Hasznalati atmutato

Sanpress Inox

Nemesacél présidom-rendszer nemesacél csovekkel v g a

Rendszer Gyartasi évtol
Sanpress Inox 2002.10

HU



Tartalomjegyzék

Sanpress Inox

Tartalomjegyzék

A hasznalati utasitasrol 4
1.1 Célcsoportok 4
1.2 Megjegyzések jeldlése 4
1.3 Megjegyzés a nyelvvaltozattal kapcsolatosan 5
Termékinformacié 6
2.1 Szabvanyok és szabalygyUjtemények 6
2.2 Rendeltetésszer( hasznalat 9
2.2.1 Alkalmazasi terlletek 9
2.2.2 Kdzegek 10

2.3 Termékleiras 10
2.3.1  Attekintés 10
2.3.2 Csovek 10
2.3.3  Présidomok 14
2.3.4  Tomitéelemek 14
2.3.5  Jelblések az alkatrészeken 15
2.3.6  Vegyes rendszerek 16
2.4 Hasznalati informaciék 16
241 Korrézio 16
Kezelés 18
3.1 Szallitas 18
3.2 Térolas 18
3.3 Szerelési informaciok 18
3.3.1 Szerelési tudnivalok 18
3.3.2  Potencidlkiegyenlités 19
3.3.3 Tomitéelemek megengedett cseréje 19
3.3.4  Helyigény és tavolsagok 20
3.3.5  Szlkséges szerszamok 22

3.4 Szerelés 23
3.4.1 Témitéelem cseréje 23
3.4.2  Csovek hajlitasa 23
3.4.3 A csovek méretre vagasa 24
3.4.4  Csovek sorjatlanitasa 24
3.4.5 Idom préselése 25
3.4.6 A nyomaspréba-dugd szerelése 26
3.4.7  Karimas kotések 28
3.4.8 Tomorség-ellendrzés 33
3.5 Karbantartas 33
2



m Tartalomjegyzék

3.6 Artalmatlanitas 33

Sanpress Inox 3



A haszndlati utasitasrol

1 A hasznalati utasitasrol

1.1 Célcsoportok

A dokumentumra szerzdi jogok vonatkoznak, tovabbi informacidkat a
viega.com/legal webhelyen taldlhat.

Az utasitasban talalhaté informaciok flités- és vizvezeték szerelék, ill.
képzett szakemberek szamara szélnak.

A fent megnevezett képzettséggel, ill. képesitéssel nem rendelkezd sze-
mélyek szamara a termék szerelése, Uzembe helyezése és adott
esetben karbantartdasa nem megengedett. Ez a korlatozas nem vonat-
kozik a lehetséges kezelési tudnivaldkra.

A Viega termékek beépitését a technika altalanosan elismert szabdlyai
és a Viega hasznadlati utasitasok szerint kell végezni.

1.2 Megjegyzések jelolése

Sanpress Inox

A figyelmeztetd és a tajékoztatd szévegek a tovabbi szévegektdl elkiilo-
nitve, megfelel piktogramokkal vannak megjeldlve.

VESZELY!
Lehetséges életveszélyes sériilésekre figyelmeztet.

FIGYELEM!

Lehetséges sulyos sériilésekre figyelmeztet.

VIGYAZAT!
Lehetséges sértlésekre figyelmeztet.

> P

MEGJEGYZES!

Lehetséges anyagi karokra figyelmeztet.

Kiegészité megjegyzések és tippek.


https://www.viega.com/legal

A haszndlati utasitasrol

1.3 Maegjegyzés a nyelvvaltozattal kapcsolatosan

Sanpress Inox

A haszndlati utasitas fontos informacidkat tartalmaz a termék, ill. rend-
szer kivalasztasahoz, a szereléshez és az izembe helyezéshez, valamint
a rendeltetésszerl hasznalathoz, és amennyiben sziikséges, a karban-
tartashoz. Ezek, a termékekkel, azok tulajdonsagaival és alkalmazas-
technikaival kapcsolatos informaciok a jelenleg hatalyos eurdpai (pl. EN)
és/vagy németorszagi (pl. DIN/DVGW) szabvanyokon alapulnak.

A szbveg némely szakasza az eurépai/németorszagi miszaki el6ira-
sokra utalhat. Egyéb orszagok szamara, amennyiben ott megfelel
kévetelmények nem érheték el, ezek az el6irasok ajanlasként szol-
galnak. Az ide vonatkoz6 nemzeti térvények, normak, el8irasok, szabva-
nyok, valamint egyéb m(iszaki el6irasok a németorszagi/eurdpai iranyel-
vekkel, valamint jelen utasitdssal szemben elényben részesitenddk: Az
itt ismertetett informaciok nem koételezé jellegliek mas orszagok és
régiok szamara és, ahogyan arra mar utaltunk, csak tdmpontként szol-
galnak.



2 Termékinformacio

21 Szabvanyok és szabalygyljtemények

Az aldbbi szabvanyok és szabalygydjtemények Németorszagra és Eurd-
para érvényesek. Az egyes orszagok orszagos szabalyozasai megtalal-
hatok az adott orszag webhelyén, amely elérhetd a viega.hu/

szabvanyok oldalon.

Termékinformacid

Szabalygyiijtemények a kovetkez6 szakaszbdl: Rendeltetésszerii hasznalat

Szabalygylijtemények a kovetkez6 szakaszbdl: Alkalmazasi teriiletek

Sanpress Inox

Hataly / tudnivalé

Ivéviz-szerelések kialakitasa
Ivéviz-szerelések kialakitasa

Az anyagvalasztasra vonatkozé
szabalygyUjtemény

Az anyagvalasztasra vonatkozé
szabalygyUjtemény

Hataly / tudnivalé

Tlizolté berendezések tervezése,
|étesitése, Uzemeltetése és fenn-
tartasa

Ivéviz-szerelések tervezése, kivi-
telezése, lizemeltetése és karban-
tartasa

Ivéviz-szerelések tervezése, kivi-
telezése, lizemeltetése és karban-
tartasa

Ivéviz-szerelések tervezése, kivi-
telezése, lizemeltetése és karban-
tartasa

Ivéviz-szerelések tervezése, kivi-
telezése, lizemeltetése és karban-
tartasa

A Németorszagban érvényes sza-
balygydjtemény

DIN 1988-200
EN 806-2
DIN EN 12502-1

Metall-Bewertungsgrundlage
(UBA)

