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1.1

1.2

Conexdes de prensar da Easytopvalvula de esfera Megapress S de 3 pegas

Sobre este manual de instrugdes

Sobre este manual de instrugoes

Grupos alvo

Este documento esta sujeito a direitos de protecao, para mais informa-
¢oes visite viega.com/legal.

As informagdes contidas neste manual destinam-se a técnicos especia-
lizados em sistemas sanitarios e de aquecimento, bem como a pessoal
devidamente instruido.

A montagem, instalagdo e, eventualmente, manuten¢éo deste produto
ndo sdo permitidas a pessoas que ndao possuam a formacgao ou qualifi-
cacéo referida anteriormente. Esta restricdo ndo se aplica a possiveis
indicacdes relativas a operagéo.

A montagem dos produtos Viega tem de ser feita em conformidade
com as regras técnicas geralmente reconhecidas e com os manuais de
instrugdes da Viega.

Identificacao das indicacoes

Os textos de indicacéo e adverténcia sdo separados do restante texto e
estdo identificados por meio de pictogramas correspondentes.

PERIGO!

Adverte sobre possiveis ferimentos mortais.
ATENCAO!

Adverte sobre possiveis ferimentos graves.

CUIDADO!
Adverte sobre possiveis ferimentos.

AVISO!

Adverte sobre possiveis danos materiais.

Indicacdes e dicas adicionais.


https://www.viega.com/legal

m Sobre este manual de instrugdes

1.3 Indicacao relativa a atual versao de idioma

Este manual de instru¢cdes contém informagdes importantes sobre

o produto e a selecao do sistema, montagem e colocagcao em fun-
cionamento, bem como sobre a utilizagao correta e, se necessario,
sobre medidas de manutencao. Estas informagdes sobre os produtos,
as respetivas propriedades e técnicas de aplicacao baseiam-se nas
normas atualmente em vigor na Europa (p. ex. EN) e/ou na Alemanha
(p. ex. DIN/DVGW,).

O texto contém algumas passagens que podem fazer referéncia a dis-
posicdes técnicas em vigor na Europa/Alemanha. Estas disposicdes
sdo validas como recomendacdes para outros paises, caso nao existam
requisitos nacionais correspondentes. As leis, normas, disposi¢oes,
padrdes e outras disposi¢des técnicas nacionais relevantes sobrepoem-
-se as normativas alemas/europeias contidas neste manual: as informa-
¢oes aqui reproduzidas ndo tém carater vinculativo para outros paises

e regides e devem, tal como ja foi mencionado, ser consideradas como
uma sugestao.
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Informacéo sobre o produto

2  Informagao sobre o produto

21 Normas e regulamentos

As seguintes normas e regulamentos sdo validos para a Alemanha ou
Europa. As disposi¢cdes nacionais encontram-se no respetivo site do
pais em viega.pt/normas.

Regulamentos da seccao: areas de aplicacao

Regulamentos da seccao: fluidos

Regulamentos da seccao: tubos

Ambito de aplicagédo/indicagdo

Sem aplicacdo para gases com-
bustiveis

Ambito de aplicagdo/indicagdo

Aptidao para agua de aqueci-
mento em sistemas de aqueci-
mento com bomba de agua
quente

Ambito de aplicagdo/indicagdo

Distinc&o entre tipos de tubos e
séries de tubos

Requisitos relativos aos tubos de
aco - qualidade do tubo de cal-
deira

Requisitos relativos aos tubos de
aco - qualidade do tubo de cal-
deira

Requisitos relativos aos tubos de
aco - qualidade do tubo de cal-
deira

Revestimentos de protecéo
externa (galvanizacao) para tubos
de aco

Conexdes de prensar da Easytopvalvula de esfera Megapress S de 3 pegas

Regulamento aplicavel na Ale-
manha

DVGW G 260

Regulamento aplicavel na Ale-
manha

VDI-Richtlinie 2035, folha 1 e folha
2

Regulamento aplicavel na Ale-
manha

DIN EN 10255

DIN EN 10220

DIN EN 10216-1

DIN EN 10217-1

DIN EN 10240


https://www.viega.pt/normas

Regulamentos da seccao: o-rings

Ambito de aplicagdo/indicagdo

Area de aplicagdo do o-ring
emFKM

B Aguecimento

Regulamentos da sec¢ao: marcacao nos componentes

Ambito de aplicagdo/indicacio

Identificacao classe de ruido |

Regulamentos da sec¢ao: armazenamento

Ambito de aplicagdo/indicagdo

Requisitos relativos ao armazena-
mento dos materiais

Regulamentos da secc¢ao: indicagoes de montagem

Ambito de aplicagdo/indicagdo

Revestimentos de protecao
externa (galvanizagao) para tubos
de aco

Regulamentos da seccao: teste de estanquidade

Ambito de aplicagédo/indicagdo

Teste em instalages ja termi-
nadas, mas antes de serem
encastradas

Teste de estanquidade para sis-
temas de agua potavel

Requisitos relativos a agua de
enchimento e de reposicao
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Informacéo sobre o produto

Regulamento aplicavel na Ale-
manha

DIN EN 12828

Regulamento aplicavel na Ale-
manha

DIN EN 1213

Regulamento aplicavel na Ale-
manha

DIN EN 806-4, Capitulo 4.2

Regulamento aplicavel na Ale-
manha

DIN EN 10240

Regulamento aplicavel na Ale-
manha

DIN EN 806-4

ZVSHK-Merkblatt:
"Dichtheitsprifungen von Trink-
wasserinstallationen mit Druckluft,
Inertgas oder Wasser"

VDI 2035



m Informacéo sobre o produto

2.2 Utilizacao adequada

o Acorde a utilizagdo do modelo para outras areas de apli-
I cacao e fluidos diferentes dos descritos com o Service
Center da Viega.

