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1.1 General

Fitingurile >B< Press sunt rapid si usor de instalat si sunt disponibile in cupru si aliaj de cupru. Aceasta gama cu montaj fara
flacara este proiectatd cu un sistem inovator de presare in 3 puncte, cu >B< Press XL (64 pana la 108 mm) cu un inel de prindere din
otel inoxidabil, ambele game avand un indicator de imbinare nepresata.

1.1.1 Calitate si certificari 1.1.2 Caracteristici si Beneficii

Conex Banninger are 110 de ani de experienta in fabricarea de - Potrivit pentru apa potabild, instalatii de apd calda si rece, apa racitd,
produse inovatoare si opereaza un sistem de management al aer comprimat si vid.

calitatii acreditat conform EN 1SO 9001. - Rapid si usor de instalat, economisind timp de munca.

Fitingurile din cupru si aliaje de cupru presate >B< Press sunt - Conexiune permanentd, fara flacdrd - nu este necesar permis de
testate si certificate de organisme nationale independente de lucrdri la cald.

certificare, confirmand adecvarea si fiabilitatea acestora pentru - Potrivit pentru utilizarea cu tuburi de cupru dure, semidure si moi
utilizarea cu aplicatii de apa potabild. >B< Press este certificata conform EN 1057. Consultati tabelul de compatibilitate a tuburilor din
de urmatoarele organisme: sectiunea 2.4.5 pentru >B< Press.

- Indicator de imbinare nepresata de identificare a imbindrilor nepresate.
- Fabricat folosind materiale de inalta calitate conform standardelor
aplicabile.

- Testat si aprobat de autoritatile de standardizare nationale si

Certificari internationale internationale.

- Presiune maxima de lucru 16 bar.

- Garantie de produs 25 de ani, pentru termenii si conditiile complete,

Tabel 1

>B< Press 12 pana la 54 mm

Belgia ATG consultati sectiunea 1.9.
Republica Ceha SzU - Temperatura maxima de functionare 110 °C.
_— ACS . Funcye de siguranta a presei in 3 puncte pentru siguranta sporita
’ (numaidela 12 la 54 mm).
Franta CSTB + >B< Press XL are un inel de prindere inoxidabil pentru rezistenta
Germania DVGW suplimentara (doar 64 pana Ia.108 m.m). .
' « Nu sunt necesare consumabile de lipit sau lipire.
Germania DNV - Gama cuprinzdtoare de fitinguri - dimensiuni de la 12 1a 108 mm.
Ungaria ANTSZ - Compatibil cu falci profil M de la 15 la 28 mm (Vd rugam sd consultati
‘ sectiunea 2.3)
Ungaria EMI

- Compatibil cu falci cu profil m de la 15 la 28 mm (Va rugam sa
Marin Lloyd's Register consultati sectiunea 2.3)
- Compatibil cu instrumentele de presare disponibile in mod obisnuit

Marin Bureau Veritas )
(a se vedea sectiunea 2.3 pentru >B< Pres).
Olanda KIWA - Potrivit pentru instalatiile de apa construite.
Polonia ITB
Polonia PZH 1.1.3 Materiale si retele
‘ Corpurile >B< Press si >B< Press XL sunt produse din cupru
Ausia PCT si materiale din aliaje de cupru.
Slovenia Institut za varilstvo Fitingurile din cupru sunt fabricate din cupru fara oxigen CU-DHP
Elvetia SVGW (er.Jmar'mat.enaI.E.l\l 12165 CW024A). ' o
Fitingurile din aliaj de cupru sunt produse din alama rosie
Suedia KIWA SE (gunmetal): EN 1982, CC 499K.
Ucraina TYSK
Regatul Unit BSI Kitemark
Regatul Unit
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Toate componentele in contact cu apa sunt fabricate din materiale
cu continut scazut de plumb, care respectd cerintele europene
pentru materialele in contact cu apa potabila. Materialele
indeplinesc cerintele  listei UBA/4MS de materiale adecvate din
punct de vedere igienic pentru apa potabild”si sunt ideale

pentru toate tipurile de sisteme de apd potabila fara restrictii.