A Németorszagban érvényes sza-
balygydjtemény

DIN 14462

DIN EN 1717

DIN 1988

VDI/DVGW 6023

Trinkwasserverordnung (TrinkwV)


https://www.viega.hu/szabvanyok
https://www.viega.hu/szabvanyok

Szabalygyiijtemények a kdvetkez6 szakaszbol: Kézegek

Hataly / tudnivalo

Alkalmassag ivovizhez
Alkalmassag ivovizhez

Alkalmassag flitévizhez szivattyus
melegviz-flitési rendszerekben

Szabalygyiijtemények a kovetkez6 szakaszbdl: Tomitéelemek

Hataly / tudnivalé

Az EPDM tomit6elem alkalmazasi
terllete

B fltés

Szabalygyiijtemények a kovetkez6 szakaszbdl: korrézié

Hataly / tudnivalo

A kilsé korrézidvédelemre vonat-
koz6 szabalygydjtemény

A kilsé korrézidvédelemre vonat-
koz6 szabalygydljtemény

Ivoviz-szerelések kialakitasa
Ivoviz-szerelések kialakitasa

Az anyagvélasztasra vonatkozé
szabalygyUjtemény

Szabalygyiijtemények a kovetkez6 szakaszbdl: Tarolas

Sanpress Inox

Hataly / tudnivalé

Anyagok tarolasara vonatkozo
kovetelmények

Termékinformacid

A Németorszagban érvényes sza-
balygydjtemény

DIN 1988-200
EN 806-2

VDI-Richtlinie 2035, 1. lap és 2.
lap

A Németorszagban érvényes sza-
balygydjtemény

DIN EN 12828

A Németorszagban érvényes sza-
balygydjtemény

DIN EN 806-2

DIN 1988-200

DIN 1988-200
DIN EN 806-2
DIN EN 12502-1

A Németorszagban érvényes sza-
balygydjtemény

DIN EN 806-4, 4.2. fejezet



Termékinformacid

Szabalygyiijtemények a kovetkez6 szakaszbdl: A nyomaspréba-dugo szerelése

Hataly / tudnivalo

El6irasok tdmorség-ellenérzéshez
és terhelésprobakhoz

Vizszerelések témorség-ellendr-
zése

Szabalyzatok a kévetkez6 szakaszbol: Karimas kotések elkészitése

Hataly / tudnivalé

Személyzet képesitése karimas
kotések szerelésére

Meghuzasi nyomatékok meghata-
rozasa

Szabalygyiijtemények a kovetkez6 szakaszbol: Tomoérség-ellendrzés

Hataly / tudnivalé

Vizsgélat kész, de még el nem
takart rendszeren

Vizszerelések témorség-ellendr-
zése

Szabalygyiijtemények a kévetkez6 szakaszbol: Karbantartas

Sanpress Inox

Hataly / tudnivalé

Ivéviz-szerelések lizemeltetése és
karbantartasa

A Németorszagban érvényes sza-
balygydjtemény

DIN EN 806-4

Z\V'SHK-Merkblatt:
"Dichtheitsprifungen von Trink-
wasserinstallationen mit Druckluft,
Inertgas oder Wasser"

A Németorszagban érvényes sza-
balygydjtemény

VDI-Richtlinie 2290

DIN EN 1591-1

A Németorszagban érvényes sza-
balygydjtemény

DIN EN 806-4

ZV'SHK-Merkblatt:
"Dichtheitsprifungen von Trink-
wasserinstallationen mit Druckluft,
Inertgas oder Wasser"

A Németorszagban érvényes sza-
balygydjtemény

DIN EN 806-5



Termékinformacid

2.2 Rendeltetésszerii hasznalat

2.2.1 Alkalmazasi teriiletek

Ivoviz-szerelés

Karbantartas

Sanpress Inox

o A présidomrendszer alkalmas ivovizszerelések létesitésére

I a vonatkoz¢ iranyelveknek megfelel6en, figyelembe véve
az anyagok kivalasztasat a vonatkozo iranyelvek szerint,
valamint a Szévetségi Kérnyezetbdl szarmazé ivovizzel
érintkez6 fémes anyagok értékelési alapjat. Ugyndkség
(U BA), |an linktarget [Normen_Rohrsysteme_BestimmungsgeméBe Verwendung] doesn't
exist but @y link required=true’. Ha Mas alkalmazasi terlileteken hasz-
nalja, és ha kétségei tdmadnak a megfelel§ anyagvalasz-
tassal kapcsolatban, forduljon a Viega vallalathoz.

Az alkalmazas tobbek kdzott a kdvetkezd terlileteken lehetséges:

B ivovizszerelések

B ipari rendszerek és flitésszerelések

B sprinklerberendezések
nedves sprinkler rendszerek (EPDM tomit&elemmel)
nedves / szaraz sprinkler rendszerek (FKM témitéelemmel)
szaraz sprinkler rendszerek (FKM tomit&elemmel)

B t(izolté berendezések, lasd &, Szabalygylijtemények a kbvetkezé

szakaszbdl: Alkalmazasi tertiletek” a(z) 6. oldalon

nedves
nedves / szaraz
széraz

B napkollektoros rendszer sikkollektorokkal

B napkollektoros rendszerek vakuumcsoéves kollektorokkal (csak FKM
témitéelemmel)

B s(ritett levegds rendszerek

B Tavhéellatd rendszerek szekunder kérokben (csak FKM tomitéel-
emmel)

B alacsony nyomasu gézrendszerek (csak FKM tomitéelemmel)

B hitbvizvezetékek (zart h(tEkor)

B fényezdmdihelyek (labs free alkatrészekkel)

Az ivéviz-szerelések tervezésekor, kivitelezésekor, Uzemeltetésekor és
karbantartasakor figyelembe kell venni a hatalyos iranyelveket, lasd

& ,Szabalygyljtemények a kbvetkezd szakaszbdl: Alkalmazasi teriiletek”
a(z) 6. oldalon.

