised galvanised ised inside and
outside
Thickness of 815 pm 8-15 pm 15-27 pm
the zinc plating
Protective cap Red Red White

1) Conductele cu diametre de 15 mm si 18 mm nu pot fi instalate in sisteme de sprinklere, deoarece nu sunt certificate VdS.



Cerinte de spatiu si intervale
Presare intre conducte
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Presare intre teava si perete
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Space required PT1, Type 2 (PT2), PT3-EH, PT3-AH, Pressgun 4B, 4E,

5,6,6 Plus

d 12 15 18 22
a 20 20 20 25

[mm]

b 50 50 55 60
[mm]

28 35 42 54
25 30 45 50

70 85

100 15

Space requirement Picco, Pressgun Picco, Pressgun Picco 6, Pressgun

Picco 6 Plus
d 12 15 18
a [mm] 25 25 25
b [mm] 55 60 60

Space requirement press ring
d 12 15 18 22
a 40 40 45 45

b 45 50 55 60

50

22 28 35
25 25 25
65 65 65

&

60 65

70 75 85 a0

Space required PT1, Type 2 (PT2), PT3-EH, PT3-AH, Pressgun 4B, 4E,

5,6,6 Plus

d 12 15 18 22

a 25 25 25 30
[mm]

b 65 65 75 80
[mm]

c 40 40 40 40
[mm]

28
30

85

50

35 42 54

50 50 55
95 115 140

50 70 80



Space required PT1, Type 2 (PT2), PT3-EH, PT3-AH, Pressgun 4B, 4E,

5,6,6 Plus
d 15 18
a [mm] 25 25
b [mm] 85 75
c [mm] 40 40

Space requirement Picco, Pressgun Picco, Pressgun Picco 6, Pressgun
Picco 6 Plus

d 12 15 18 22 28 35
a [mm] 30 30 30 30 30 30
b [mm] 70 70 70 75 80 80
c [mm] 40 40 40 40 40 40
s Space requirement press ring
i d 12 15 18 22 28 35 42 54
pd
7 i a 40 40 45 45 50 55 60 65
74 i [mm]
// # b 45 50 55 60 70 75 85 a0
iR [mm]
ol
A c 35 35 40 40 45 50 55 65
/ [mm]
ISP LS

Distanta fata de pereti

Minimum distance with d 12-54

- 7 Press machine a,,, [mm]
PT1 45

Type 2 (PT2)
7 Type PT3-EH

Type PT3-AH
7 50

s Pressgun 4E / 4B
7

Pressgun 5

Pressgun 6 / 6 Plus
Picco / Pressgun Picco

Pressgun Picco 6/ 35
Pressgun Picco 6 Plus



Intervalul dintre presari

Minimum distance with press jaws d 12-54
d i [MM]

Amin 12 0

| 15 0

g4 Ly 18 0
CF 22 0
: 28 0

' a5 10
42 15
54 25

Instrumente necesare
Urmatoarele instrumente sunt necesare pentru producerea unei conexiuni prin presare:
- Dispozitiv de taiat tevi sau un ferastrau cu dinti fini

- Debavurator si marker pentru marcare

- Masina de presare cu forta de presare constanta

- Falca sau inel de presare cu adaptorul articulat corespunzator potrivit

pentru diametrul conductei si cu profil adecvat.




Asamblare
inlocuirea garniturii de etansare
Scoaterea garniturii de etansare

P Scoateti garnitura de etansare din locas.

Introducerea garniturii de etansare

P Introduceti o garnitura de etansare noua, nedeteriorata, in locas.
P Asigurati-va ca garnitura de etansare completa este in locas.

Indoirea tevilor

W

P Tevile Prestabo de dimensiunile d 12, 14, 15, 16, 18, 22 si 28 pot fi indoite la rece cu
echipamente de indoire disponibile in comert (raza cel putin 3,5 x d).

P Capetele tevii (a) trebuie sa aiba o lungime de cel putin 50 mm, astfel incat conectorii
de presare sa poata fi montati corect



Scurtarea conductelor

P Taiati teava intr-un unghi drept cat mai precis posibil folosind un tdietor de teava sau
un ferastrau cu dinti fini.
P Evitati canelurile pe suprafata tevii.

Debavurarea tevilor

P Debavurati interiorul si exteriorul tevii.



Presarea conexiunii

Cerinte:

P Capatul conductei nu este indoit sau deteriorat.

P Conducta este debavurata.

P Elementul de etansare corect se afld in conectorul presat.
EPDM = negru lustruit

FKM = negru mat

P Elementul de etansare este nedeteriorat.

P Elementul de etansare este complet introdus in locas.

» impingeti conectorul de presare pe teava cat de departe poate ajunge.
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» Marcati adancimea de introducere.
P Asezati falca de presare pe masina de presare si impingeti elementul de prindere pana se
fixeaza cu un clic.

INFO! Respectati manualul de instructiuni al masinii de presare.
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P Deschideti falca de presare si asezati-o in unghi drept pe conectorul de presare.
P Verificati adancimea de introducere cu ajutorul marcajului.
P Asigurati-va ca falca de presare este plasata central pe conturul conectorului.

P Efectuati procesul de presare.
P Deschideti si scoateti falca de presare.

> Conectorul este presat.