Uma valvula de esfera é uma valvula que pode bloquear ou abrir
seccdes individuais da tubagem através de um movimento de 90°. A
valvula de esfera ndo é uma valvula de regulacéo e ndo pode ser utili-
zada para a regulacédo de caudais volumicos, ndo sendo permitida uma
posicao intermédia da esfera.

AVISO!

Ao fechar e ao abrir a valvula de esfera podem ocorrer
picos de pressao na instalacao.

B Abra e feche a valvula de esfera apenas lentamente.

2.2.1 Areas de aplicacao
A utilizac&o é possivel nas seguintes areas, entre outras:

B Construcdo industrial e de sistemas

B Circuitos de aquecimento e arrefecimento fechados
B Equipamentos de ar comprimido

B Instalacdes para gases técnicos (por consulta)

A valvula de esfera ndo é adequada para a utilizacdo em instalacoes
de agua potavel. Os acessorios de prensar estao, por esse motivo,
assinalados com um simbolo preto "Agua ndo potavel".

Fig. 1: "Agua nio potavel"

2.2.2 Fluidos
A valvula de esfera é adequada para os seguintes meios, entre outros:
Diretivas aplicaveis, ver & «Regulamentos da seccéao: fluidos»
na pdgina 5.
[ ] Agua de aquecimento para sistemas de aquecimento com bomba de
agua quente fechados
B Ar comprimido (seco) segundo a especificacdo dos o-rings utilizados

B Anticongelantes, solucdes refrigerantes com uma concentragéo de
até 50 %
B Gases técnicos (por consulta)
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2.3
2.3.1

Conexdes de prensar da Easytopvalvula de esfera Megapress S de 3 pegas

Informacéo sobre o produto

Descricao do produto

Vista geral

O modelo esta equipado da seguinte forma:

B Corpo da valvula em aco inoxidavel
Esfera em aco inoxidavel
Impermeabilizacdo da esfera em Teflon®
Eixo de comutacgédo isento de manutencéo

conexao de prensa Megapress S em ambos os lados para tubos de
aco de parede grossa com SC-Contur

O-rings em FKM

Manipulo em L, em metal

Indicacéo da posigéo aberto/fechado
fechavel

Fig. 2: valvula de esfera de trés pecas

1 - Manipulo em L, em metal

2 - Peca central

3 - Cavilha roscada

4 - Conexao de prensar Megapress S

A vélvula de esfera esta disponivel nas seguintes dimensoes:
D% (DN15), D% (DN20), D1 (DN25), D1 (DN32), D172 (DN40),
D2 (DN50).



2.3.2

Tubos

Informacéo sobre o produto

Os acessoérios de prensar Megapress S podem ser utilizados com
0s seguintes tubos de aco sem costura (S) ou soldados longitudinal-
mente (W):

B pretos

B galvanizados

B pintados industrialmente

B pulverizados

Os tubos de ago tém de corresponder as diretivas aplicaveis, ver
& «Regulamentos da seccdo: tubos» na pagina 5

o Se existir um revestimento no tubo, o diametro externo
I maximo indicado nas tabelas ndo pode ser excedido.

Vista geral dos tubos - Qualidade dos tubos roscados

A norma faz a distingao entre a série de tubos pesada H e a série de
tubos média M ou entre os tipos de tubo L, L 1 e L 2. Das diferentes
séries de tubos e dos diversos tipos de tubo fazem parte tubos sem
costura e tubos soldados longitudinalmente, ver & «Regulamentos da

secgdo: tubos» na pagina 5.

Qualidade dos tubos roscados - série pesada H e série média M

Tamanho Dimenséo Diametro Diametro Diametro Espessurada Espessurada
darosca nominal [DN] externo externo min.  externo max. parede da parede da
[pole- nominal [mm] incl. revesti- incl. revesti-  série pesada série média M
gadas] mento [mm] mento [mm] H [mm] [mm]
Yo 15 21,3 21,0 21,8 3,2 2,6
% 20 26,9 26,5 27,3 3,2 2,6
1 25 33,7 33,3 34,2 4,0 3,2
1Va 32 42,4 42,0 42,9 4,0 3,2
1% 40 48,3 47,9 48,8 4,0 3,2
2 50 60,3 59,7 60,8 4,5 3,6
Qualidade dos tubos roscados - tipo de tubo L e tipo de tubo L 1
Tamanho da Dimensao Diametro Diametro Diametro Espessura da
rosca [pole- nominal [DN] externo nominal externo min. externo max. parede [mm]
gadas] [mm] incl. revesti- incl. revesti-
mento [mm] mento [mm]
Yo 15 21,3 21,0 21,7 2,3
% 20 26,9 26,4 27,1 2,3
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Informacéo sobre o produto

Tamanho da Dimensao Diametro Diametro Diametro Espessura da
rosca [pole- nominal [DN] externo nominal externo min. externo max. parede [mm]
gadas] [mm] incl. revesti- incl. revesti-
mento [mm] mento [mm]
1 25 33,7 33,2 34,0 2,9
1 32 42,4 41,9 42,7 2,9
1% 40 48,3 47,8 48,6 2,9
2 50 60,3 59,6 60,7 3,2