Tajékoztassa megbizéjat, ill. az ivéviz-szerelés zemeltetbjét, hogy a
rendszer rendszeres karbantartast igényel, lasd & , Szabalygydjtemé-
nyek a kévetkezd szakaszbdl: Alkalmazdsi teriiletek” a(z) 6. oldalon.



Tomitéelem

Termékinformacid

Ivéviz-szerelések esetén kizarolag EPDM tomitéelem engedélyezett.
Mas tdmitéelemek nem hasznalhatok.

2.2.2 Kozegek

A rendszer tdbbek k6zott a kdvetkezd kbzegekhez alkalmas:

Hatalyos iranyelvek, lasd & ,Szabalygyljtemények a kévetkezé sza-
kaszbdl: Kézegek” a(z) 7. oldalon.

2.3 Termékleiras
2.3.1 Attekintés

Ivoviz
max. kloridkoncentracié: 250 mg/I
Flt6viz szivattyls melegviz-flitési rendszerek esetén
Sdritett levegb a hasznalt tomitéelemek jellemzdi szerint
EPDM, < 25 mg/m?3 olajkoncentracié esetén
FKM, = 25 mg/m?3 olajkoncentracid esetén

Alacsony nyomasu (csak FKM tomitéelemet tartalmazd) gézrendsze-
rekben lévé gbz

A csbvezetékrendszer présidomokbdl és nemesacél csévekbdl, vala-
mint a megfelel§ présszerszamokbal all.

1. abra: Sanpress Inox présidomok

A rendszerkomponensek a kovetkezdé méretekben érheték el:
d15/18/22/28/35/42/54.

2.3.2 Csovek

Az ismertetett rendszerbdl a kovetkez6 csoévek érhetbk el:

Sanpress Inox

10



Sanpress Inox

Csétipus

d

Alkalmazasi
terliletek

Anyagsz.

PRE-érték
Csdjelolés

Védésapka

Termékinformacid

1.4401 anyagszamu 1.4521 anyagszamu
nemesacél csé nemesacél csé
15/18/22/28/35/42 /54
Ivéviz- és gazszerelések" Ivéviz-szerelések?

2

1.4401 (X5CrNiMo 1.4521 (X2CrMoTi 18-2)
17-12-2), 2,3% molib-
déntartalommal a foko-
zott ellenalloképesség

érdekében
24,1 24,1
— Z4ld vonal
sarga z6ld

) Gazszerelések csak Sanpress Inox G és Profipress G (csak d 28
méretig) présidomokkal

2) A pontos adatokért lasd a fémes szerelSrendszerek alkalmazasi ter-

leteit.

A nemesacél cs6 (1.4401 és 1.4521) jellemzéi

d X s, [mm]

15x1,0
18 x1,0
22x1,2
28 x1,2
35x1,5
42 x1,5
54 x1,5

Cs6 méterenkénti Suly [kg/m]
Grtartalma [I/m]
0,13 0,35
0,20 0,43
0,30 0,65
0,51 0,84
0,80 1,26
1,19 1,52
2,04 1,97

11



Termékinformacid

CsdOvezetékek vezetése és rogzitése

Hossziranyu tagulas

Sanpress Inox

A csoOvek rogzitéséhez csak kloridmentes hangszigetelS betéttel ellatott
csébilincsek hasznalhatok.

Vegye figyelembe a rogzitéstechnika altalanos érvényl szabdlyait:

B A rogzitett csGvezetékek nem hasznalhaték mas csévezetékek és
alkatrészek tartéiként.

B Csobkengyelek nem hasznalhatok.

B Tartsa be a tavolsagot a présidomoktal.

B Figyelembe kell venni a tagulas iranyat: fix- és csuszépontok terve-
zése.

Ugyelijen arra, hogy gy régzitse a csévezetékeket, ill. gy valassza le
azokat az éplletszerkezetrdl, hogy a hétagulasok, valamint lehetséges
nyomasldkések hatasara ne tovabbithassanak testhangot az épliletszer-
kezetre vagy egyéb alkatrészekre.

Be kell tartani a kdvetkezd régzitési tavolsagokat:

Csébilincsek kéz6tti tadvolsag

d [mm] Csébilincsek
rogzitési tavolsaga [m]
15,0 1,25
18,0 1,50
22,0 2,00
28,0 2,25
35,0 2,75
42,0 3,00
54,0 3,50

HG6 hatasara a csévezetékek kitagulnak. A hétagulas anyagtol fiiggd. A
hossziranyu tagulasok a szerelésen belll feszlltségeket keltenek.
Ezeket a feszlltségeket megfeleld intézkedések révén kell kikliszébdini.

Erre a célra jol bevalt megoldasok:

B fix- és csUszépontok
B atagulast kiegyenlitd szakaszok (hajlitasok)
B kompenzatorok

12



Sanpress Inox

Termékinformacid

Kilénb6z6 cs6anyagok hétagulasi egyiitthatéja

Anyag Hétagulasi egyiitthaté o Példa:

[mm/mK] Hossziranyu tagulés

L =20 m cs6hossz és
AT =50 K
esetén [mm]

Nemesacél 0,0165 16,5
1.4401

Nemesacél 0,0104 10,4
1.4521

90 60

80

50

]
/40
7
=

20

10

\

30 2

2. abra: Sanpress csovek hossziranyu tagulasa

1 - Hossziranyu tagulas ~Al [mm]

2 - Csb6hossz ™ Iy [m]

3 - Hoémérséklet-kiildnbség ~Ad [K]

A Al hosszirdanyu tagulas a diagrambdl olvashato le vagy a kdvetkez6
képletbdl hatarozhaté meg:

Al = o [mm/mK] x L [m] x A9 [K]

13




2.3.3 Présidomok

3. abra: Présidomok

SC-Contur (biztonsagi kontur)

4. abra: SC-Contur (biztonsagi kontur)

2.3.4 Tomitéelemek

Sanpress Inox

Termékinformacid

A présidomok korkdrds horonnyal rendelkeznek, amelyben a témitéelem
talalhatd. A préselés soran a présidom a horony elétt és utan deforma-
I6dik, és a csével oldhatatlan kotést alkot. A tdmitéelem a préselés
soran nem deformalédik.

