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A hasznalati utasitasrol

1 A hasznalati utasitasrol

1.1 Célcsoportok

A dokumentumra szerz8i jogok vonatkoznak, tovabbi informacidkat
a viega.com/legal webhelyen talalhat.

Az utasitdsban talalhaté informaciok a kdvetkezd személyekre vonat-
koznak:

B szerz6dott kivitelez6 vallalkozasok

B foldgazzal és cseppfolyds gazzal mikodd berendezések létesitésére,
karbantartasara és atalakitasara szakosodott szakcégek

Cseppfolyds gazzal mikddd berendezések létesitését, karbantartasat
vagy atalakitasat kizardlag olyan szakcégek végezhetik, amelyek rendel-
keznek az ehhez szilkséges szakismerettel és tapasztalattal.

A fent megnevezett képzettséggel, ill. képesitéssel nem rendelkezé sze-
mélyek szamara a termék szerelése, telepitése és adott esetben karban-
tartdsa nem megengedett. Ez a korlatozas nem vonatkozik a lehetséges
kezelési tudnivaldkra.

A Viega termékek beszerelését a technika altalanosan elismert szabalyai
és a Viega hasznalati utasitasok szerint kell végezni.

1.2 Megjegyzések jeldlése
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A figyelmeztet6 és a tajékoztatd szévegek a tovabbi szévegektdl elklilo-
nitve, megfeleld piktogramokkal vannak megjeldlve.

VESZELY!

Lehetséges életveszélyes sériilésekre figyelmeztet.
FIGYELEM!

Lehetséges sulyos sérllésekre figyelmeztet.

VIGYAZAT!
Lehetséges sérilésekre figyelmeztet.

MEGJEGYZES!

Lehetséges anyagi karokra figyelmeztet.


https://www.viega.com/legal

A hasznalati utasitasroél

Kiegészité6 megjegyzések és tippek.

1.3 Maegjegyzés a nyelvvaltozattal kapcsolatosan
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A haszndlati utasitas fontos informaciokat tartalmaz a termék, ill. rend-
szer kivalasztasahoz, a szereléshez és az Uzembe helyezéshez, valamint
a rendeltetésszer(i 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 eurdpai/németorszagi mlszaki elGirasokra
utalhat. Egyéb orszagok szamdra, amennyiben ott megfelel6 kévetelmé-
nyek nem érhetdk el, ezek az elbirasok ajanlasként szolgalnak. Az ide
vonatkozé nemzeti tdérvények, normak, elbirasok, szabvanyok, valamint
egyéb miiszaki el6irasok a németorszagi/eurdpai iranyelvekkel, valamint
jelen utasitédssal szemben elényben részesitendék: Az itt ismertetett
informaciok nem koételezd jellegliek méas orszagok és régiok szamara

és, ahogyan arra mar utaltunk, csak tampontként szolgalnak.



2 Termékinformacio

Termékinformacio

EEE Ez a hasznélati utasitds videdkat tartalmaz

Néhany szerelési |épést és mUveletet az itt ismertetettdl eltérd
csbvezetékrendszeren mutatjuk be példaként, de ennél is

ugyanugy érvényes.

21 Szabvanyok és szabalygyilijtemények

Szabalygyiijtemények a kdvetkez6 szakaszbdl: Alkalmazasi teriiletek

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.

Hataly / tudnivalé

Gazszerelések tervezése, kivitele-
zése, modositasa és lizemeltetése

Cseppfolydsgaz-szerelések terve-
zése, kivitelezése, modositasa és
Uzemeltetése

Szabalygyiijtemények a kovetkez6 szakaszbol: Kézegek
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Hataly / tudnivalé

Alkalmassag gazokhoz

Cseppfolyds gaz gazhalmazalla-
potban

Alkalmassag flitéolajhoz

Alkalmassag dizel lizemanyaghoz

A Németorszagban érvényes sza-
balygydjtemény

DVGW-TRGI 2018

DVFG-TRF 2021

A Németorszagban érvényes sza-
balygydjtemény

DVGW-Arbeitsblatt G 260

DIN 51603-1
DIN EN 590


https://www.viega.hu/szabvanyok

Szabalygyiijtemények a kdovetkez6 szakaszbodl: Csévek

Hataly / tudnivalo

1.4401 anyagszamu nemesacél
csovek

1.4401 anyagszamu nemesacél
csovek

A gazszerelési rogzitéstechnika
szabalyai

A gazszerelési rogzitéstechnika
szabdlyai

Szabalygyiijtemények a kdvetkez6 szakaszbdl: korrozié

Hataly / tudnivalé

(Utdlagos) korrézidvédelem féldbe
fektetéshez

Korréziovédelem kiilsé vezeté-
kekhez

Korréziovédelem belsé vezeté-
kekhez

Korrézidvédelem kiilsé vezeté-
kekhez

Korrézidvédelem belsé vezeté-
kekhez

Szabadon fektetett vezetékek
nyers mennyezeten ejtett kivaga-
sokban vagy kiegyenlité rétegben

