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1.1

1.2

Sanpress XL

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

1.3

Sanpress XL

Sobre este manual de instrugdes

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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2.1

Informagao sobre o produto

Normas e regulamentos

Informacéo sobre o produto

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.

Regulamento da secc¢ao: Utilizacao adequada

Ambito de aplicagédo/indicagdo

Criacao de instalagbes de agua
potavel

Criacao de instalagbes de agua
potavel

Conjunto de regras para selecéo
de material

Conjunto de regras para selecéo
de material

Regulamentos da seccéao: areas de aplicacao

Sanpress XL

Ambito de aplicagdo/indicagdo

Planeamento, instalac&o, ope-
racdo e manutencdo de sistemas
de protegéo contra incéndios

Planeamento, execucgéo, ope-
racdo e manutencédo de instala-
¢des de agua potavel

Planeamento, execucgéo, ope-
racdo e manutencédo de instala-
¢des de agua potavel

Planeamento, execucéo, ope-
racdo e manutencéo de instala-
¢oes de agua potavel

Planeamento, execucéo, ope-
racdo e manutencéo de instala-
¢oes de agua potavel

Regulamento aplicavel na Ale-
manha

DIN 1988-200

EN 806-2

DIN EN 12502-1

Metall-Bewertungsgrundlage
(UBA)

Regulamento aplicavel na Ale-
manha

DIN 14462

DIN EN 1717

DIN 1988

VDI/DVGW 6023

Trinkwasserverordnung (TrinkwV)


https://www.viega.pt/normas

m Informacéo sobre o produto

Regulamentos da seccao: fluidos

Ambito de aplicagdo/indicagdo Regulamento aplicavel na Ale-
manha

Aptidao para agua potavel DIN 1988-200

Aptidao para agua potavel EN 806-2

Aptidao para agua de aqueci- VDI-Richtlinie 2035, folha 1 e folha

mento em sistemas de aqueci- 2

mento com bomba de agua

quente

Regulamentos da seccao: o-rings

Ambito de aplicagdo/indicagéo Regulamento aplicavel na Ale-
manha

Area de aplicagdo do o-ring DIN EN 12828

emEPDM

B Aquecimento

Regulamentos da secc¢ao: corrosao

Ambito de aplicagdo/indicagdo Regulamento aplicavel na Ale-
manha

Regulamento para protegdo anti-  DIN EN 806-2
corrosao exterior

Regulamento para protegédo anti-  DIN 1988-200
corrosao exterior

Criacao de instalacdes de agua DIN 1988-200
potavel

Criacao de instalacdes de agua DIN EN 806-2
potavel

Conjunto de regras para selecdo  DIN EN 12502-1
de material

Regulamentos da seccao: armazenamento

Ambito de aplicagdo/indicagdo Regulamento aplicavel na Ale-
manha

Requisitos relativos ao armazena- DIN EN 806-4, Capitulo 4.2
mento dos materiais

Sanpress XL 6



Regulamentos da seccao: estabelecer uma uniao de flange
Ambito de aplicagdo/indicagdo

Qualificacao de pessoal para a
montagem de unides de flange

Determinacao de bindrios de
aperto

Regulamentos da seccao: teste de estanquidade
Ambito de aplicagado/indicagdo
Teste em instalagdes ja termi-

nadas, mas antes de serem
encastradas

Teste de estanquidade para sis-
temas de agua potavel

Regulamentos da sec¢ao: manutencao

Ambito de aplicagdo/indicacio

Operagao e manutencao de insta-

lacdes de agua potavel

2.2 Utilizacao adequada

Informacéo sobre o produto

Regulamento aplicavel na Ale-
manha

VDI-Richtlinie 2290

DIN EN 1591-1

Regulamento aplicavel na Ale-
manha

DIN EN 806-4

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

Regulamento aplicavel na Ale-
manha

DIN EN 806-5

o O sistema de acessoérios de prensar é adequado para a

I criagédo de instalagdes de agua potavel de acordo com
as diretivas aplicaveis, sob cumprimento da selecao do
material de acordo as diretivas aplicaveis e conforme a
base de avaliacao de materiais metdlicos em contacto
com agua potavel do Servico Federal do Ambiente (UBA),
ver & «Regulamento da secgdo: Utilizacado adequada>»
na pdgina 5. Em caso de utilizacdo para outras areas de
aplicacao e em caso de duvida sobre a selecao correta de
materiais, contacte a Viega.