A Viega présidomok SC-Contur (biztonsagi kontur) elemmel rendel-
keznek. Az SC-Contur (biztonsagi kontur) egy, a DVGW altal tanusitott
biztonsagtechnikai megoldas, amely arra szolgal, hogy a présidom pré-
seletlen allapotban biztosan tdmitetlen legyen. A véletlenlll 6sszeprés-
elés nélkil maradt kotésekre ezaltal azonnal fény deril a tomorség-
ellen6rzés soran.

A Viega garantalja, hogy az 6sszepréselés nélkil maradt kdtések latha-
tova valnak a témoérség-ellenérzés soran:

B nedves tomorség-ellendrzés esetén, 0,1-0,65 MPa (1,0-6,5 bar)
érték( nyomastartomanyban

B szaraz tdmorség-ellenérzés esetén, 22 hPa-0,3 MPa (22 mbar-
3,0 bar) értékd nyomastartomanyban

A présidomok gyarilag EPDM témit6elemekkel rendelkeznek. Az olyan
alkalmazasi terlileteken, ahol magasabb hémérsékletek uralkodnak (pl.
tavhérendszerek vagy alacsony nyomasu gézrendszerek esetén), a pré-
sidomokat FKM tomitéelemmel kell ellatni.

A témitéelemek a kdvetkezSképpen kiilénbdztetheték meg:

B Az EPDM témit6elemek fényes fekete szinlek.
B Az FKM tomitéelemek matt fekete szinGek.

14



m Termékinformacid

Az EPDM témit6elem alkalmazasi teriilete

Alkalmazasi . _y Napkollektoros . o . .
N Ivéviz Fités P Sdritett levegé  Miiszaki gazok
teriilet rendszerek
L. . 4 Szivattyus . Y . B
Alkalmazasi minden cséve- , y” L. o minden cséve-  minden csbve-
" ) melegviz-flitési Szolarkor . )
terllet zeték szakasz rendszer zeték szakasz zeték szakasz

Uzemi hémér-
o o 1) o _
séklet [T..] 110 °C 110 °C 60 °C

az érvényes
iranyelvek sze-

rint? " szaraz, olajtar-
Megjegyzések — Tmax: 105 °C sikkollekto- talom )
rokhoz s
95 °C fiit6test <25 mg/m
csatlakozas
esetén

) Egyeztetés szilkséges a Viega vallalattal.

2 lasd & ,Szabalygyljtemények a kbvetkezd szakaszbdl: TémitGelemek™ a(z) 7. oldalon

Az FKM tomitoelem alkalmazasi teriilete

Napkollektoros rend-

Alkalmazasi teriilet Tavhdéellatas Sdritett levegé
szerek
, Tavhéellatd rendszerek o minden csbévezeték sza-
Alkalmazas . Szolarkor
szekunder korékben kasz
Uzemi hémérséklet [T, 140°C 1 60 °C

Annak biztositasa érde-
kében, hogy a rendszer a
kozlizemi tarsasagok
Megjegyzések specifikacioi szerint —
legyen telepitve, a tele-
pités el6tt egyeztessen a
kdzszolgaltato vallalattal.

szaraz, olajtartalom
> 25mg/ md

) Egyeztetés sziikséges a Viega vallalattal.

2.3.5 Jeldlések az alkatrészeken

Csodjelolés
A cséjeldlések fontos adatokat tartalmaznak az anyagjellemzékkel és a
csOvek gyartasaval kapcsolatosan. Ezek jelentése a kévetkezd:

Gyarté

Rendszernév

Cs6anyag

Engedélyek és tanusitvanyok

Sanpress Inox 15



m Termékinformacid

Méret

Szallitoi jelolés
Gyartasi datum
Tételszam

CE jelolés

DOP és DOP szam
Gyartasi szabvany

Jelolések a présidomokon

A présidomok szines ponttal vannak megjeldlve. A pont az SC-Contur
(biztonséagi kontur) elemet jeldli, amelynél a vizsgalokdzeg a véletlendl
préselés nélkil maradt kdtés esetén kilép.

A z6ld pont arra utal, hogy a rendszer ivovizhez alkalmas, és hogy
SC-Contur (biztonsagi kontur) elemmel rendelkezik.

2.3.6 Vegyes rendszerek

Az ivévizrendszerekben a kiilonb6z6 fémes csévezeték komponensek
karosan hathatnak egymasra és pl. korréziét okozhatnak. Ezért példaul
a nemesacél atmeneti idomok nem koétheték dssze kdzvetlenll horgany-
zott acél anyagu csovekkel vagy menetes csatlakozokkal.

A nemesacél és horganyzott acél alkatrészek nem kot-
het6k 6ssze kdzvetlenlil egymassal, ilyen esetekben voro-
séntvény/sziliciumbronz menetes és atmeneti présidomok
hasznalata javasolt.

A témaval kapcsolatos kérdések esetén forduljon a Viega vallalathoz.

2.4 Hasznalati informaciok

2441 Korrézio

A présidomrendszert 6vni kell a kdzegben és a kiilsé hatasok révén kia-
lakuld tul magas kloridkoncentracidktol.
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Termékinformacid

A tul magas kloridkoncentraciok korréziot idézhetnek elé a nemesacél
rendszereknél.

Kulsé érintkezés elkertlése kloridtartalmu anyagokkal:
B a szigetel6anyagok vizben oldédo kloridionjainak részaranya nem
haladhatja meg a 0,05%-ot.

B a csébilincsek hangszigeteld betétjei nem tartalmazhatnak kioldhato
kloridokat.

B a nemesacél csévek nem érintkezhetnek kloridtartalmu anyagokkal
vagy habarccsal

Ha kiilsé korrozidvédelemre van szlikség, ugy a kdvetkezd iranyelveket
kell figyelembe venni, lasd & ,Szabalygydjtemények a kévetkezb sza-
kaszbdl: korrézié* a(z) 7. oldalon.

) A présidomrendszer a hatalyos iranyelvek szerinti ivoviz-
I szerelések létrehozasara alkalmas a hatalyos iranyelvek
szerinti anyagvalasztas figyelembevételével, lasd: &, Sza-

balygylijtemények a kbvetkez6 szakaszbdl: korrdzic”

a(z) 7. oldalon. Ha mas alkalmazasi terlleteken hasznalja,
és ha kétségei tamadnak a megfelelé anyagvalasztassal
kapcsolatban, forduljon a Viega Service Centerhez.