Szabalygyiijtemények a kovetkez6 szakaszbdl: Tarolas

Hataly / tudnivalé

Anyagok tarolasara vonatkozé
koévetelmények

Szabalygyiijtemények a kdovetkez6 szakaszbdl: Szerelési tudnivalok

Sanpress Inox G

Hataly / tudnival6

Altalanos szerelési szabalyok gaz-
szerelésekhez

Termékinformacio

A Németorszagban érvényes sza-
balygydjtemény

DIN EN 10088
DVGW-Arbeitsblatt GW 541

DVGW-TRGI 2018, 5.3.7 pont

DVFG-TRF 2021, 7.3.6 pont

A Németorszagban érvényes sza-
balygydjtemény

DIN 30672

DVGW-TRGI 2018, 5.2.7.1. pont
DVGW-TRGI 2018, 5.2.7.2. pont
DVFG-TRF 2021, 7.2.7.1. pont

DVFG-TRF 2021, 7.2.7.2. pont

DVGW-TRGI 2018, 5.3.7.8.4. pont

A Németorszagban érvényes sza-
balygydjtemény

DIN EN 806-4, 4.2 fejezet

A Németorszagban érvényes sza-
balygydjtemény

DVGW-TRGI 2018, 5.3.7 pont



Szabalyzatok a kdovetkez6 szakaszbodl: Karimas kotések elkészitése

Hataly / tudnivalo

Személyzet képesitése karimas
kotések szerelésére

Meghuzasi nyomatékok meghata-
rozésa

Szabalygyiijtemények a kdvetkez6 szakaszbol: Tomorség-ellendrzés

Hataly / tudnivalé

Gazszerelések tdmorség-ellendr-
zése

Cseppfolyds gazzal mikoédéd
berendezés ellenbrzése és elsé
Uzembe helyezése

Szabalygyiijtemények a kdvetkez6 szakaszbdl: Karbantartas

Hataly / tudnivalé

Gazszerelések lizembiztos allapo-
tanak biztositasa és betartasa

2.2 Rendeltetésszeri hasznalat

2.2.1 Alkalmazasi teriiletek

Sanpress Inox G

Termékinformacio

A Németorszagban érvényes sza-
balygydjtemény

VDI-Richtlinie 2290

DIN EN 1591-1

A Németorszagban érvényes sza-
balygytjtemény

DVGW-TRGI 2018, 5.6 pont

DVFG-TRF 2021, 8. pont

A Németorszagban érvényes sza-
balygydjtemény

DVGW-TRGI 2018, 5¢ melléklet

o Egyeztesse a rendszer itt ismertetett alkalmazasi terlile-
I tektd|, ill. kbzegektdl eltéré hasznalatat a Viega vallalattal.

Az alkalmazas t6bbek kozott a kdvetkezd terlileteken lehetséges:

B gdazszerelések esetén, lasd: &, Szabalygydjtemények a kvetkezd
szakaszbdl: Alkalmazasi tertiletek” a(z) 5. oldalon

B cseppfolydsgaz-szerelések, lasd még: & ,Szabalygylijtemények
a kbvetkezd szakaszbdl: Alkalmazési tertiletek” a(z) 5. oldalon

B f(t6olaj-vezetékek
dizelizemanyag-vezetékek
B s(ritett leveg6s rendszerek



Gazszerelés

222 Koézegek

2.3 Termékleiras
2.3.1 Attekintés

Sanpress Inox G

Termékinformacio

A gazszerelések tervezésekor, kivitelezésekor, modositasakor és Uize-
meltetésekor figyelembe kell venni a hatdlyos iranyelveket, lasd

& ,Szabalygyljtemények a kévetkezé szakaszbdl: Alkalmazasi tertiletek”
a(z) 5. oldalon.

A hasznalat a kdvetkez8kben ismertetett gazszerelésekben lehetséges:

B gazszerelések
Alacsony nyomastartomany < 100 hPa (100 mbar)
Kdzepes nyomastartomany 100 hPa (100 mbar) és 0,1 MPa (1 bar) kézott

ipari, kereskedelmi és folyamattechnikai rendszerek megfelel

rendelkezésekkel és miszaki szabalyozassal 0,5 MPa-ig (5 bar)
B cseppfolyésgaz-szerelések

cseppfolydsgaz-tartallyal kbzepes nyomastartomanyban

az 1. fokozat nyomasszabalyozdja utan,

cseppfolydsgaz-tartalyon > 100 hPa (100 mbar)

0,5 MPa (5 bar) értéki megengedett (izemi nyomasig

cseppfolydsgaz-tartallyal alacsony nyomastartomanyban

< 100 hPa (100 mbar), a 2. fokozat nyomasszabalyozé szelepe

utan

cseppfolydsgaz nyomastarté edénnyel (LPG palackok) < 16 kg

kis palack nyomasszabalyozé szelep utan

cseppfolydsgaz-tartallyal (LPG palack) = 16 kg

nagy palack nyomasszabalyozé utan

A rendszer tobbek kdzott a kdvetkezd kdzegekhez alkalmas:

Hatalyos iranyelvek, lasd & ,Szabalygylijtemények a kévetkezsé sza-

kaszbdl: Kézegek” a(z) 5. oldalon.