2.2.1 Areas de aplicacdo

O sistema de acessorios de prensar foi concebido para a pressao

nominal PN 16.

A utilizac&o é possivel nas seguintes areas, entre outras:

Sanpress XL



Instalacao de agua potavel

Manutencao

O-ring

Sanpress XL

Informacéo sobre o produto

Instalacdes de agua potavel
Instalacdes industriais e de aquecimento
Sistemas de protecdo contra incéndios, ver & «Regulamentos da
seccdo: areas de aplicagdo» na pagina 5
do tipo humido
humido/seco
do tipo seco
Sistema de energia solar com coletores planos
Sistemas de energia solar com coletores de vacuo (apenas com
o-ring em FKM)
Equipamentos de ar comprimido

Sistemas de abastecimento de aquecimento urbano em circuitos
secundarios

Sistemas de vapor de baixa pressao (apenas com o-ring em FKM)
Condutas de agua de refrigeracao (circuito fechado)

Oficinas de pintura (apenas com componentes sem substancias pre-
judiciais a pintura)

Para informagdes sobre campos de utilizacdo dos elementos de
vedagao ver & Capitulo 2.3.4 «O-rings» na pagina 13.

Para o planeamento, execucéo, operacédo e manutengao de instalagcdes
de agua potavel, respeitar as diretivas aplicaveis, ver & «Regulamentos
da secc¢do: areas de aplicagdo» na pagina 5.

Informe o comprador ou operador da instalacdo de agua potavel, que
a mesma devera ser sujeita regularmente a uma manutencao, ver
& «Regulamentos da secgéo: areas de aplicacdo» na pdgina 5.

Para instalacdes de agua potavel sé esta homologado o o-ring em
EPDM. N&o utilizar quaisquer outros o-rings.
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2.3
2.3.1

2.3.2

Sanpress XL

Fluidos

Informacéo sobre o produto

O sistema é adequado, entre outros, para os seguintes fluidos:

Diretivas aplicaveis, ver & «Regulamentos da secc¢ao: fluidos»
na pdgina 6.
® Agua potavel

concentragdo maxima de cloreto 250 mg/I

® Agua de aquecimento para sistemas de aquecimento com bomba de
agua quente

B Ar comprimido segundo a especificagdo dos o-rings utilizados
EPDM com concentragao de 6leo < 25 mg/m?3
FKM com concentracéo de 6leo = 25 mg/m?

B Anticongelantes, solugdes refrigerantes com uma concentragéo de
até 50 %

B Vapor nos sistemas de vapor de baixa presséo (apenas com o-ring
em FKM)

Descricao do produto

Vista geral

Tubos

O sistema de tubagem é composto por acessorios de prensar junta-
mente com tubos de acgo inoxidavel e as ferramentas de prensar ade-
quadas aos mesmos.

Fig. 1: Acessoério de prensar Sanpress XL

Os componentes do sistema estao disponiveis nas seguintes dimen-
sOes: d76,1/88,9/108,0.

Do sistema descrito estdo disponiveis os seguintes tubos:



Sanpress XL

Informacéo sobre o produto

Tipodetubo  Tubo de ago inoxidavel  Tubo de ago inoxidavel

1.4401 1.4521
d 76,1/88,9/108,0
Areas de apli- Instalagdes de agua Instalacdes de agua
cacao potavel e de gas’? potavel?