A kozeg kloridtartalma nem haladhatja meg 250 mg/I
maximalis értéket.

A Klorid jelen esetben nem fert6tlenitészer, hanem a ten-
geri és konyhaso (natrium-klorid) egyik alkotdeleme.
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3 Kezelés

3.1  Szallitas

3.2 Tarolas

Kezelés

A csovek szallitasakor a kdvetkezdket kell figyelembe venni:
B Ne hlzza végig a csdveket rakoddperemeken. Ezaltal karosodhat a
fellletlk.

B Rogzitse a csdveket a szdllitds soran. Elcsuszas esetén elgdrbuil-
hetnek a csovek.

m Ugyeljen a csévégeken talalhatd védésapkak épségére. Ezeket csak
kozvetlenll a szerelés elbtt vegye le. A karosodott csévégek tébbé
mar nem préselheték 6ssze.

A tarolas soran figyelembe kell venni a hatalyos iranyelveket, lasd
& ,Szabalygytijtemények a kbvetkezd szakaszbdl: Tarolds
a(z) 7. oldalon:

B A komponenseket tiszta és szaraz helyen tarolja.
B Ne kdzvetlenll a padlon tarolja a komponenseket.

B Biztositson legalabb harom alatdmasztasi pontot a csévek tarola-
sahoz.

B | ehet6ség szerint elklldnitve tarolja az egyes cséméreteket.

Ha az elkildnitett tarolas nem lehetséges, a kisebb méret(i csdveket
a nagyobb méretl csdveken tarolja.

B A fellleteket csak nemesacél-tisztitd szerrel tisztitsa.

B A kontaktkorrozié elkeriilése érdekében elkiilénitve tarolja a kilon-
b6z6 anyagbdl készlilt csdveket.

3.3 Szerelési informaciok

3.3.1 Szerelési tudnivalok

Rendszerkomponensek ellendrzése

Sanpress Inox

Elé6fordulhat, hogy a szallitas és a tarolas miatt karosodas érte a rend-
szerkomponenseket.

B Ellendrizze az 6sszes elemet.

B Cserélje ki a sérilt komponenseket.

B Ne javitsa meg a sérllt komponenseket.

B A szennyez6dott komponenseket tilos beszerelni.
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3.3.2 Potencialkiegyenlités

A\

Kezelés

VESZELY!

Veszély elektromos arambdl eredéen

Az aramités égési sériilésekhez és sulyos sériilésekhez
vagy akar halalhoz is vezethet.

Mivel minden fémes csévezetékrendszer elektromosan
vezetd, igy egy halozati fesziiltséget vezetd komponenssel
valo véletlenszerl érintkezés ahhoz vezet, hogy a teljes
csOvezetékrendszer és a csatlakoztatott fémes kompo-
nensek (pl. flt6testek) fesziltség ala kertinek.

B Az elektromos halézaton kizarolag villanyszerel6 sza-
kemberekkel végeztessen munkakat.

B A fém csévezetékrendszereket mindig késse be a pot-
encialkiegyenlitésbe.

Az elektromos rendszer kivitelezdje felelés azért, hogy a
potencialkiegyenlités ellendrizve, ill. biztositva legyen.

3.3.3 Tomitéelemek megengedett cseréje

Fontos megjegyzés

A présidomokban talalhaté tomitéelemek az anyagspeci-
fikus tulajdonsagaik révén 6sszhangban vannak a cséve-
zetékrendszerek mindenkori kbzegeivel, ill. alkalmazasi
terlleteivel és tanusitvanyaik is rendszerint csak ezekre
terjed ki.

A témitéelem cseréje alapvetéen megengedett. A tomito-
elemet az elirdnyzott hasznalati célnak megfeleld, rendel-
tetésszer( poétalkatrészre kell lecserélni & fejezet 2.3.4

» Tomitéelemek* a(z) 14. oldalon. Egyéb tomit6elemek
hasznalata nem megengedett.

A tdmitéelem cseréje a kdvetkezd helyzetekben megengedett:

B Ha a présidomban talalhaté témit&elem egyértelmien megsérilt, és
azonos anyagu Viega pottomitéelemre kell cserélni.

B Ha egy EPDM témitéelemet egy FKM témitéelemre kell cserélni
(nagyobb héallésag, pl. ipari alkalmazas esetén)

Sanpress Inox
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Kezelés

3.3.4 Helyigény és tavolsagok
Csdvezetékek kozott végzett préselés

v Helyigény PT1, 2-es tipus (PT2), PT3-EH, PT3-AH, Pressgun 4B, 4E, 5,
7 7 6, 6 Plus
// |
% // @) d 15 18 22 28 35 42 54
e | afmm] 20 20 25 25 30 45 50
,// /, ﬂi\ b [mm] 50 55 60 70 85 100 115
// \!/
) o
elyigény Picco, Pressgun Picco, Pressgun Picco 6, Pressgun Picco
7 9, Helyigény Pi P Pi P Pi 6,P Pi 6
'y Plus
s
d 15 18 22 28 35
a [mm] 25 25 25 25 25
b [mm] 60 60 65 65 65
/// % Helyigény, présgyrd
s \ d 15 18 22 28 35 42 54
o
. | a[mm 40 45 45 50 55 60 65
7N fmim]
V2P : b [mm] 50 55 60 70 75 85 90
| -
A Y
AN
AT
Cso és fal k6zott végzett préselés
/ Helyigény PT1, 2-es tipus (PT2), PT3-EH, PT3-AH, Pressgun 4B, 4E, 5,
7
6, 6 Plus
o
? L d 15 18 22 28 35 42 54
AN a[mm] 25 25 30 30 50 50 55
N
N b[mm] 65 75 80 85 95 115 140
Ay c[mm] 40 40 40 50 50 70 80
// : // P
////,a’/ AN, Helyigény Pi Pr n Pi Pr n Pi 6, Pr n Pi 6
PP Il r Pl // Pﬁl Zlge y Picco, Pressgun Picco, Pressgun Picco 6, Pressgun Picco
d 15 18 22 28 35
a [mm] 30 30 30 30 30
b [mm] 70 70 75 80 80
¢ [mm] 40 40 40 40 40
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Kezelés