Qualidade dos tubos roscados - tipo de tubo L 2

Tamanho da Dimensao Diametro Diametro Diametro Espessura da
rosca [pole- nominal [DN] externo nominal externo min. externo max. parede [mm]
gadas] [mm] incl. revesti- incl. revesti-
mento [mm] mento [mm]
Yo 15 21,3 21,0 21,4 2,0
% 20 26,9 26,4 26,9 2,3
1 25 33,7 33,2 33,8 2,6
1% 32 42,4 41,9 42,5 2,6
1% 40 48,3 47,8 48,4 2,9
2 50 60,3 59,6 60,2 2,9

Vista geral dos tubos - Qualidade do tubo de caldeira

As normas fazem a distingéo entre as séries de tubos 1, 2 e 3. Estas
recomendam a utilizagdo dos tubos de instalacao da série de tubos 1,
uma vez que as séries de tubos 2 e 3 ndo estdo disponiveis ou sé estédo
disponiveis de forma limitada. Da série de tubos 1 fazem parte tubos
sem costura e tubos soldados longitudinalmente, ver & «Regulamentos
da secgdo: tubos» na pagina 5.

Qualidade do tubo de caldeira — série de tubos 1

Tamanho
da rosca

[pole-
gadas]

Y2
%

Dimensao
nominal

[DN]

15
20

Diametro
externo
nominal

[mm]

21,3
26,9

Diédmetro Diadmetro Possivel Possivel espessura da
externo min. externo espessura parede do tubo para
incl. revesti- max. incl. da parede tubos soldados longitudi-

mento revesti- do tubo nalmente’
[mm] mento para tubos [mm]
[mm] sem cos-
tura?
[mm]
20,8 21,8 2,0-5,0 1,4-4,5
26,4 27,4 2,0-8,0 1,4-5,0

" ver & «Regulamentos da seccdo: tubos» na pagina 5
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Tamanho
da rosca

[pole-
gadas]

14
1%
2

Dimensao
nominal

[DN]

25
32
40
50

Diametro Diametro
externo externo min.
nominal incl. revesti-

mento
[mm]
[mm]
33,7 33,2
42,4 41,9
48,3 47,8
60,3 59,7

) ver & «Regulamentos da secgdo: tubos» na pagina 5

Disposicao da tubagem e fixacao

Diametro
externo
max. incl.
revesti-
mento

[mm]

34,2
42,9
48,8
60,9

Possivel
espessura
da parede

do tubo
para tubos
sem cos-

tura?

[mm]
2,3-8,8
2,6-10,0
2,6-12,5
2,9-16,0

Informacéo sobre o produto

Possivel espessura da
parede do tubo para

tubos soldados longitudi-

nalmente?

[mm]

1,4-8,0
1,4-8,8
1,4-8,8
1,4-10,0

Para a fixagao dos tubos, utilizar exclusivamente bragadeiras para tubos
com insercdes de protecao acustica isentas de cloreto.

Respeitar as regras gerais da técnica de fixacao:

B N3o utilizar as tubagens fixas como suporte para outras tubagens e
componentes.

B Na3o utilizar ganchos para tubos.

B Ter em atengdo a diregdo da dilatacdo: planear os pontos fixos e

deslizantes.

Distancia entre as bracadeiras para tubos

O externo Dimensao

[mm] nominal
[DN]
21,3 15
26,9 20
33,7 25
42,4 32
48,3 40
60,3 50

Conexdes de prensar da Easytopvalvula de esfera Megapress S de 3 pegas

DN [polegadas]

Y2
3%

14
1%

Distancia de fixacdo
das bracadeiras para
tubos [m] de acordo

com informagéo do
fabricante

2,75
3,00
3,50
3,75
4,25
4,75
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m Informacéo sobre o produto

Dilatacao

As tubagens dilatam quando aquecem. A dilatacado térmica depende do
material. As alteracdes do comprimento provocam tensoes dentro da
instalagcéo. Estas tensdes tém de ser compensadas através de medidas
adequadas.

As mais eficazes:

B Pontos fixos e deslizantes
B Trocos de compensagao da dilatagao (curvatura)
B Juntas de dilatagao

Coeficiente de dilatagdo térmica dos diferentes materiais de tubo

Material Coeficiente de dila- Exemplo:
tag?rcralr’cne/rrrnnkc]:a @ Dilatagdo com um com-
primento do tubo de
L=20 mund AT =50 K
[mm]
Aco 0,0120 12,0
36 30
34 —
32 /
30 / 25
28 /]
. 4 o
24 / / 20
22 —/ -
20 | ]
. 18 / / 15 o
16 /
14
12 / — 18
10 8
—————1 _— 6
// 4
21 s—— 2
0- 1
0 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100
3

Fig. 3: Dilatacao de tubos de aco

1 - Dilatacao ~Al [mm]
2 - Comprimento do tubo ~ Iy [m]
3 - Diferenca de temperatura ~AS [K]

A dilatagdo Al pode ser lida a partir do diagrama ou pode ser calculada
aritmeticamente com a seguinte férmula:

Conexdes de prensar da Easytopvalvula de esfera Megapress S de 3 pegas 12



Informacéo sobre o produto

Al = o [mm/mK] x L [m] x A8 [K]

2.3.3 Acessorios de prensar

Fig. 4: Acessorio de prensar Megapress
S

SC-Contur

Fig. 5: SC-Contur

234 O-rings

Fig. 6: O-ring redondo de FKM

Conexdes de prensar da Easytopvalvula de esfera Megapress S de 3 pegas

As conexdes de prensar Megapress S da valvula de esfera séo feitas
de ago carbono (material 1.0308) e possuem um revestimento exterior
em zinco niquel de 3-5 pm. Na canelura do acessoério de prensar existe
um anel de fixagdo, um anel de separagdo e um o-ring redondo. Ao
prensar, o anel de fixagcao crava-se no tubo assegurando assim uma
ligagdo potente.