1.4401 (X5CrNiMo 1.4521 (X2CrMoTi 18-2)
17-12-2), com 2,3 % de
molibdénio para uma
resisténcia superior

N.° de material

Valor PRE 241 241

Identificacéo do — traco verde

tubo

Tampao de pro- amarelo verde

tecao
" Instalagdes de gas apenas em combinagdo com acessorios de
prensar Sanpress Inox G XL-

2) Para obter dados mais precisos consultar as areas de aplicacdo de
sistemas de instalagdo metalicos.

Dados caracteristicos de um tubo Sanpress XL (1.4401 e 1.4521)

d x s [mm] Volume por metro de  Peso do tubo [kg/m]
tubo [I/m]

76,1 x2,0 4,08 3,70

88,9x2,0 5,66 4,34

108,0x 2,0 8,49 5,30
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Disposicao da tubagem e fixacao

Dilatacao

Sanpress XL

Informacéo sobre o produto

Para a fixagao dos tubos, utilizar exclusivamente bragadeiras para tubos
com insercdes de protecado 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.

Respeitar a distancia para os acessorios de prensar.

B Ter em atencao a direcdo da dilatagdo: planear os pontos fixos e
deslizantes.

Certifique-se de que fixa as tubagens e as desacopla da estrutura de
modo a que estas ndo possam transmitir quaisquer ruidos da estru-
tura causados pela dilatagcao térmica, bem como possiveis picos de
pressao, para a estrutura ou outros componentes.

Respeitar as seguintes distancias de fixagao:

Distancia entre as bragadeiras para tubos

d [mm] Distancia de fixagédo
das bragadeiras para tubos [m]
76,1 4,25
88,9 4,75
108,0 5,00

As tubagens dilatam quando aquecem. A dilatacao térmica depende do
material. As alteracbes do comprimento provocam tensdes dentro da
instalacdo. Estas tensbes 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 dilatagdo

Coeficiente de dilatagdo térmica dos diferentes materiais de tubo

Material Coeficiente de Exemplo:
dilatagdo térmica  dilatagdo com um comprimento
a do tubo C =20 m e A9 =50 K
[mm/mK] [mm]
Aco inoxi- 0,0165 16,5
davel 1.4401
Aco inoxi- 0,0104 10,4
davel 1.4521
Cobre 0,0166 16,6

11



m Informacéo sobre o produto
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Fig. 2: Dilatacao de tubos Sanpress

1 - Dilatagao ~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:

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

Sanpress XL 12




Informacéo sobre o produto

2.3.3 Acessorios de prensar

Fig. 3: Acessoérios de prensar

SC-Contur

Fig. 4: SC-Contur

2.3.4 O-rings

Sanpress XL

Nos acessorios de prensar Sanpress XL existe um o-ring e um anel
de fixagdo em duas caneluras distintamente separadas do acessério
de prensar. Ao prensar, o anel de corte crava-se no tubo assegurando
assim uma ligagao potente.

Os acessorios 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 nao
prensado. Assim, as ligagdes 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)

Os acessorios de prensar vém equipados de fabrica com o-rings em
EPDM. Para areas de aplicagdo com temperaturas mais elevadas, como
p. ex. nos sistemas de aquecimento urbano ou nos sistemas de vapor
de baixa pressdo, os acessoérios de prensar tém de ser equipados com
o-rings em FKM.

Os o-rings podem ser distinguidos do seguinte modo:

B Os o-rings em EPDM s&o pretos brilhantes.
B Os o-rings em FKM sao pretos mate.

AVISO!
S6 podem ser utilizados os o-rings do modelo 2286XL ou
2289XL.

13



Area de aplicacdo do o-ring em EPDM

Area de apli-
cacédo

Area de apli-
cacao

Temperatura de
Servico [Tmaxd

Observacoes

Agua potavel

todas as sec-
¢oes da
tubagem

80 °C

segundo as
diretivas aplica-
veis®

Pmax: 1,0 MPa
Tmax: 95 °C

tmax: < 60 min

) Requer acordo com a Viega.