//// Helyigény, présgyirii
d 15 18 22 28 35 42 54
a [mm] 40 45 45 50 55 60 65
b[mm] 50 55 60 70 75 85 90
¢ [mm] 35 40 40 45 50 55 65

Faltavolsag

Minimalis tavolsag d 15-54 méret esetén

Présgép 8min [MM]

PT1 45

2-es tipus (PT2)
PT3-EH tipus
PT3-AH tipus

Pressgun 4E / 4B

50

Pressgun 5

Pressgun 6 / 6 Plus

Picco / Pressgun Picco

Pressgun Picco 6 / 35

Pressgun Picco 6 Plus

Préselések k6zo6tti tavolsag

MEGJEGYZES!
Tul révid csévek okozta tomortelen présko-
tések!

Ha két présidomot kell kdzvetlentl egymas mellé helyezni
egy csovon, ugy ebben az esetben a csé nem lehet tul
révid. Ha a cs6 az 6sszepréselés soran nem ér el a prési-
domban az elSiranyzott bedugasi mélységig, ugy a kotés
témitetlenné valhat.

A d 15-28 méretl csovek esetén a csé hosszanak lega-
labb a két présidom teljes bedugasi mélységének kell
megfelelnie.
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Amin

Z méretek (befoglalé méretek)

Kezelés

Minimalis tavolsag d 15-54 méreti préspofak esetén

d Bmin [MM]
15 0
18 0
22 0
28 0
35 10
42 15
54 25

A befoglalé méreteket az online katalégus megfeleld termékoldalan
talalja meg.

3.3.5 Sziikséges szerszamok

A préskotés létesitéséhez a kdvetkezd szerszamok sziikségesek:

cs6vago vagy finomfogazasu fémflirész

sorjatlanité és szines filctoll a megjeldléshez

présgép allando préserével

cs6atméréhdz megfelel6 préspofa vagy présgylri, hozza tartozé
csuklés behuzopofaval és megfeleld profillal

5. abra: Préspofak

Sanpress Inox

A préseléshez Viega rendszerszerszamok
hasznalatat javasolja a Viega.

A Viega rendszerprésszerszamok kifejezetten a Viega pré-
sidomrendszerek megmunkalasahoz lettek kifejlesztve, és
annak megfelel6ek.
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3.4 Szerelés
3.4.1 Tomitéelem cseréje

Tomit6elem eltavolitasa

Tomitoelem behelyezése

3.4.2 Csovek hajlitasa

Sanpress Inox

Kezelés

o A témitéelem eltavolitasa soran ne hasznaljon olyan
I hegyes vagy éles targyakat, amelyek karosithatjak a témi-
téelemet vagy a hornyot.

B Tavolitsa el a tdmitéelemet a horonybdl.

B Helyezzen egy Uj, sériilésmentes tdmitéelemet a horonyba.

B Gy6zEdjon meg rola, hogy a tdmitéelem teljes terjedelmében a
horonyban talalhato.

A d 15, 18, 22 és 28 méretl csovek hidegen hajlithaték szokvanyos haj-
litdszerkezetekkel (min. radiusz 3,5 x d).

A cs6végeknek (a) legalabb 50 mm hosszunak kell lennilk, hogy a pré-
sidomot megfeleléen fel lehessen tizni.
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Kezelés

3.4.3 A csovek méretre vagasa

MEGJEGYZES!

Sériilt anyag okozta tomortelen préskotések!
A sérllt csévek vagy tdmitéelemek hatasara a présko-
tések tdmortelenné valhatnak.

A csovek és a tomitéelemek sériiléseinek elkerlilése érde-
kében vegye figyelembe a kévetkezd tudnivaldkat:

B A méretre vagashoz ne hasznaljon csiszolokorongot
(sarokcsiszold) vagy langvagot.
B Ne hasznaljon zsirokat és olajokat (Ugymint vagoolaj).

Informacidkat a szerszamokrél lasd még & fejezet 3.3.5 ,,Szlikséges
szerszamok* a(z) 22. oldalon.

B Csdévagoval vagy finomfogazasu fémflirésszel vagja at a csévet
derékszogben.

Ennek soran kerilje a rovatkak keletkezését a csé felliletén.

3.4.4 Csovek sorjatlanitasa

A méretre vagast kdvetben a csdvégek belll és kivil alapos sorjatlani-
tasra szorulnak.

A sorjatlanitas révén elkeriilhet6 a tdmitéelem sérlilése vagy a présidom
ferde helyzete a szerelés soran. A Viega sorjatlanité (modellszam:
2292.2) hasznalatat javasolja.

MEGJEGYZES!
Helytelen szerszam okozta karosodas!

A sorjatlanitashoz ne haszndljon csiszol6korongot vagy
hasonlo szerszamot. Ezek megsérthetik a csdveket.

Sanpress Inox 24



3.4.5 Idom préselése

Sanpress Inox

Kezelés

I Sorjatlanitsa a csovet kivil-belll.

El6feltételek:

B A csOvég nincs elgorblilve vagy megsérilve.
B A csé sorjatlanitva van.
B A présidomban a megfelel§ témitéelem talalhato.
EPDM = fekete fényes
FKM = fekete matt
B A témitéelem sérilésmentes.
B A tomitéelem teljes terjedelmében a horonyban talalhaté.

I Tolja a présidomot (itkozésig a csére.
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Kezelés

I Jeldlje meg a bedugasi mélységet.

> Helyezze a préspofat a présgépbe, majd tolja be kattanasig a tarto-
csapot.

INFORMACIO! Vegye figyelembe a présszerszam utasi-
tasat.

I Nyissa ki a préspofat és derékszdgben helyezze ra a présidomra.
I Ellendrizze a bedugasi mélységet a jeldlés alapjan.

I Ellendrizze, hogy a préspofa kdzéppontosan helyezkedik-e el a pré-
sidom hornyan.

I Végezze el a préselési eljarast.
I Nyissa szét, majd tavolitsa el a préspofat.

[ A kotés 6ssze lett préselve.