B gazok

B cseppfolyds gazok, csak gaz halmazallapotban, haztartasi és ipari
alkalmazasokhoz

B fitéolaj

dizel izemanyag
B s(ritett levegd

A csbvezetékrendszer présidomokbdl és nemesacél csévekbdl, valamint
a megfelel6 présszerszamokbdl all.



m Termékinformacio

1. abra: Sanpress Inox G présidomok

A rendszerkomponensek a kdvetkezé méretekben érhetdk el:
d15/18/22/28/35/ 42/ 54.

2.3.2 Csovek

Kizarélag 1.4401 Sanpress nemesacél csévek vagy az érvényes
iranyelvek szerinti 1.4401 anyagszamu nemesacél csdvek hasznal-
hatdk, lasd: &, Szabalygydjtemények a kbvetkezd szakaszbdl: Csévek”
a(z) 6. oldalon.

Az ismertetett rendszerbdl a kdvetkezd cso érhetd el:

Csétipus 1.4”401 anyagszamu nemesacél
csb

d 15/18/22/28/35/42 /54

Alkalmazasi terlletek Ivoviz- és gazszerelések?

Anyagsz. 1.4401 (X5CrNiMo 17-12-2), 2,3%

molibdéntartalommal a fokozott
ellenalloképesség érdekében

PRE érték 24,1
Csojelolés —
Véddsapka sarga

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

A Sanpress cs6 (1.4401) jellemzéi

d X s, [mm] Cs6 méterenkénti Sily [kg/m]
Grtartalma [I/m]
15x1,0 0,13 0,35
18x1,0 0,20 0,43
22x1,2 0,30 0,65

Sanpress Inox G 9




m Termékinformacio

d X s, [mm] Cs6 méterenkénti Suly [kg/m]
Girtartalma [I/m]
28 x1,2 0,51 0,84
35x1,5 0,80 1,26
42 x1,5 1,19 1,52
54 x1,5 2,04 1,97
MEGJEGYZES!

Ne hasznaljon ragasztészalagot a csovek csomagola-
sahoz. Maradéktalanul tavolitsa el a ragasztémaradva-
nyokat a csérol.

Csovek vezetése és rogzitése

A csoOvek rogzitéséhez csak kloridmentes hangszigetel§ betéttel ellatott
csébilincsek hasznalhatok.

Vegye figyelembe a régzitéstechnika altalanos érvényl szabalyozasat:

B Gazszerelések esetén lasd: & ,Szabalygylijtemények a kbvetkezé
szakaszbdl: Csévek” a(z) 6. oldalon.

B Rogzités csak megfeleld stabilitasu alkatrészeken végezhetd.

B A gazvezetékek nem rogzitheték mas vezetékekre, ill. nem szolgal-
hatnak mas vezetékek tartdiként.

B Nem éghetd csbbilincsek (pl. fém csdbilincsek) esetén a rendszer
hagyomanyos mianyag diibelekkel rogzithetd.

Gazvezetékek esetén be kell tartani a vizszintesen fektetett vezetékekre
vonatkozé régzitési tavolsagokat:

Csébilincsek kdzotti tavolsag

d [mm] Csébilincsek
régzitési 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

Sanpress Inox G 10



m Termékinformacio

2.3.3 Présidomok

A présidomok korkérds horonnyal rendelkeznek, amelyben a témitéelem
talalhato. A préselés soran a présidom a horony elétt és utan deforma-
I6dik, és a csével oldhatatlan kotést alkot. A tomitéelem az dsszeprés-
elés soran nem deformalodik.

2. abra: Présidomok

SC-Contur (biztonsagi kontur)

A Viega présidomok SC-Contur-ral (biztonsagi kontur) rendelkeznek. Az
SC-Contur (bizonsagi kontur) egy, a DVGW altal tanusitott biztonsag-
technikai megoldas, amely arra szolgal, hogy a présidom préseletlen
allapotban biztosan tomortelen legyen. A véletlenlil préselés nélkiil
maradt kdtésekre ezaltal azonnal fény deril a tomorség-ellenérzés
soran.

A Viega garantalja, hogy a préselés nélkll maradt kétések lathatéva
valnak a tdmorség-ellenérzés soran:

B szaraz tomorség-ellenbrzés esetén, 22 hPa-0,3 MPa (22 mbar-
3,0 bar) értékl nyomastartomanyban

3. abra: SC-Contur (biztonsagi kontur)

2.3.4 Tomitéelemek

Fit6olaj- és

Alkalmazas Géazszerelés Cseppfolyésgéz-szerelés dizel izemanyag-vezetékek
Uzemi hémérséklet -20°C-tol 70°C-ig -20°C-t6l 70°C-ig <40°C
< 0,5 MPa (5 bar) < 0,5 MPa (5 bar)
. (MOP 5) (MOP 5)
Uzemi nyomas < 0,5 MPa (5 bar)
<0,5MPa (5 bar) (HTB/ <0,5MPa (5 bar) (HTB /
GT5)" GT5)"