Aquecimento

Sistema de
aquecimento
com bomba de
agua quente

105 °C

segundo as
diretivas aplica-
veis?
Tax: 105 °C

Sistemas de
energia solar

Circuito solar

para painéis
planos

2 ver & «Regulamentos da secg¢éo: o-rings» na pagina 6

Informacéo sobre o produto

Ar comprimido

todas as sec-
¢oes da
tubagem

60 °C

seco, teor de

6leo < 25 mg/m?3

4)

Gases técnicos

todas as sec-
¢oes da
tubagem

3 ver & «Regulamento da seccéo: Utilizacdo adequada» na pagina 5

4 ver também o documento "Areas de aplicacdo de sistemas de instalacdo metalicos" na pagina de internet

Viega

Area de aplicacdo do o-ring em FKM

Area de aplicagéo

Utilizacdo

Temperatura de servico

[Tmax]

Pressao de servico [Pl

Observacgoes

Aquecimento urbano

Sistemas de abasteci-
mento de aquecimento
urbano em circuitos
secundarios

140 °C

1,6 MPa (16 bar)

Para assegurar que a
instalacdo é instalada
de acordo com as espe-
cificacoes da empresa
abastecedora, consultar
a empresa abastecedora
antes da instalacao.

) Requer acordo com a Viega.

Sistemas de energia solar

Circuito solar

0,6 MPa (6 bar)

Para tubos coletores a
vacuo

2)

Ar comprimido

todas as seccdes da
tubagem

60 °C

1,6 MPa (16 bar)

do tipo seco

2)

2 ver também o documento "Areas de aplicagdo de sistemas de instalacdo metalicos" na pagina de internet

Viega

Sanpress XL
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2.3.5

Informacéo sobre o produto

Os materiais de vedacao do sistema de acessorios de
prensar estao sujeitos ao envelhecimento térmico, que
depende da temperatura do meio e do tempo de funcio-
namento. Quanto mais alta for a temperatura do meio,
mais rapido progride o envelhecimento térmico do mate-
rial de vedac&o. No caso de condi¢cdes de funcionamento
especiais, por exemplo, sistemas de recuperacéo de calor
industriais, € necessaria uma comparagao das especifica-
¢oes do fabricante do aparelho com as especificagdes do
sistema de acessoérios de prensar.

Antes da utilizacao do sistema de acessorios de prensar
no exterior das areas de aplicagcao descritas ou em caso
de divida sobre a escolha correta do material, contacte a
Viega.

Identificagoes nos componentes

Identificacao do tubo

2.3.6

Sanpress XL

Instalacoes mistas

As identificagcdes dos tubos contém dados importantes sobre a quali-
dade do material e fabrico dos tubos. O seu significado é o seguinte:

Fabricante

Nome do sistema

Material do tubo
Homologacdes e certificagdes
Dimensao

Identificagdo do fornecedor
Data de fabrico

Numero de lote

Marcagao CE

DOP e numero DOP

Norma de fabrico

Nas instalagdes de agua potavel, os diferentes metais dos compo-
nentes da tubagem podem prejudicar-se mutuamente e p. ex. causar
corrosdo. Por esse motivo, ndo é possivel ligar p. ex. casquilhos em
aco inoxidavel diretamente com tubos ou acessérios de roscar em aco
galvanizado.

Os componentes em ago inoxidavel e aco galvanizado
nao podem ser ligados diretamente, neste caso, séo reco-
mendados acessérios de roscar e de unido em bronze/
bronze de silicio.

15



2.4
2.4.1

Sanpress XL

Informacéo sobre o produto

Em caso de dividas sobre este assunto, contacte a Viega.

Informacoes de utilizacao

Corrosao

O sistema de acessorios de prensar deve ser protegido contra elevadas
concentracdes de cloreto, tanto no proprio fluido como de efeitos exte-
riores.

As concentragoes de cloreto demasiado elevadas podem originar cor-
rosdo nos sistemas de ago inoxidavel.

Evitar o contacto externo com materiais que contenham cloreto:

B Os materiais de isolamento ndo podem ter uma percentagem mas-
sica superior a 0,05% de ides de cloreto soluveis em agua.