Na instalacédo e posteriormente ao prensar, o anel de separacao protege
0 o-ring de ser danificado pelo anel de fixagao.

Os acessoérios de prensar Viega possuem o SC-Contur. O SC-Contur é
uma tecnologia de seguranca certificada pela DVGW e assegura que o
acessorio de prensar esta garantidamente ndo estanque no estado néao
prensado. Assim, as ligacdes inadvertidamente ndo prensadas tornam-
-se visiveis durante o teste de estanquidade.

A Viega assegura que as ligagdes inadvertidamente ndo prensadas se
tornam visiveis durante o teste de estanquidade:

B no teste de estanquidade a humido na faixa de pressao de 0,1-
0,65 MPa (1,0-6,5 bar)

B no teste de estanquidade a seco na faixa de pressao de 22 hPa-
0,3 MPa (22 mbar-3,0 bar)

As conexodes de prensar Megapress S estao equipadas de fabrica com
o-rings redondos de FKM.
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m Informacéo sobre o produto

Area de aplicacdo do o-ring redondo de FKM

Area de aplicacédo Aquecimento Sistemas de energia Ar comprimido Gases técnicos
solar
Sistema de aqueci- ~ ~
v - todas as seccodes todas as sec¢oes
Utilizagao mento com bomba Circuito solar
) da tubagem da tubagem
de agua quente

Temperatura de ser-

. -5 °C-140 °C " 60°C —
Vlgo [Tmax]

Presséo de servigo

S 1,6 MPa (16 bar) 0,6 MPa (6 bar) 1,6 MPa (16 bar) —
max

Trax: 105 °C 2
Observagées em caso de para painéis planos do tipo seco 1
ligagdo do radiador
Trax 95 °C
) Requer acordo com o Service Center da Viega.

2 ver, & «Regulamentos da secgdo: o-rings» na pagina 6

2.3.5 Dados técnicos

Para a instalagcdo do modelo, tenha em atencao as seguintes condicdes
de funcionamento:

Temperatura de servico [T a 140 °C

Pressao de servico [P 1,6 MPa (16 bar)

2.3.6 Marcacao nos componentes
Identificacao na valvula de esfera

B Classe de ruido | segundo as diretivas aplicaveis, ver & «Regula-
mentos da sec¢ado: marcacdo nos componentes» na pagina 6
B Dimensao

B [ndicacdo da posi¢cdo na alavanca de acionamento

Identificagoes nas conexoes de prensar

As conexdes de prensar estdo marcadas com um ponto colorido. O
ponto identifica o SC-Contur, no qual, em caso de uma ligacao inadver-
tidamente ndo prensada, se verifica uma fuga do meio de ensaio.
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m Informacéo sobre o produto

O ponto branco indica que a conexao de prensar estd equipada com
o-ring redondo de FKM e com o SC-Contur.

A valvula de esfera ndo é adequada para a utilizacdo em instalacdes de
agua potavel.

Fig. 7: Ponto branco e impressao ‘Nao
adequado para agua potavel”

2.4 Informacoes de utilizacao
241 Corrosao

As conexodes de prensar Megapress S estao protegidas contra corroséao
exterior através do seu revestimento em zinco niquel, p. ex. na exis-
téncia de agua de condensacéo em sistemas de refrigeracao.

Os tubos tém de receber uma protecao anticorrosao ade-

i quada

Os tubos e os acessorios de prensar
devem ser isolados de acordo com as
regras técnicas geralmente reconhecidas.

Respeite as informagdes do fabricante.
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3 Manuseamento

3.1 Transporte

Manuseamento

No transporte dos tubos ter em atencéo o seguinte:

3.2 Armazenamento

Nao puxar os tubos ao longo de arestas de carga. A superficie
poderia ficar danificada.

Fixar os tubos durante o transporte. O deslizamento poderia dobrar
os tubos.

Nao danificar os tampdes de protecdo nas extremidades dos tubos
e remové-los apenas imediatamente antes da montagem. As extre-
midades dos tubos danificadas ja ndo podem ser prensadas.

o Respeite adicionalmente as indica¢des do fabricante do

I tubo.

Para o armazenamento, respeitar os requisitos das diretivas aplicaveis,
ver & «Regulamentos da secgdo: armazenamento» na pagina 6

Guarde os componentes no cartao original até a montagem.
Armazenar os componentes num local limpo e seco.
Nao armazenar os componentes diretamente no pavimento.

Garantir no minimo trés pontos de apoio para o armazenamento dos
tubos.

Armazenar os tubos separadamente, tanto quanto possivel, em
funcao dos diferentes tamanhos.

Se nédo for possivel o armazenamento separado, armazenar os tama-
nhos pequenos sobre os tamanhos grandes.

Armazenar separadamente os tubos de diferentes materiais, para
evitar corrosdo galvanica.

o Respeite adicionalmente as indicagcdes do fabricante do

I tubo.

3.3 Informacoes de montagem
3.3.1 Indicacoes de montagem

Os componentes do sistema podem ter sido eventualmente danificados
durante o transporte e o armazenamento.
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° Manuseamento
viega

Utilizar apenas pecas originais intactas.
Substituir as pecas danificadas, ndo reparar.
Armazenar o produto num local seco e limpo.

Verificar os tubos de instalacdo quanto a composi¢céao da superficie e
ao didmetro externo min./max. adequados.

Nao se deve prensar sobre a identificacao do tubo estampada.

O tubo e o acessoério de prensar tém de ser isolados de acordo com
as regras técnicas geralmente reconhecidas.