3.4.6 A nyomaspréba-dugo szerelése

Rendeltetésszerii hasznalat

Sanpress Inox

A tdmorség-ellenbrzésre és csOvezetékszakaszok atmeneti lezarasara
szolgalé Viega nyomaspréba-dugok csak a kovetkezékre hasznalhatok:

B Csdbvezetékek felligyelt témorség-ellendrzése és terhelésprobai
vizzel, max. 1,6 MPa (16 bar) nyomasig.

B Csdvezetékek felligyelt tdomorség-ellendrzése olajmentes s(iritett

levegbvel vagy iners gazzal (nitrogén) max. 150 hPa (150 mbar) nyo-
masig, és terhelésprobakhoz maximum 0,3 MPa (3 bar) nyomasig.

A nyomaspréba-dugdét (modellszdma 2269) gazszereléseknél nem
szabad hasznalni. A megadott alkalmazasi célokon tulmené alkalmazas
nem rendeltetésszer(inek mindsil. A Viega semmilyen felel§sséget nem
vallal a nem rendeltetésszer(i hasznalatbdl szarmazé karokeért.
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Kezelés

VESZELY!
Sériilésveszély meglazulé részek miatt

A tdmorség- és terhelésproba soran meglazulhatnak a
csOvezeték-rendszer részei.

B Tartsa be a megadott maximalis vizsgalényomasokat.
Vegye figyelembe a témorség- és a terhelésprébakra vonatkozo érvé-

nyes nemzeti el6irasokat, lasd & ,Szabalygyljtemények a kévetkezé
szakaszbdl: A nyomdsproba-dugd szerelése* a(z) 8. oldalon.

B Nyissa ki a nyomaspréba-dugot.

I Tegye be a nyomaspréba-dugdt a présidomba.

I Csavarja fel a nyomasproba-dugét, és kézzel hlzza szorosra.
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3.4.7 Karimas kotések

Alatétek

Sanpress Inox

Kezelés

B Ha a rendszer feltoltése soran tomitetlenség Iép fel, akkor alkalmas
szerszammal hdzza utan a nyomaspréoba-dugot.

A bemutatott présidomrendszerekben 22 — 54 mm méretl karimas
kotések lehetségesek.

A karimas kotések szerelését csak szakképzett személyzet végezheti.
Személyzet képesitése karimas kdtések szerelésére pl. a hatalyos irany-
elvekkel 6sszhangban torténhet, lasd: &, Szabalyzatok a kévetkezs sza-
kaszbol: Karimas kétések elkészitése a(z) 8. oldalon.

B A (dolgozdk/szakszemélyzet) képesitéssel zarulé szakmai képzése
soran a karimas kotések szakszer( szerelésével kapcsolatos megfe-
lel6 képzési id6, valamint a sikeres, rendszeres alkalmazasa ele-
gendd igazolasnak szamit.

B Megfelel§ szakiranyu képesitéssel (pl. Uzemeltet6 személyzet) nem
rendelkezd, egyéb olyan felhasznaldk szdmara, akiknek karimas
kotéseket szerelnek, elméleti és gyakorlati képzési programok révén
biztositani kell a szakismeretet, és ezt dokumentali kell.

Az edzett alatétek alkalmazasanak elényei a kdvetkezok:

B Meghatarozott surlédasi fellilet szerelés soran.

B Meghatarozott érdesség a szamitas soran és ezaltal a meghuzasi
nyomaték eloszlasanak cstkkenése, melynek kdvetkeztében mate-
matikailag a csavarra haté nagyobb er@ érheté el.
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Kezelés

Karimatipusok

Fix karima

B Acél, rozsdamentes
B Préscsatlakozas nemesacélbol
B 2359 modellszamu modell: 22 - 54 mm

6. abra: Fix karima

Karimas kotés elkészitése

) Elész6r mindig a karimas kétést, majd a préskotést
I készitse el.

B Sczerelés el6tt szikség esetén tavolitsa el maradvanymentesen a
karima tomit6felliletén 1évé atmeneti bevonatokat, ehhez hasznaljon
tisztitoszert és erre alkalmas drétkefét.

MEGJEGYZES! A tomitések kicserélésekor iigyeljen arra,
hogy teljesen el legyenek tavolitva a régi tomitések a karima

tomitéfeliiletérél anélkiil, hogy azok megsériilnének.

® Ugyeljen arra, hogy a karima témitéfeliiletei tisztak, sériilésmentesek
és egyenletesek legyenek. Kiléndsen radialisan futo fellleti séri-
Iések, példaul rovatkak vagy Utéshelyek nem fordulhatnak el6.

B A csavaroknak, anyaknak és alatéteknek tisztanak és sérilésmen-
tesnek kell lennitk, valamint meg kell felelnitik a minimalis csavar-
hosszra és szilardsagi osztalyra vonatkozé el6irasoknak, lasd
& ,Sziikséges meghuizasi nyomatékok” a(z) 32. oldalon.

I A leszerelésnél kiszerelt csavarokat, anyakat és adott esetben alaté-
teket sériilés esetén cserélje ki Ujra
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Tomitoelem beépitése és koz-
pontositasa

Sanpress Inox

Kezelés

A tdmitésnek tisztanak, karosodastol mentesnek és szaraznak kell
lennie. Tdmitésekhez ne hasznaljon rogzitészert és szerelpasztat.

A hasznalt témitéseket ne hasznalja ujra.

Ne hasznaljon megtort, vagy téredezett tdmitéseket, mivel bizton-
sagi kockazatot jelentenek.

Gy6z8djon meg arrdl, hogy a tdmitések hibaktél és hianyossagoktol
mentesek, és teljesliinek a gyartdi elbirasok.

I Kenje a kdvetkez6 karimaelemeket arra alkalmas kenéanyaggal:

B Csavarmenet
B Alatét
B Anya felfekvéfelllete
MEGJEGYZES! Vegye figyelembe a kendanyag felhasznalasi

terliletére és hémérséklet-tartomanyara vonatkozé gyartéi
informacidkat.

A karimas kotések helyes szerelése feltételezi a parhuzamos, egy
vonalba esé kdzépeltolas nélkili karimalapokat, amelyek sérilés nélkdl
teszik lehetévé a tomitéelem helyes pozicionak megfelel§ beépitését.