B As insercdes de protecao acustica das bracadeiras para tubos nao
podem conter cloretos lixiviaveis.

B Os tubos de ago inoxidavel ndo podem entrar em contacto com
materiais de construcdo ou argamassas com cloretos.

Se for necessaria uma protegao anticorrosao exterior, tém de ser res-
peitadas as diretivas aplicaveis, ver & «Regulamentos da secgdo: cor-
ros&o» na pagina 6.

o O sistema de acessorios de prensar é adequado para a

I criagao de instalagdes de agua potavel de acordo com as
diretivas aplicaveis sob cumprimento da selecao do mate-
rial de acordo com as diretivas aplicaveis, ver % «Regula-
mentos da secg¢do: corrosao» na pagina 6. Em caso de
utilizacao para outras areas de aplicagcao e em caso de
duvida sobre a selegao correta de materiais, dirija-se ao
Service Center da Viega.

A concentragéo de cloreto no fluido ndo pode ultrapassar
um valor maximo de 250 mg/I.

Este cloreto ndo é um produto de desinfecdo, mas sim
um elemento do sal marinho e do sal comum (cloreto de
sédio).

16



3

3.1

3.2

3.3
3.3.1

Manuseamento

Manuseamento

No transporte dos tubos ter em atencéo o seguinte:

Transporte
||
|
| |
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 tampodes de protecao nas extremidades dos tubos
e remové-los apenas imediatamente antes da montagem. As extre-
midades dos tubos danificadas ja ndo podem ser prensadas.

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

Armazenar os componentes num local limpo e seco.

N&o 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 nao for possivel o armazenamento separado, armazenar os tama-
nhos pequenos sobre os tamanhos grandes.

Limpar a superficie apenas com produto de limpeza para ago inoxi-
davel.

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

Informacoes de montagem
Indicacoes de montagem

Verificar os componentes do sistema

Sanpress XL

Os componentes do sistema podem ter sido danificados durante o
transporte e 0 armazenamento.

Verificar todas as pecas.

Substituir os componentes danificados.

Nao reparar os componentes danificados.

Os componentes sujos ndo podem ser instalados.

17



m Manuseamento

3.3.2 Compensacao de potencial

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 tensdo 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
compensagao de potencial.

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

3.3.3 Substituicao permitida dos o-rings

® Nota importante

I Os o-rings nos acessorios de prensar, com as suas carac-
teristicas especificas do material, estdo adaptados aos
respetivos fluidos ou areas de aplicagdo dos sistemas de
tubagens e geralmente s6 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
adequada para a finalidade prevista & Capitulo 2.3.4 «O-
-rings» na pdgina 13. A utilizagao de outros o-rings nao é
permitida.

A substituicao de um o-ring é permitida nas seguintes situacdes:

B quando o o-ring no acessodrio de prensar esta claramente danificado
e tem de ser substituido por um o-ring sobressalente Viega para
Sanpress XL

B quando um o-ring em EPDM tem de ser substituido por um o-ring
em FKM (resisténcia mais elevada a temperatura, p. ex. para utili-
zagao industrial)

Sanpress XL 18



3.3.4 Espaco necessario e distancias

Prensar entre tubagens
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Distancia da parede

Tipo 2 (PT2)
Tipo PT3-EH
Tipo PT3-AH

Pressgun 4E / 4B

Pressgun 5

Sanpress XL

Pressgun 6 /6 B

76,1
90
185

76,1
90

185

130

Distancia minima com d76,1-108,0

Méquina de prensar

88,9
100
200

88,9
100
200
140

Manuseamento

108,0
110
215

108,0
110
215
155
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Distancia entre as prensagens

amin

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 ligacdo pode ficar ndo estanque.

Distancia minima com colares de prensar d76,1 a 108,0

d 8min [Mm]
76,1
88,9 0
108,0

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

logo online.