Preparacao dos tubos

Para realizar conexdes de prensar, as seguintes superficies de tubos
sdo adequadas sem qualquer outro trabalho, desde que estejam isentas
de sujidade e de danos e estejam lisas, firmes e planas:

AVISO!

Verificar sempre a qualidade da superficie do tubo em
toda a circunferéncia do tubo. Para tubos existentes per-
manentemente instalados, a Viega recomenda a utilizacdo
de, por exemplo, um espelho para poder verificar a quali-
dade da superficie em toda a circunferéncia do tubo.

Tubos pretos, nao revestidos

Tubos galvanizados, Galvanizacido ver & «Regulamentos da secgéo:
indicagbes de montagem» na péagina 6, (didmetro externo maximo con-
forme & Capitulo 2.3.2 «Tubos» na pagina 9)
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Tubos com pintura industrial ou pulverizados (didametro externo maximo
conforme & «Regulamentos da secg¢do: indicagbes de montagem»
na pagina 6)
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As superficies dos tubos tém de ser trabalhadas na area da conexao de
prensar, quando apresentam as seguintes caracteristicas:

Camadas de tinta aplicadas manualmente de forma irregular

Ultrapassagem do didmetro externo maximo devido ao revestimento
aplicado, ver & Capitulo 2.3.2 «Tubos» na pagina 9.

Relevos, danos, sulcos, corrosao ou aderéncias soltas

AVISO!
Conexao de prensar nao estanque

As prensagens na identificacdo gravada do tubo podem
causar fugas.

B Nao prense na identificagao gravada do tubo.
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As ferramentas adequadas para 0 processo sao, p. ex.:

I Escova de arame

I Velo de limpeza ou folha de lixa (gréo > 80)

I Rebarbadora com disco de lamelas
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Ap0ds o tratamento, a qualidade da superficie do tubo devera corres-
ponder a seguinte imagem:

3.3.2 Compensacao de potencial

A\

AVISO!

Verificar sempre a qualidade da superficie do tubo em
toda a circunferéncia do tubo. Para tubos existentes per-
manentemente instalados, a Viega recomenda a utilizacao
de, por exemplo, um espelho para poder verificar a quali-
dade da superficie em toda a circunferéncia do tubo.

O didametro externo minimo do tubo de instalagdo nao deve ficar
aquém, ver & Capitulo 2.3.2 «Tubos» na pdgina 9.

Nas instalagbes em que é necessaria uma protecao anticorrosao com-
pleta (p. ex. nos sistemas de refrigeracao), é necessario aplicar poste-
riormente uma protecao anticorrosdo adequada nas superficies do tubo
ainda expostas apods a prensagem e anteriormente processadas.

PERIGO!
Perigo devido a corrente elétrica

Um choque elétrico pode provocar queimaduras e feri-
mentos graves ou mesmo a morte.

Como todos os sistemas de tubagens metalicos sao con-
dutores de eletricidade, o contacto inadvertido com uma
peca condutora de tensao de rede pode fazer com que
todo o sistema de tubagem e componentes metalicos
conectados (p. ex. radiador) figuem sob tensao.

B Os trabalhos no sistema elétrico s6 podem ser reali-
zados por eletricistas instaladores.

B Integre sempre os sistemas da tubagem em metal na
compensacgao de potencial.

O instalador da instalagao elétrica é responsavel por
garantir que a compensacgao de potencial € verificada ou
assegurada.

3.3.3 Espaco necessario e distancias

A distancia minima em relagéo as costuras de soldadura e aos pontos
de dobra é de 3 x D ou, ho minimo, 100 mm.
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% Espaco horizontal necessario para o manipulo
| a o4 Tamanho [polegadas] a [mm]
s y
2
s 150
= %
% ot s N
7 1
7 1V
7 195
/ % 1%
7% 2
Espaco vertical necessario para o manipulo
Tamanho [polegadas] a [mm]
Yo
150
%
1
1V
195
1%
2
Distancias minimas entre duas valvulas de esfera
Tamanho [polegadas] a [mm]
Yo 180
Y% 180
1 230
1V 235
1% 240
2 240
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Manuseamento

Espago necessario tipo 2 (PT2), PT3-EH, PT3-AH, Pressgun 4B, 4E, 5,
6, 6B, 6 Plus

D % % % 1
a [mm] 30 30 35 45
b [mm] 70 70 80 95

Espaco necessario Picco, Pressgun Picco, Pressgun Picco 6, 6 Plus

D % Y %
a [mm] 30 30 35
b [mm] 70 70 80

Espago necessario para colares de prensar D¥2-2

D Ve % 1% 1% 2
a [mm] 60 65 95 105 105
b [mm] 75 85 125 135 140

Espacgo necessario PT1, tipo 2 (PT2), PT3-EH, PT3-AH, Pressgun 4B,
4E, 5, 6, 6B, 6 Plus

D % Yo % 1
a [mm] 35 35 40 50
b [mm] 80 80 90 105
c [mm] 50 50 55 65

Espago necessario Picco, Pressgun Picco, Pressgun Picco 6, 6 Plus

D % Yo %
a [mm] 60 60 65
b [mm] 75 75 85
c [mm] 80 80 80
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Distancia da parede

Espago necessario para colares de prensar D2-2

D % % 1% 1%
a [mm] 60 65 95 105
b [mm] 75 85 125 135
¢ [mm] 80 80 80 80

Distancia minima com mordentes de prensar D%-1

Maquina de prensar amin [mm]
Tipo 2 (PT2)
Tipo PT3-EH
Tipo PT3-AH

Pressgun 4E / 4B 50

Pressgun 5

Pressgun 6 / 6B / 6 Plus
Picco / Pressgun Picco

50
Pressgun Picco 6, 6 Plus

Distancia minima com colares de prensar D¥2-2
Méaquina de prensar @min [Mm]
Tipo 2 (PT2)
Tipo PT3-EH
Tipo PT3-AH
Pressgun 4E / 4B 20

Pressgun 5

Pressgun 6 / 6B / 6 Plus

Picco / Pressgun Picco
20

Pressgun Picco 6, 6 Plus

Conexdes de prensar da Easytopvalvula de esfera Megapress S de 3 pegas

Manuseamento

105
140
80
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Distancia entre as prensagens

Medidas Z

Manuseamento

AVISO!