) Uzemi nyomas HTB kévetelmény esetén max. 0,5 MPa (5 bar) (GT5)

2.3.5 Jelblések az alkatrészeken

Csoéjelolés
A cséjeldlések fontos adatokat tartalmaznak az anyagjellemzékkel és
a csovek gyartasaval kapcsolatosan. Ezek jelentése a kdvetkezé:

Sanpress Inox G 11



Jelolések a présidomokon
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gyartd
rendszernév
cs6anyag
engedélyek és tanusitvanyok
méret

szdllitéi jelolés
gyartasi datum
tételszam

CE jelolés

DOP és DOP szam
gyartasi szabvany

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

A présidomok a kdvetkez6képpen vannak megjeldlve:

gazra vonatkozé sarga pont és sarga téglalap
Gas gazvezetékekhez
MOP5 maximalis Uzemi nyomas 0,5 MPa (5 bar)

GT5 maximalis Uzemi nyomas, fokozott termikus terhelhetéséggel
(HTB) szemben tamasztott kdvetelmény esetén max. 0,5 MPa (5 bar)

bvGw
Svew

12
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2.4 Hasznalati informaciok
241 Korrozio

A korroziévédelmi intézkedéseket az alkalmazasi terilettdl fliggéen kell
figyelembe venni. Kulénbséget kell tenni kilsé (féldbe és szabadon fek-
tetett kils6 vezetékek) és belsd vezetékek kdzott.

Informacidkat az alkalmazasi terlletrél lasd még & fejezet 2.2.1 ,,Alkal-
mazasi tertiletek” a(z) 7. oldalon.

A korréziévédelemnél figyelembe kell venni a hatalyos iranyelveket,
lasd & ,Szabadlygytijtemények a kbvetkezd szakaszbdl: korrdzid”
a(z) 6. oldalon.

A helyiségekben szabadon fektetett vezetékek és szerelvények normal
korilmények kézott nem igényelnek kiilsé korrozidvédelmet.

Kivételt képeznek a kdvetkezé esetek:

B Kilsé érintkezés kloridtartalmu anyagokkal.

B A nemesacél csdvek nem érintkezhetnek kloridtartalmu anyagokkal
vagy habarccsal

B agressziv kérnyezetben

B A nyers mennyezet kivdgasait vagy a kiegyenlitéréteget ugy kell
kezelni, mintha azok féldbe fektetett kiils6 vezetékek lennének,
lasd: &, Szabalygydjtemények a kbvetkezd szakaszbdl: korrézid”
a(z) 6. oldalon

Sanpress Inox G 13



3 Kezelés

3.1  Szallitas

3.2 Tarolas

Kezelés

A csovek szallitasakor a kdvetkezbket kell figyelembe venni:
B Ne hlzza végig a csoveket rakoddperemeken. Ezaltal karosodhat
a fellletik.

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

m Ugyeljen a cs6évégeken talalhatd védésapkak épségére. Ezeket csak
kozvetlenll a szerelés el6tt vegye le. A karosodott csévégek tébbé
mar nem préselheték dssze.

A tarolas soran figyelembe kell venni a hatalyos iranyelveket,
lasd & ,Szabdélygylijtemények a kbvetkezd szakaszbdl: Tarolas”
a(z) 6. oldalon:

B A komponenseket tiszta és szaraz helyen tarolja.
B Ne kozvetlendl a padldn tarolja a komponenseket.

B Biztositson legalabb harom aladtamasztasi pontot a cstvek tarola-
sahoz.

B |ehet8ség szerint elkildnitve tarolja az egyes cséméreteket.

Ha az elkildnitett tarolas nem lehetséges, a kisebb méretii cséveket
a nagyobb méretl csdveken tarolja.

B A fellleteket csak nemesacél-tisztité szerrel tisztitsa.
B A kontaktkorrézio elkeriilése érdekében elkildnitve tarolja a kiilon-
b6z6 anyagbdl készlilt cséveket.

B A tdmitéseket Ugy tarolja, hogy ne karosodhassanak kiilsé er6hatas
kovetkeztében.

3.3 Szerelési informaciok

3.3.1 Szerelési tudnivalok

Rendszerkomponensek ellendrzése

Sanpress Inox G

El6fordulhat, 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 sérilt komponenseket.

B A szennyez6dott komponenseket tilos beszerelni.

14



Kezelés

MEGJEGYZES!

Az aktiv és adott esetben passziv 6vintézkedések azért
szilkségesek, hogy a gazszereléseket meg lehessen 6vni
az illetéktelenek altali beavatkozasoktdl, lasd & ,Sza-
balygydjtemények a kévetkezd szakaszbdl: Szerelési tudni-
valok” a(z) 6. oldalon.

Alapvetéen aktiv dvintézkedéseket kell alkalmazni.

Passziv 6vintézkedéseket a szereléstdl fiiggden kell meg-
valasztani és alkalmazni.