3.3.5 Ferramentas necessarias

Para a criagdo de uma conexao de prensar sdo necessarias as
seguintes ferramentas:

B Corta tubos ou serra de metal de dentes finos

B Rebarbador e lapis de cor para marcar

B Maquina de prensar com forga de prensagem constante de 32 kN
[ |

Corrente de prensar com mordente articulado para Sanpress XL
(modelo 2297.3XL)

com o respetivo mordente articulado, adequado para o didmetro do

tubo e com perfil adequado

Sanpress XL

Para prensar, a Viega recomenda a utilizacao
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.
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3.4 Montagem
3.4.1  Substituir o o-ring

CUIDADO!
Perigo de ferimentos devido a arestas afi-
adas

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

B N3o agarre no acessorio de prensar com as maos des-
protegidas.

Fig. 5: Anel de fixacao

Retirar o o-ring

o Nao utilize objetos pontiagudos ou afiados ao retirar o
I 0-ring que possam danificar este ou a canelura.

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

Colocar o o-ring

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

Ter atencado para que o o-ring nao seja danificado pelo anel de
fixacdo.

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

\
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3.4.2 Cortar os tubos a medida

AVISO!

Conexoes de prensar nao estanques devido
a material danificado!

As conexdes de prensar podem ficar ndo 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 discos de corte (rebar-
badora) ou macaricos de corte.

B Na&o utilize lubrificantes nem éleos (como p. ex. dleo de
corte).

Para informacodes relativas as ferramentas, ver também & Capitulo 3.3.5
«Ferramentas necessarias» na pagina 20.

I Cortar o tubo 0 mais quadrado possivel com um corta tubos ou
uma serra de metal de dentes finos para assegurar uma profundi-
dade de insercéo do tubo completa e uniforme.

No processo, evitar sulcos na superficie do tubo.

3.4.3 Rebarbar os tubos

Apos 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-
sorio de prensar fique inclinado na montagem. A Viega recomenda a
utilizacdo de um rebarbador (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.

Sanpress XL 22
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I Apertar o tubo no torno de aperto.

B 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.

I Rebarbar no interior e exterior do tubo.

3.4.4 Prensar aligacao

Pré-requisitos:

B A extremidade do tubo nao esta deformada ou danificada.

B O tubo esta rebarbado.

/y B No acessorio de prensar encontra-se o o-ring correto.
EPDM = preto brilhante

FKM = preto mate

Sanpress XL 23
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B O o-ring e o0 anel de fixacado estdo intactos.
B O o-ring e 0 anel de corte encontram-se totalmente na canelura.

B Medir a profundidade de insercdo no acessorio de prensar.

d [mm] Profundidade de insercéo [mm]
76,1 55
88,9 55
108,0 65

B Marcar a profundidade de insergéo no tubo.

I Inserir 0 acessério de prensar no tubo até a profundidade de
inser¢do marcada. Nao inclinar o acessoério de prensar.

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

INFO! Observe o manual da ferramenta de prensar.

I Colocar a corrente de prensar no acessoério de prensar. A corrente
de prensar tem de ficar totalmente alinhada com a aresta exterior do
acessorio de prensar.
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I Abrir o mordente articulado.

I Inserir o mordente do cabo no alojamento da corrente de prensar.
B Realizar o processo de prensar.

I Retirar o mordente do cabo e a corrente de prensar.

B Retirar a patilha de controlo.

[ Aligacao esta identificada como prensada.

3.4.5 Unioes de flange

No sistema de acessoérios de prensar mostrado, sdo possiveis unides
de flange nos tamanhos 76,1 a 108,0 mm, ou 2% a 4 polegadas.

Sanpress XL 25
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A montagem de unides de flange sé pode ser efetuada por pessoal
qualificado. A qualificacdo do pessoal para a montagem de unides de
flange pode ser realizada, por ex., com base nas diretivas aplicaveis,
ver & «Regulamentos da seccdo: estabelecer uma unido de flange»
na pdgina 7.