Conexoes de prensar nao estanques devido
a tubos demasiado curtos!

Quando dois acessorios de prensar tém de ser colocados
num tubo sem distancia entre si, o tubo ndo pode ser
demasiado curto. Se ao prensar, o tubo nao for inserido
até a profundidade de insergao prevista no acessorio de
prensar, a conexao de prensar pode ficar ndo estanque.

Distancia minima com mordentes de prensar D%-1
D [polegadas] @min [Mm]
%
Ve
34
1

Distancia minima com colares de prensar D¥2-2

D [polegadas] @min [Mm]
Y2
%
1% 15
1%
2

Encontra as medidas Z na pagina do produto correspondente no cata-
logo online.

3.3.4 Ferramentas necessarias

Conexdes de prensar da Easytopvalvula de esfera Megapress S de 3 pegas

AVISO!

Os acessorios de prensar Megapress S s6 podem ser
prensados com colares e mordentes de prensar Mega-
press. Os colares de prensar e os mordentes de prensar
dos sistemas de acessorios de prensar metalicos Viega

Profipress, Sanpress, Sanpress Inox e Prestabo ndo
podem ser utilizados.
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Possibilidades de combinagédo de maquinas de prensar e mordentes de prensar

Maquinas de prensar

Tipo 2 (PT2)

PT3 EH/AH
Pressgun 4 /5
Pressgun 6 / 6 Plus

Tipo 2 (PT2)

PT3 EH
Pressgun4/5
Pressgun 6 / 6 Plus

Picco
Pressgun Picco

Pressgun 6 / 6 Plus

Mordentes de prensar

DN10-DN25
modelo 4299.9

DN10 e DN15
modelo 4284.9

Colares de prensar

DN15 modelo 4296.1,
com mordente articulado
Z1 modelo 2296.2

DN32 a DN50

modelo 4296.1, com
mordente articulado Z2
modelo 2296.2

DN65 a DN100

modelo 4296.1XL, com
Pressgun-Press Booster
modelo4296.4XL

DN15 modelo 4296.1,
com mordente articulado
P1 modelo 2496.1

Manuseamento

Conjunto

Mordentes de prensa
DN15 a DN25, colares de
prensar DN32 a DN50,
mordente articulado Z2
modelo 4299.61

Colar de prensar DN65 e
Pressgun-Press Booster
modelo 4296.2XL

Colares de prensar
DN80 e DN100
modelo4296.5XL

Para a criagdo de uma conexdo de prensar sd0 necessarias as
seguintes ferramentas:

B Corta tubos ou serra de metal de dentes finos
ou rebarbadora
ou serra de cortes com velocidade de corte lenta

B Rebarbador ou lima de meia-cana e lapis de cor para marcar

B Maquina de prensar com forca de prensagem constante

B Mordente de prensar (D3%-1) ou colar de prensar (D¥2— 2) com o
respetivo mordente articulado, adequado para o didmetro do tubo e
com perfil adequado

Fig. 8: Mordentes de prensar Megapress

Conexdes de prensar da Easytopvalvula de esfera Megapress S de 3 pegas
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m Manuseamento

Fig. 9: Colares de prensar Megapress com mordente articulado

) Para prensar, a Viega recomenda a utilizacao
I das ferramentas do sistema Viega.
As ferramentas de prensar do sistema Viega foram espe-
cialmente desenvolvidas e adaptadas para processar os
sistemas de acessorios de prensar Viega.

3.4 Montagem

Substituicao permitida dos o-rings

Nota importante

Os o-rings nos acessorios de prensar, com as suas carac-
teristicas especificas do material, estao adaptados aos
respetivos fluidos ou areas de aplicacao dos sistemas de
tubagens e geralmente sé estao certificados para tal.

Por norma, a substituicdo de um o-ring é permitida. O
o-ring tem de ser substituido por uma peca sobressalente
adegquada para a finalidade prevista & «Regulamentos

da secc¢ao: o-rings» na pagina 6. A utilizagao de outros
o-rings ndo € permitida.

Quando o o-ring redondo no acessorio de prensar esta claramente

danificado, tem de ser substituido por um o-ring redondo Viega de
substituicdo do mesmo material.
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3.4.1  Substituir o-rings com conexoes de prensar

CUIDADO!
Perigo de ferimentos devido a arestas afi-
adas

Por cima do o-ring existe um anel de fixagdo de arestas
afiadas (ver seta). Na substituicdo do o-ring existe o
perigo de ferimentos por corte.

B N3ao agarre no acessorio de prensar com as maos des-

protegidas.
Fig. 10: Anel de fixacao
Retirar o o-ring
o Nao utilize objetos pontiagudos ou afiados para retirar o
I 0-ring que possam danificar este ou a canelura.

B Retirar o o-ring da canelura. Proceder cuidadosamente para que o
assento do o-ring nao fique danificado.
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Colocar o o-ring

I Colocar um o-ring novo e intacto na canelura.

Ter atencéo para que o o-ring ndo seja danificado pelo anel de
fixacdo.

