Instructiuni de utilizare

Sanpress Inox




1. Descriere produs
Prezentare generala
Sistemul este alcatuit din conectori presati pentru tevi din inox si
instrumentele de presare corespunzatoare.
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Fig.1 Selectia de produse Sanpress Inox
Componentele sistemului sunt disponibile Th urmatoarele dimensiuni:
di2/14/15/16/18/22/28/35/42/54.

Tevi
Urmatoarele conducte sunt disponibile din sistemul descris:

Type of pipe Stainless steel pipe Stainless steel pipe
1.4401 1.4521
d 15/18/22/28/35/42 /54
Areas of appli- Potable water and gas Potable water installa-
cation installations" 2 tions?
Material No. 1.4401 (X5CrNiMo 1.4521 (X2CrMoTi 18-2)

17-12-2), with 2.3 %
molybdenum for

increased durability
PRE value 241 241
Pipe marking —_— Green line
Protective cap Yellow Green

1) Instalatii de gaz numai in legatura cu Sanpress Inox G si Conectori de presare Profipress G (numai pand la d 28).
2) Pentru informatii mai detaliate, consultati Domenii de utilizare pentru instalarea sistemelor metalice.



Cerinte de spatiu si intervale
Presare intre conducte

Space required PT1, Type 2 (PT2), PT3-EH, PT3-AH, Pressgun 4B, 4E,
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Presare intre teava si perete
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Space requirement press ring

d 15 18
a [mm] 40 45
b [mm] 50 55
c [mm] 35 40
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Minimum distance with d 15-54

Press machine
PT1
Type 2 (PT2)
Type PT3-EH
Type PT3-AH
Pressgun 4E / 4B
Pressgun 5
Pressgun 6 / 6 Plus
Picco / Pressgun Picco

Pressgun Picco 6/
Pressgun Picco 6 Plus
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Intervalul dintre presari

Minimum distance with press jaws d 15-54
d 8min [MM]
Bmin_| 15 0
‘ 18 0
22 0
28 0
35 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

P Tevile din inox 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
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Cerinte:

P Capatul conductei nu este indoit sau deteriorat.

» Conducta este debavurata.

P Elementul de etansare corect se afla 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.

» 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.



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.