B Um periodo de formagao correspondente sobre montagem ade-
quada de unides de flange na formacao profissional (do pessoal de
trabalho/pessoal técnico especializado) com uma concluséo qualifi-
cada, bem como uma aplicagdo regular bem-sucedida, s&o conside-
radas provas suficientes.

B Conhecimentos especializados através de medidas de formacéo
tedrica e pratica devem ser transmitidos a outros colaboradores sem
a formacéo especializada adequada (por ex., pessoal operacional)
que montem unides de flange e isto deve ser documentado.

Anilhas planas
As vantagens da utilizagao de anilhas planas temperadas s&o:

B Superficie de fricgdo definida durante a montagem.

B Rugosidade definida durante o célculo e, deste modo, reducéo da
dispersao do binario de aperto, com o que se pode obter matemati-
camente uma maior forga de aparafusamento sextavado.

Tipos de flanges

Flange solto

B Aco, com revestimento pulverizado a preto
Conexao de prensar em bronze ou bronze silicio
Modelo 2259.5XL: 76,1 a 108,0 mm

Modelo 2259.3XL: 76,1 mm

[ |
[ |
[ |
B Modelo 2259.2XL: 2V2 a 4 polegadas

Fig. 6: Flange solto

Estabelecer uma uniao de flange

o Estabeleca sempre primeiro a uniao de flange e depois a
I conexao de prensar.
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B Se necessario, remover quaisquer revestimentos temporarios nas

superficies de vedacao do flange sem deixar quaisquer residuos
antes da montagem, utilizando agentes de limpeza e uma escova de
arame adequada.

AVISO! Ao substituir as vedacées, certificar-se de remover
completamente a vedacao antiga da superficie de vedacao
do flange sem danificar a superficie de vedacao do flange.

Assegurar que as superficies de vedacao do flange estejam limpas,
sem danos e niveladas. Em particular, ndo deve haver danos radiais
na superficie, tais como estrias ou pontos de impacto.

Os parafusos sextavados, porcas e anilhas planas devem estar
limpos, livres de danos e cumprir as especificagdes para o compri-
mento minimo dos parafusos sextavados e a classe de resisténcia,
ver & «Torques de aperto requeridos» na pagina 30.

Durante a desmontagem, substituir os parafusos sextavados,
porcas e anilhas planas removidos por novos se danificados.

A vedacéo deve estar limpa, intacta e seca. N&o utilizar colas e
pastas de montagem para vedacoes.

N&o reutilizar vedagdes usadas.

N&o utilizar vedagdes com dobras, pois representam um risco de
seguranca.

Assegurar que as vedacgdes estao livres de falhas e defeitos e que a
informagéo do fabricante é respeitada.

Lubrificar os seguintes elementos de flange com lubrificante ade-
quado:

B Rosca hexagonal de parafuso

B Anilha plana

B Assento da porca

AVISO! Observar as informacées do fabricante sobre a area de
aplicacao e faixa de temperaturas do lubrificante.
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Instalar e centrar o o-ring A montagem correta das unides de flange exige camadas de flanges
alinhadas paralelamente sem desvio central, que permitem que o o-ring
seja inserido na posicao correta sem danos.

B Pressionar as superficies de vedacao o suficiente, de modo que a
vedacao possa ser inserida sem forca e sem danos.

O distanciamento (hdo paralelismo das superficies de vedacao) antes
de apertar os parafusos sextavados é indcuo se o distanciamento per-
mitido ndo for excedido.

DN Distanciamento admissivel a-b
[mm]
65-100 0,6

B Eliminar o distanciamento do lado aberto (a).

B Em caso de duvida, aplicar os flanges sem inserir uma vedacao, a
titulo experimental, apertando os parafusos sextavados para obter

um paralelismo e uma distancia da superficie de vedagao de aprox.
12:1 7 10% do binario nominal.
|
<Q 1§j ___© [ O distanciamento é inadmissivel se a posi¢cao do flange nao
1 @E 1 puder ser alcangada sem grande esforco.
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fusos sextavados
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A ordem em que os parafusos sextavados e porcas sdo apertados
tem uma influéncia significativa na distribuicdo da for¢a que atua
sobre a vedacéo (pressao superficial). O aperto incorreto leva a uma
elevada dispersao das forgas de pré-tensao e pode resultar no nao
atingimento da pressao superficial minima requerida e até mesmo
em fugas.