Altalanos szerelési szabalyok gazvezetékek esetén

A gazvezetékek fektetésére tobbek kdzott a kdvetkezd feltételek érvé-
nyesek:

A gazvezetékeket szabadon, az épuletszerkezettél kell§ tavol-
sagban, az Uregek nélkili vakolat alatt vagy jol szell6z csator-
nakban/aknakban kell fektetni.

> 100 hPa (100 mbar) izemi nyomasu gazvezetékeket ne fektessen
a vakolat ala.

A gazvezetékeket Ugy kell elrendezni, hogy mas vezetékek és
alkatrészek nedvessége, valamint a csepegd@viz és kondenzviz ne
lehessen hatassal rajuk.

Ne fektesse esztrichbe a gazvezetékeket.

Az elzaré berendezéseknek és az oldhatd kétéseknek kénnyen hoz-
zaférhetdnek kell lennilik.

A vakolat alatti szerelésekkel szemben tamasztott kdvetelmények:

A vezetékeket feszlilésmentesen kell fektetni.
Korréziovédelmet kell alkalmazni.
Oldhaté kotések (csavarzatok) nem hasznalhatok.

o Az atmend, kdtésmentes gazvezetékek gazkészilékre
I vagy gazkonnektorra torténd csatlakozas érdekében
Ureges terekbe (el6falas szerkezetekbe) fektethetdk.

Szell6ztetés nem szlkséges.

3.3.2 Tomitoelemek megengedett cseréje

Sanpress Inox G

) Fontos megjegyzés

I A présidomokban talalhaté témitéelemek az anyagspeci-
fikus tulajdonsagaik révén 6sszhangban vannak a csé-
vezetékrendszerek mindenkori kézegeivel, ill. alkalmazasi
tertileteivel és tanusitvanyaik is rendszerint csak ezekre
terjednek ki.

A tomit6elem cseréje alapvetéen megengedett. A tomi-
téelemet azonos anyagu tomitéelemre kell lecserélni

& fejezet 2.3.4 , TomitGelemek” a(z) 11. oldalon. Egyéb
témit6elemek hasznalata nem megengedett.
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. Kezelés
viega

Ha a présidomban taldlhaté tomitéelem egyértelmien megséruilt, ugy
azonos anyagu Viega pottomitéelemre kell cserélni.

3.3.3 Helyigény és tavolsagok
Csodvezetékek kozott végzett préselés

// / Helyigény PT1, 2-es tipus (PT2), PT3-EH, PT3-AH, Pressgun 4B, 4E, 5,
/ 6,6B
s
% % d 15 18 22 28 35 42 54
/{5 ; afmm] 20 20 25 25 30 45 50
7
? 2 b [mm] 50 55 60 70 85 100 115
Yoo
g 9 Helyigény Picco, Pressgun Picco, Pressgun Picco 6, Pressgun Picco 6
/ Plus
s
d 15 18 22 28 35
a [mm] 25 25 25 25 25
b [mm] 60 60 65 65 65

Helyigény, présgydiri

AN\
N

d 15 18 22 28 35 42 54

yd
z a [mm] 40 45 45 50 55 60 65
s b [mm] 50 55 60 70 75 85 90

RN
¢

NEE
N

Cso és fal kozott végzett préselés

// % Helyigény Picco, Pressgun Picco, Pressgun Picco 6, Pressgun Picco 6
/ Plus

v,
? -~ d 15 18 22 28 35
VAN a [mm] 30 30 30 30 30
o

% b [mm] 70 70 75 80 80
4 ¢ [mm] 40 40 40 40 40
AL
NN 000
I Il
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Faltavolsag

Préselések kozotti tavolsag

Sanpress Inox G

Helyigény, présgydiri

d 15 18 22 28 35 42

almm] 40 45 45 50 55 60
b[mm] 50 55 60 70 75 85
clmm] 35 40 40 45 50 55

Minimalis tavolsag d 15-54 méret esetén

Présgép min [Mm]
PT1 45
2-es tipus (PT2)
PT3-EH tipus
PT3-AH tipus
50
Pressgun 4E / 4B
Pressgun 5
Pressgun 6 /6 B

Picco / Pressgun Picco

Pressgun Picco 6 / 35
Pressgun Picco 6 Plus

MEGJEGYZES!

Tal révid csovek okozta tomortelen présko-
tések!

Kezelés

54
65
90
65

Ha két présidomot kell kdzvetlenil egymas mellé helyezni

egy csovon, ugy ebben az esetben a csé nem lehet tul

révid. Ha a csé az 6sszepréselés soran nem ér el a prési-
domban az eléiranyzott bedugasi mélységig, Ugy a kotés

tomitetlenné valhat.

A d 15-28 méretli csovek esetén a cs6é hosszanak leg-
alabb a két présidom teljes bedugasi mélységének kell
megfelelnie.
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Z méretek (befoglalé méretek)

Sziikséges szerszam

Sanpress Inox G

Kezelés

Minimalis tavolsag d 15-54 méret(i préspofak esetén

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

A befoglalé méreteket az online kataldgus megfelel6 termékoldalan
talalja meg.