B A tomit6fellleteket annyira szét kell nyomni, hogy a témitést erdki-
fejtés nélkul és sériilésmentesen be lehessen helyezni.

Nem kell tér6dni a csavarok meghuzasa el6tti elallassal (a tomitéfel-
Uletek nem parhuzamosak), ha nincs tullépve a megengedett elallas.
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Kezelés

DN Megengedett elallas a—b [mm]
20-25 0,4
32-50 0,6

B Szintesse meg az elallast az eldllé oldal (a) feldl.

B Kétség esetén a karimat a témités behelyezése nélkil alkalmazza a
csavarok meghuzasaval, hogy a tomit&felliletek parhuzamosak

‘/‘% legyenek és tavolsaguk a névleges meghuzasi nyomaték kb. 10%-a

legyen.
i/n 7| . . ,
ﬁ@ @ [ Az eldllas nem megengedett, ha a karimapozicidé nagy erdkifejtés
@E ! nélkiil nem érhets el.

A csavarok meghuzasanak

. B A csavarok és anyak meghuzasanak sorrendje jelentés hatassal van
modszere y 9 1]

a tomitésre hato eréeloszlasra (fellileti nyomas). A nem megfelel6
meghuzas az el6feszité er6k magas szérasahoz és a szliikséges
minimalis karimanyomas el nem éréséhez vagy tomortelenséghez
vezethet.

B Az anya meghuzasat kdvetden legalabb kettd, legfeljebb 6t csavar-
menetnek tul kell nydlnia a csavar végén.

I Szerelje el6 a csavarokat kézzel, ennek soran tgyeljen a kdvetke-
z6kre:

m Ugy épitse be a csavarokat, hogy minden csavarfej egy karimaol-
dalon legyen elrendezve.

B Horizontalisan elrendezett karimak esetén a csavarokat feltlrél
helyezze be.

B Nehezen jaré csavarokat cserélje kdnnyen jardkra.

I T6bb meghuzdszerszam egyidejl hasznalata lehetséges.
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Meghutzasi sorrend

Kezelés

Huzza meg a csavarokat keresztben az el8irt meghuzasi nyomaték
30%-aval.

Huzza meg a csavarokat az 1. Iépés szerint az el6irt meghuzasi nyo-
maték 60%-aval.

Huzza meg a csavarokat az 1. Iépés szerint az el6irt meghuzasi nyo-
maték 100%-aval.

Huzzon rendre minden csavart utan az el6irt teljes meghuzasi nyo-
matékkal. Ismételje meg a folyamatot addig, amig az anyakat a
teljes meghuzasi nyomaték alkalmazasakor mar nem lehet tovabb
csavarni.

Sziikséges meghtzasi nyomatékok

Meghtzasi nyomatékok Sanpress Inox karimas atmeneti idom

Modell

2359

Karimas kotés oldasa

Sanpress Inox

DN

20
25
32
40
50

Meghuzasi G .

Cikkszam Menet nyomaték Csavarhossz SIZ|Iardsag| 0sz-
[mm] taly

[Nm]

593 315
M12 50 60

593 322
593 339 A2 -70
593 346 M16 125 70
593 353

Egy meglévé karimas kotés leszerelése el6tt szerezze be az illetékes
Uzem engedélyét és munkaengedélyét, és ennek soran lgyeljen a
koévetkezbkre:

B Az adott berendezés szakaszanak nyomasmentesnek és teljesen
atoblitettnek kell lennie.

B A karimas csatlakozas meglazitasa elétt biztositsa a kilén nem rég-
zitett beépitett vagy kiegészitd részeket. Ez érvényes a régzitérend-
szerekre is, példaul a rugos akasztokra és tamasztokra.

B A csavarok, illetve anyak oldasat a testt6l tavolabb esé oldalon
kezdje, kissé oldja a fennmaradé anyakat és csak akkor szerelje le
teljesen, ha biztositott, hogy a csévezetékrendszerbdl nem indul ki
veszély. Ha a cs6vezeték feszlltség alatt all, fennall a cs6vezeték
kilengésének veszélye.

B A csavarokat, illetve anyakat keresztben oldja legalabb két
menetben.

B Zarja le a vezetékek végét vaklezardval.

A leszerelt cs6vezetékeket csak zart allapotban szallitsa.

B A tomitések kicserélésekor Ugyeljen arra, hogy teljesen el legyenek
tavolitva a régi tdmitések a karima tomitéfellletérdl anélkil, hogy
azok megsériinének.
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3.4.8 Tomorség-ellendrzés

3.5 Karbantartas

3.6 Artalmatlanitas

Sanpress Inox

Kezelés

MEGJEGYZES!

Vigyazat a sarokcsiszol6 hasznalata soran!
Hibas csavarok és anyak oldasakor a sarokcsiszolé miatt
sziktak keletkezhetnek, amelyek beleéghetnek a nyersa-
nyagba és korréziét okozhatnak.

Az lizembe helyezést megel6z6en a szerelbnek tdmorség-ellendrzést
kell végeznie.

Ezt a vizsgalatot kész, de még el nem takart rendszeren kell elvégezni.

Figyelembe kell venni a hatalyos iranyelveket, lasd & ,Szabalygydjtemé-
nyek a kévetkezd szakaszbdl: Tomdérség-ellendrzés® a(z) 8. oldalon.

A hatélyos iranyelveknek megfeleléen a nem ivovizrendszereket is cél-
szer(i tdmorségvizsgalat ala vetni, lasd & ,Szabalygyljtemények a
kévetkezd szakaszbdl: Témdrség-ellendrzés® a(z) 8. oldalon.

Az eredményt dokumentalni kell.

Az ivéviz-szerelések lizemeltetésekor és karbantartasakor figyelembe
kell venni a hatdlyos iranyelveket, lasd & ,Szabalygydjtemények a kévet-
kezG6 szakaszbol: Karbantartas*“ a(z) 8. oldalon.

A terméket és a csomagolast a mindenkori anyagcsoportok (pl. papir,
fém, mianyag, nemvasfémek) szerint kell szétvalogatni és a hatalyos
orszagos jogalkotas értelmében artalmatlanitani.
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