I Assegurar que o 0-ring se encontra totalmente na canelura.

B No acessorio de prensar encontra-se o o-ring correto.
FKM = preto mate
B O o-ring, o0 anel de separacéo e o anel de fixagdo estao intactos.

B O o-ring, o0 anel de separacéo e o anel de fixagdo encontram-se
totalmente na canelura.

3.4.2 Cortar os tubos a medida

AVISO!

Conexoes de prensar nao estanques devido
a material danificado

As conexodes de prensar podem ficar nao estanques
devido a tubos ou o-rings danificados.

Observe as seguintes indicagdes para evitar danos nos
tubos e o-rings:

B Para cortar a medida nao utilize magaricos de corte.

B Nao utilize lubrificantes nem 6leos (como p. ex. dleo de
corte).

Para informagdes relativas as ferramentas, ver também & Capitulo 3.3.4
«Ferramentas necessarias» na pagina 25.

Conexdes de prensar da Easytopvalvula de esfera Megapress S de 3 pegas 29



° Manuseamento
viega

I Cortar o tubo perpendicularmente com um corta tubos, uma rebar-
badora ou uma serra de metal de dentes finos.

No processo, evitar sulcos na superficie do tubo.

3.4.3 Rebarbar os tubos

Apds o corte, as extremidades dos tubos tém de ser rebarbadas cuida-
dosamente por dentro e por fora.

Com o rebarbar é evitado que o o-ring fique danificado ou que o aces-
soério de prensar fique inclinado na montagem. A Viega recomenda a
utilizacdo de um rebarbador.

B < D1% (modelo 2292.2)
B D2 (modelo 2292.4XL)

AVISO!
Danos devido a ferramenta errada!

Para rebarbar, nao utilize discos de rebarbar ou outra
ferramenta idéntica. Dessa forma, os tubos podem ficar
danificados.

I Apertar o tubo no torno de aperto.

I Ao apertar, manter no minimo 100 mm de distancia (a) em relacao a
extremidade do tubo.

As extremidades do tubo ndo podem ficar deformadas ou danifi-
cadas.
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I®» Rebarbar no interior e exterior do tubo.

3.4.4 Prensar aligacao

B» Remover com uma escova de ac¢o, um velo de limpeza ou uma
folha de lixa as particulas de sujidade ou ferrugem soltas na area da
prensagem.

Pré-requisitos:
B A extremidade do tubo néo esta deformada ou danificada.
B O tubo estéd rebarbado.
B No acessorio de prensar encontra-se o o-ring correto.
FKM = preto mate
B O o-ring, o anel de separacéo e o anel de fixagao estao intactos.

B O o-ring, 0 anel de separacédo e o anel de fixagdo encontram-se
totalmente na canelura.
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B Medir e marcar a profundidade de insercao.

D [polegadas]

%
Va
%
1
1%
1%
2

24
27
29
34
46
48
50

Manuseamento

Profundidade de insercéo [mm]

I Inserir 0 acessério de prensar no tubo até a profundidade de
inser¢do marcada. Nao inclinar o acessoério de prensar.
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Prensar com mordente de prensar com D < 1

I Colocar o mordente de prensar (D < 1) na maquina de prensar e
inserir o pino de retengéo até engatar.

INFO! Observar o manual da ferramenta de prensar!

I Abrir o mordente de prensar e colocar num angulo reto sobre o
acessorio de prensar.

Controlar a profundidade de inser¢ao com base na marcacgao.

B Assegurar que o mordente de prensar esta assente no centro da
canelura do acessorio de prensar.

B Realizar o processo de prensar.

Abrir e retirar o mordente de prensar.

B Remover os autocolantes de controlo.

[ Aligacao esta identificada como prensada.
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Prensar com colares de prensar com D2-2

3.4.5 Teste de estanquidade

Encaixar o mordente articulado na maquina de prensar e inserir o
pino de retencao até engatar.

INFO! Observar o manual da ferramenta de prensar!

Colocar o colar de prensar no acessorio de prensar. O colar de
prensar tem de cobrir totalmente o anel que se encontra na posicao
mais exterior do acessodrio de prensar.

Encaixar o mordente articulado no alojamento do colar de prensar.
Controlar a profundidade de insercao com base na marcacgao.

Assegurar que o colar de prensar esta assente no centro da cane-
lura do acessoério de prensar.

Realizar o processo de prensar.
Abrir o mordente articulado e retirar o colar de prensar.
Remover os autocolantes de controlo.

[ Aligacéo esta identificada como prensada.

Antes da colocacdo em funcionamento, o instalador tem de realizar um
teste de estanquidade.

Realizar este teste em instalagdes ja terminadas, mas ainda encas-
tradas.

Respeitar as diretivas aplicaveis, ver & «Regulamentos da seccio: teste
de estanquidade» na pagina 6.

O teste de estanquidade também deve ser realizado de acordo com as
diretivas aplicaveis para instalacdes de agua nio potavel, ver & «Regu-
lamentos da seccéo: teste de estanquidade» na pdgina 6.

o Adicionalmente, verifique a estanqueidade externa na

I caixa de empanque e nas unides de flange da valvula de
esfera. No caso de se verificar uma nao estanqueidade,
veja as informacgoes sobre estanqueidade, ver % Capitulo
3.5 «Inspec¢ao» na pdgina 35.

Documentar o resultado.
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Apos a realizagdo de um teste de estanquidade com
agua, a instalacao tem de permanecer completamente
cheia com agua, a fim de evitar corrosao.