A préskotés létesitéséhez a kdvetkezd szerszamok sziikségesek:

cs6vago vagy finomfogazasu fémflirész

sorjatlanité és szines filctoll a megjeldléshez

présgép allandé préserdvel

cs6atméréhodz megfeleld préspofa vagy présgylrd, hozza tartozé
csuklds behuzopofaval és megfeleld profillal

4. abra: Préspofak

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

Tomitéelem eltavolitasa

f

/)

Tomitéelem behelyezése

Sanpress Inox G

Kezelés

o A témit6éelem 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 tomitéelemet a horonyba.

B Gy6z6djon meg rola, hogy a tdmitéelem teljes terjedelmében
a horonyban talalhaté.



Kezelés

3.4.2 Csovek hajlitasa

A d15, 18, 22 és 28 méret(i csdvek hidegen hajlithatok szokvanyos
hajlitészerkezetekkel (min. radiusz 3,5 x d).

A csévégeknek (a) legalabb 50 mm hosszunak kell lenniik, hogy a prési-
domot megfeleléen fel lehessen tlzni.

3.4.3 A csovek méretre vagasa

MEGJEGYZES!

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

A csovek és a tomitéelemek sériiléseinek elkeriilése érde-
kében vegye figyelembe a kdvetkezd értesitéseket:

B A méretre vagashoz ne hasznaljon csiszolékorongot
(sarokcsiszolo) vagy langvagot.
B Ne hasznaljon zsirokat és olajokat (Ugymint vagoéolaj).

Informacidkat a szerszamokrol lasd még & fejezet 3.3.4 ,,Szlikséges
szerszam” a(z) 18. oldalon.

B Csbvago vagy finomfogazasu fémflirész segitségével vagja le
a csovet lehetbleg derékszogben, hogy biztositsa a csé teljes és
egyenletes behelyezési mélységét.

Ennek soran kerllje a rovatkak keletkezését a csé felliletén.

3.44 Csovek hantolasa

A milanyag bevonatos csdvek esetében a hantolé szerszammal (modell-
szam: 1158) a préscsatlakozasok terlletén el kell tavolitani a mianyag
bevonatot.

Egyéb hantol6 szerszamok nem hasznalhatok.
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Kezelés

I Hantolja le a cs6végeket a hantoloval.

[ A lecsupaszitott csévég hossza megfelel a préscsatlakozo beto-
lasi mélységének.

o Ne kdszorilje meg a hantolé pengéit, hanem cserélje ki
I azokat.

3.4.5 Csovek sorjatlanitasa

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

A sorjatlanitas révén elkerlilhet6 a tomitéelem sériilése vagy a présidom
ferde helyzete a szerelés soran. A Viega sorjatlanité (modellszama
2292.2) hasznalatat javasolja.

MEGJEGYZES!
Helytelen szerszam okozta karosodas!

A sorjatlanitashoz ne hasznaljon csiszolokorongot vagy
hasonlé szerszamot. Ezek megsérthetik a cséveket.

I Sorjatlanitsa a csovet kivil-belll.
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Idom préselése

Sanpress Inox G

Kezelés

El&feltételek:

A csbvég nincs elgdrbilve vagy megsértlve.

A csé tiszta.

A csé sorjatlanitva van.

A présidomban a megfelel§ tomitéelem talalhaté.

HNBR = sarga

A témitéelem sérilésmentes.

A tdmitéelem teljes terjedelmében a horonyban talalhaté.

I Tolja a présidomot Utkdzésig a csére.

I Jeldlje meg a bedugasi mélységet.

I Helyezze a préspofat a présgépbe, majd tolja be kattanasig a tarté-

csapot.

INFORMACIO! Vegye figyelembe a présszerszam utasi-
tasat.
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Kezelés

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

B Ellendrizze, hogy a préspofa kézéppontosan helyezkedik-e el a pré-
sidom hornyan.

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

[ A kotés dssze lett préselve.

3.4.7 Karimas kotések

A bemutatott présidomrendszerekben 22 — 54 mm méret(i karimas
kotések lehetségesek.

A karimas kotések szerelését csak szakképzett személyzet végezheti.
Személyzet képesitése karimas kotések szerelésére pl. a hatdlyos irany-
elvekkel 6sszhangban toérténhet, lasd: & ,Szabalyzatok a kbvetkezé sza-
kaszbdl: Karimas kétések elkészitése” a(z) 7. oldalon.

B A (dolgozdk/szakszemélyzet) képesitéssel zaruld szakmai képzése
soran a karimas kotések szakszer( szerelésével kapcsolatos meg-
felelb képzési idd, valamint a sikeres, rendszeres alkalmazasa ele-
gendd igazolasnak szamit.

B Megfelel6 szakiranyu képesitéssel (pl. Gzemelteté személyzet) nem
rendelkezd, egyéb olyan felhasznalok szamara, akiknek karimas
kotéseket szerelnek, elméleti és gyakorlati képzési programok révén
biztositani kell a szakismeretet, és ezt dokumentali kell.