Depois de apertar a porca, pelo menos dois mas ndao mais de cinco

passos da rosca devem sobressair da extremidade do parafuso sex-
tavado.

Pré-montar os parafusos sextavados manualmente, observando o

seguinte:

B |nstalar os parafusos sextavados de modo a que todas as
cabecas dos parafusos sextavados figuem de um lado da flange.

B Para flanges dispostos horizontalmente, inserir os parafusos sex-
tavados a partir de cima.

B Substituir os parafusos hexagonais rigidos por parafusos de fun-
cionamento suave.

A utilizacao simultanea de varias ferramentas de aperto é possivel.

Apertar todos os parafusos sextavados em cruz com 30% do torque
nominal de aperto.

Apertar todos os parafusos sextavados com 60 % do binario
nominal de aperto como no passo 1.

Apertar todos os parafusos sextavados com 100 % do binario
nominal de aperto como no passo 1.

Voltar a apertar todos os parafusos sextavados com o binario de
aperto nominal completo. Repetir este processo até as porcas ja
nao poderem ser rodadas quando o torque de aperto total for apli-
cado.
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Torques de aperto para unides de flanges Sanpress XL

Comprimento
Voo DN MEOK gy Tomieds  dopumecde Dassecerssi
vada [mm]
65 479 9541
2259.5XL 80 479 978"
100 480011°
2259.3XL 65 652 340" M16 125 70 8.8
65 641 597"
2259.2XL 80 641 603’
100 641 610"

' Para utilizagdo com o conjunto de montagem nuimero do artigo 494056

Soltar a uniao de flange

Antes de comegar a desmontar uma unido de flange existente, obter
uma autorizagao e uma licenca de trabalho da empresa responsavel, se
necessario, observando o seguinte:

Sanpress XL

A secc¢ao do sistema deve estar despressurizada e completamente
enxaguada.

Fixar pecas de instalacdo ou de fixagdo que nao sejam retidas sepa-
radamente antes de soltar a unidao de flange. Isto também se aplica a
sistemas de fixagdo, tais como ganchos e apoios de mola.

Comecgar a afrouxar os parafusos sextavados ou porcas do lado
virado para longe do corpo, soltar ligeiramente os parafusos sexta-
vados restantes e s6 desmontar completamente quando tiver sido
assegurado que ndo advém perigo do sistema de tubagem. Se uma
tubagem estiver sob tensdo, existe o risco de coice da tubagem.
Desapertar os parafusos sextavados ou porcas em cruz em pelo
menos duas passagens.

Fechar as extremidades abertas das meadas com bujdes cegos.
Transportar tubagens desmanteladas apenas em estado fechado.
Ao substituir as vedacgoes, certificar-se de remover completamente a
vedagéao antiga da superficie de vedagao do flange sem danificar a
superficie de vedacgao do flange.

AVISO!
Cuidado ao usar uma rebarbadora!

Ao soltar parafusos sextavados e porcas defeituosas com
a ajuda de uma rebarbadora, sdo produzidas faiscas que
podem queimar no material das tubagens e causar cor-
roséao.
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3.4.6 Teste de estanquidade

3.5 Manutencao

3.6 Eliminacao

Sanpress XL

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 secgdo: teste
de estanquidade» na pdgina 7.

O teste de estanquidade também deve ser realizado de acordo com as
diretivas aplicaveis para instalagdes de agua ndo potavel, ver & «Regu-
lamentos da secgéo: teste de estanquidade» na pagina 7.

Documentar o resultado.

Para a operagdo e manutencao de instalagdes de agua potavel, res-
peitar as diretivas aplicaveis, ver & «Regulamentos da sec¢do: manu-
tencdo» na pagina 7.

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 legislacdo nacional vélida.
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