Respeitar os requisitos relativos a agua de enchimento
e de reposicao de acordo com as diretivas aplicaveis,
ver & «Regulamentos da secgdo: teste de estanquidade>

na pagina 6.
3.5 Inspecao
o Informe o comprador ou operador da instalagao, de que é
I necessario fazer uma inspegcédo uma vez por ano.
Estanquidade exterior B Verifigue a estanqueidade da valvula de esfera na caixa de

empanque e nas unides de flange.

Caso se verifique uma ndo estanqueidade na unido de flange,
aperte lentamente as cavilhas roscadas em cruz, até que se veri-
fique a sua estanqueidade.

Caso se verifique uma ndo estanqueidade na caixa de empanque,
aperte lentamente a caixa de empanque em cruz, até que se veri-
figue a sua estanqueidade, ver & Capitulo 3.5.2 «Reajustar a
caixa de empanque» na pagina 42.

I Efetue um teste de funcionamento apds impermeabilizar.

Caso a valvula de esfera nao acione ou acione com dificul-
dade apds o seu aperto, substitua as vedagdes na pega cen-
tral, ver & Capitulo 3.5.1 «Substituir o-rings na peca central»
na pagina 36.
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3.5.1 Substituir o-rings na peca central

o Para a substituicdo dos o-rings € necessario um kit de
I reparacdo , modelo 4275.9XL, numa dimensao correspon-
dente a valvula de esfera.

AVISO!
Apos a desmontagem guarde as pegas interiores de

forma a que estejam protegidas contra sujidade e danos.

Antes da montagem verifique as pegas interiores quanto a
sujidade e danos. Caso seja necessario limpe os compo-
nentes.

I Feche a tubagem de alimentacéao, proteja-a contra abertura ndo
autorizada e esvazie a secéo da tubagem.

I Abrir a valvula de esfera.

B Desmontar a pega.

I Desaperte a caixa de recheio com uma chave de fendas aberta.

\l;.\
1eg

}‘))ll)’-

T = P
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B Soltar as unides flangeadas.

B Remover os parafusos roscados.

I Retirar lateralmente a peca central da valvula de esfera.

AVISO! Para garantir a funcao da valvula de esfera apés a
substituicao das vedacgoes, de seguida, a peca central deve
ser montada na mesma posi¢cao em que se encontrava na
sua desmontagem.

B Retirar as vedagdes PTFE antigas e deitar fora.

Conexdes de prensar da Easytopvalvula de esfera Megapress S de 3 pegas
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I Rodar a esfera em 90°.

I Retirar a esfera.

B Limpar a esfera.

I Desenroscar a caixa de empanque.

‘ B Empurre para fora o eixo de comutagdo de cima para baixo.
1
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B Substituir a vedagao do eixo de comutagao.

Q B Deitar a vedagao antiga fora.

AVISO! Nao é possivel retirar a vedacio sem a destruir. Antes
da desmontagem verifique se tem uma vedacao suplente.

I Retirar a vedagcao com uma ferramenta adequada e substituir.

I Deitar a vedacgao antiga fora.

I Aperte a caixa de empanque com a mao.

B Inserir 0 eixo de comutacgdo pela parte inferior com uma vedagcéao
2 nova.

INFO! A haste deve apontar para o sentido de fluxo.
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B Voltar a introduzir a esfera limpa.

(!

it

I Rodar a esfera em 90° (abrir valvula de esfera).

I Aperte a caixa de empanque com uma chave.

I Introduzir as vedagdes PTFE na peca central.

AVISO! Certifique-se de que insere ambas as vedacdes.

B Inserir a peca central.

AVISO! Para garantir a funcédo da valvula de esfera, a peca
central deve ser montada na mesma posicao em que se
encontrava na sua desmontagem.
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I Inserir os parafusos roscados e aperta-los manualmente em cruz.

AVISO! Nao se esqueca de inserir as anilhas.

Coloque a pega de forma solta.

Para centrar as vedagdes e a peca de encaixe, rodar a esfera em
90° (bloqueio fechado).

Verificar se a flange e a peca central se encontram alinhadas.

Rodar a esfera para tras em 90° (bloqueio aberto).

Voltar a retirar a pega.

I Apertar os parafusos roscados em cruz.

Respeite o binario maximo ao apertar.

2 AVISO!
“ N=3
. s V)
;w w )))))))) Bin4rios
p—
S ke I SW (Polegadas) Y % 1 1% 1% 2
j Binario max. (Nm) 10 20 20 30 30 30

B Montar a pega.

AVISO! Para garantir a funcao da valvula de esfera, o
manipulo deve ser montado na mesma posicao em que se
encontrava na sua desmontagem. Teste a funcao da rotacao
em 90° apds a montagem.

B Colocar a arruela de mola e apertar a porca com uma chave de
porcas. Note-se a largura entre apartamentos.
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I Apos a substituicdo da pecga centrar, efetuar um teste de estanqui-
dade.

Caso se verifigue uma ndo estanqueidade da caixa de empanque:

Apertar cuidadosamente a caixa de empanque até que se verifique
a sua estanqueidade, ver & Capitulo 3.5.2 «Reajustar a caixa de

empanque» na pagina 42.

Caso se verifique uma ndo estanqueidade no flange: Apertar os
parafusos em cruz até que se verifique a sua estanqueidade.

3.5.2 Reajustar a caixa de empanque

I Colocar a chave de bocas na caixa de empanque.

I Apertar cuidadosamente a caixa de empanque até que se verifique
a sua estanqueidade.

I Testar o binario de funcionamento da valvula de esfera.

3.6 Eliminacao

Separar o produto e a embalagem dos mesmos grupos de material (p.
ex. papel, metais, sintéticos ou metais ndo-ferrosos) e elimina-los de
acordo com a legislagcéo nacional valida.
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