Alatétek
Az edzett alatétek alkalmazasanak el6nyei a kbvetkez6k:

B Meghatarozott surlédasi felllet szerelés soran.

B Meghatdrozott érdesség a szamitas soran és ezdaltal a meghuzasi
nyomaték szdérasanak csdkkenése, amivel matematikailag nagyobb,
a hatlapfejl csavarra hat6 erd érheté el.
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. Kezelés
viega

Karimatipusok

Fix karima

B acél, rozsdamentes
B préscsatlakozas nemesacélbol
B 0259 modellszamu modell: 22 - 54 mm

5. abra: Fix karima

Laza karima

B acél, fekete, porszort
B préscsatlakozas vorosdntvénybdl vagy sziliciumbronzbdl
B 2659.5 modellszamu modell: 28 mm

6. abra: Laza karima

Karimas kotés elkészitése

o El6sz6r mindig a karimas kotést, majd a préskotést
I készitse el.

> Szerelés elbtt szilkség esetén tavolitsa el maradvanymentesen
a karima tomitéfellletén 1évé atmeneti bevonatokat, ehhez hasz-
naljon tisztitdszert és erre alkalmas drétkefét.

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

tomitofelliletérél anélkiil, hogy azok megsériilnének.

B Ugyeljen arra, hogy a karima témitéfelliletei tisztak, sériilésmentesek
és egyenletesek legyenek. Kildndsen radidlisan futé fellileti séri-
Iések, példaul rovatkak vagy Utéshelyek nem fordulhatnak elé.
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Kezelés

I A hatlapfejl csavaroknak, az anyaknak és az alatéteknek tisztaknak
és sértetleneknek kell lennidk, tovabba meg kell felelnitk a hat-
lapfejl csavar minimalis hosszara és a szilardsagi osztalyra vonat-
kozé el6irasoknak, lasd & ,,Sziikséges meghuzasi nyomatékok”
a(z) 28. oldalon.

I A leszerelésnél kiszerelt hatlapfejl csavarokat, anyakat és alatéteket
sérilés esetén cserélje ki Ujakra.

B A tomitésnek tisztanak, karosodastol mentesnek és szaraznak kell
lennie. Tdmitésekhez ne hasznaljon rogzitészert és szerel§pasztat.

I A hasznalt tdmitéseket ne haszndlja ujra.

I Ne hasznaljon megtért, vagy toredezett tdmitéseket, mivel bizton-
sagi kockazatot jelentenek.

B Gy6z6djon meg arrdl, hogy a tdmitések hibaktol és hianyossagoktol
mentesek, és teljestlnek a gyartdi elirasok.

I Kenje a kdvetkezd karimaelemeket arra alkalmas ken6anyaggal:
B a hatlapfejl csavarok menete
m alatét
B anya felfekvéfelllete

MEGJEGYZES! Vegye figyelembe a kendanyag felhaszna-

lasi teriiletére és homérséklet-tartomanyara vonatkozé gyartoi
informacidkat.
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Tomitoelem beépitése és koz-

pontositasa

Elm

Sanpress Inox G

Kezelés

A karimas koétések helyes szerelése feltételezi a parhuzamos, egy
vonalba esd kdzépeltolas nélkuli karimalapokat, amelyek sériilés nélkdl
teszik lehetévé a tdmitGelem helyes pozicidnak megfelel§ beépitését.

B A tomitéfellleteket annyira szét kell nyomni, hogy a tdmitést erdki-
fejtés nélkll és sértilésmentesen be lehessen helyezni.

Nem kell foglalkozni a hatlapfejl csavarok meghuzasa elétti elallassal
(a tdomitéfellletek nem parhuzamosak), ha nincs tullépve a megengedett
elallas.

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

I Sziintesse meg az elallast az elallé oldal (a) feldl.

I Kétség esetén tomités behelyezése nélkil alkalmazza a karimat
a hatlapfejli csavarok meghuzasaval, hogy a tomitéfelliletek parhu-
zamosak legyenek és tavolsaguk a névleges meghuzasi nyomaték
kb. 10%-a legyen.

[ Az eldllds nem megengedett, ha a karimapozicié nagy erékifejtés
nélkdl nem érhetd el.
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Kezelés

A hatlapfejii csavarok meghi-

" . B A hatlapfeji csavarok és anyak meghuzasanak sorrendje jelentés
zasanak médszere

hatassal van a tomitésre hato eréeloszlasra (fellleti nyomas). A nem
megfelel meghulzas az el6feszité er6k magas szorasahoz és a szik-
séges minimalis karimanyomas el nem éréséhez vagy témortelen-
séghez vezethet.

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

I Szerelje el§ a hatlapfejli csavarokat kézzel, ennek soran tgyeljen
a kovetkezdkre:

m Ugy szerelje be a hatlapfejli csavarokat, hogy minden hatlapfejii-
csavar-fej a karima egyik oldalan legyen.

B Horizontalisan elrendezett karimak esetén a hatlapfejld csava-
rokat felllrél helyezze be.

B A nehezen jaré hatlapfejl csavarokat cserélje kdnnyen jardkra.

B Tobb meghuzdészerszam egyidejld hasznalata lehetséges.

Meghtzasi sorrend

Huzza meg a hatlapfejl csavarokat keresztben az el6irt meghuzasi
nyomaték 30%-aval.

Huzza meg a hatlapfejl csavarokat az 1. [épésben leirtak szerint az
el6irt meghuzasi nyomaték 60%-aval.

Huzza meg a hatlapfejl csavarokat az 1. [épésben leirtak szerint az
el6irt meghuzéasi nyomaték 100%-aval.

Huzzon meg még egyszer minden hatlapfejd csavart az eldirt teljes
meghuzasi nyomatékkal. Ismételje meg a folyamatot addig, amig az
anyakat a teljes meghuzasi nyomaték alkalmazasakor mar nem lehet
tovabb csavarni.
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Sziikséges meghtizasi nyomatékok

Kezelés

A PN 10/16 Sanpress Inox G karimas atmeneti idomok meghuzasi nyomatékai

Modell DN

20
25
0259 32
40
50
2659.5 25

Cikkszam

735777
735784
735791
735807
735814
490 669

Min. sziik- Max. megen-  Hatlapfejd
M séges meghu- gedett meghl- csavar Szilardsagi
enet i ; A ; z
zasi nyomaték zasi nyomaték hossza osztaly
[Nm] [Nm] [mm]
38
M12 50 60
48
69 A2 -70
M16 76 125 70
87
M12 48 50 65 A2 -70

Az L0,01 (TA Luft) tdmitettségi osztaly kdvetelményeinek valé megfelelésre vonatkozé adatok szamitasa
a vonatkozé szabvany szerint tortént, és azok kizardlag Viega termékek hasznalata esetén érvényesek, lasd
még &, Szabalyzatok a kGvetkezd szakaszbdl: Karimas kétések elkészitése” a(z) 7. oldalon.

Karimas kotés oldasa

Sanpress Inox G

Egy meglévd karimas kotés leszerelése elbtt szerezze be az ille-
tékes lizem engedélyét és munkaengedélyét, és ennek soran ligyeljen
a kovetkezbkre:

Az adott berendezés szakaszanak nyomasmentesnek és teljesen
atoblitettnek kell lennie.

A karimas csatlakozas meglazitasa el6tt biztositsa a kilén nem régzi-
tett beépitett vagy kiegészit6 részeket. Ez érvényes a rogzitérendsze-
rekre is, példaul a rugés akasztokra és tamasztokra.

A hatlapfejl csavarok, illetve anydk meglazitasat a testtdl tavolabb
es6 oldalon kezdje, a fennmaradé hatlapfejl csavarokat kissé lazitsa
meg és csak akkor szerelje le teljesen, ha biztositott, hogy a cséve-
zetékrendszerbdl nem fenyeget veszélyt. Ha a csévezeték fesziltség
alatt all, fennall a csbvezeték kilengésének veszélye.

A hatlapfejii csavarokat, ill. anyakat atléban lazitsa meg legalabb két
Iépésben.

Zarja le a vezetékek végét vaklezardval.

A leszerelt cs6vezetékeket csak zart allapotban szallitsa.

A tdmitések kicserélésekor tigyeljen arra, hogy teljesen el legyenek
tavolitva a régi tomitések a karima tomit6felliletérdl anélkil, hogy
azok megsérilnének.

MEGJEGYZES!

Vigyazat a sarokcsiszolé hasznalata soran!
Ha a hibas hatlapfejl csavarok és anyak meglazi-

tasa sarokcsiszold segitségével torténik, szikrak keletkez-
hetnek, amelyek beleégnek a nyersanyagba, és korréziét
okoznak.
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3.48 Tomorség-ellendrzés

3.5 Karbantartas

3.6 Artalmatlanitas

Sanpress Inox G

Kezelés

Az Uzembe helyezést megel6z8en a szerel6nek tdmdrség-ellenbrzést
kell végeznie.

Ennek az ellenérzésnek a végrehajtdsahoz kizarélag megfeleld, bevizs-
galt és engedélyezett készlilékeket hasznaljon.

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

Figyelembe kell venni a hatalyos iranyelveket, lasd & ,, Szabalygydijtemé-
nyek a kévetkezG szakaszbol: Témdrség-ellenbérzés” a(z) 7. oldalon.

Az eredményt dokumentalni kell.

MEGJEGYZES!
A tdmortelen préskotés tdbbszori, illetve utanpréselése
nem megengedett.

A gazszereléseket évente egy alkalommal szemrevételezés ala kell vetni,
pl. az Uzemeltetd altal.

A haszndlatra valé alkalmassagot és a témitettséget tizenkét évente felll
kell vizsgaltatni egy szerz6déses vallalkozdval.

Az Uzembiztos allapot biztositdsa és betartasa érdekében a gazszerelé-
seket rendeltetésszertien kell Gzemeltetni és karbantartani, lasd: & ,,Sza-
balygytijtemények a kévetkezd szakaszbdl: Karbantartas” a(z) 7. 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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