Conexiuni filetate

Fitingurile de presare >B< sunt disponibile cu racorduri filetate
tatad si mama la urmatoarele standarde:

- Filetele de imbinare sunt conform ISO 7-1 si EN 10226-1.
Racordurile mama sunt paralele, iar cele tata sunt conice.

- Filetele de fixare sunt paralele conform 1SO 228.

1.1.4 Depozitare si manipulare

Store in a cool and dry place to protect the fittings from
contamination, damage and dirt. Keep out of direct
sunlight. Fittings should be left in their packaging to
preserve the lubrication on the O-rings prior to installation.

1.1.5 Elemente de etansare EPDM negru

O-ringurile >B< Press din EPDM sunt garnituri de cauciuc intdrite
cu peroxid, cu elasticitate ridicata, performante excelente la

rece sila caldura.

Vd rugam sa consultati sectiunea 1.2 pentru parametrii de
functionare a potrivirii pentru diferite aplicatii.

1.1.6 Indicator de articulatie nepresat

>B< Press beneficiazd de tehnologie (12 pana la 54 mm) de
o-ring patentat,indicator de imbinare nepresatd”

care indica daca o imbinare nu a fost presata.

O-ringul contine doud cdi de apa incorporate care permit
apei sd treaca si sd creeze o scurgere vizibila atunci cand
sistemul este testat la presiune scazuta (0,1 pana la 6,0 bar).
>B< Press XL (64 pana la 108 mm) are, de asemenea,

o functie incorporatd,indicator de imbinare nepresatd”

Cu un diametru interior mai mare, apa trece si creeaza

o cale de scurgere atunci cand sistemul este testat la
presiune scazuta (0,1 pana la 6,0 bar).

1.1.7 Testarea sistemului

Testarea presiunii trebuie efectuatd conform standardului
corespunzator (de exemplu, EN 806 1,1 x presiunea maxima de
lucru) sau spre satisfactia inginerului supraveghetor, cu o
presiune maxima de incercare de 1,5 ori presiunea de lucru.
Pentru mai multe informatii, consultati sectiunea 1.6.

1.1.8 Continuitate electrica

>B< Fitingurile din cupru presat si alama rosie mentin continuitatea
cu fmpamantarea fara a fi nevoie de benzi suplimentare de continuitate.

1.1.9 Vitezele recomandate ale apei
Va rugam sd retineti cd limitele maxime pentru vitezele apei sunt

conform standardelor si codurilor nationale relevante, care include
EN 806 partea 2 si partea 3.

1.1.10 COSHH

(Controlul substantelor periculoase pentru sanatate)

Este responsabilitatea utilizatorului final sa se asigure ca este
disponibila o protectie adecvata acolo unde este necesar si ca
sunt respectate informatiile necesare privind posibilele
reglementari de sandtate si siguranta. Fitingurile din cupru si aliaje
de cupru sunt considerate nepericuloase in circumstante normale.

1.1.11 Compatibilitatea tevilor

Fitingurile >B< Press pot fi utilizate pe tuburi de cupru dur, semidur
si moale conform EN 1057. De asemenea, fitingurile din alamd
rosie >B< Press pot fi utilizate si pentru a conecta tubul din otel
inoxidabil in conformitate cu EN 10312 Pentru >B< Press (12

pana la 54 mm), consultati sectiunea 2.4.5.




>B< Press

1.2 Aplicatii

Fitingurile din cupru ">B< Press”sunt potrivite pentru utilizarea in urmatoarele aplicatii.

Tabel 2

Aplicatie Presiune | Temperatura

10 95 max

Instalatii de apa potabila EN 806 Apa potabild

16 25 max

Incalzitoare de apa calda EN 12828 Apa de incalzire 6 110 max

Tuburi de termoficare locald si centrala Apa de incalzire si termoficare 10 110 max

Gama

Sisteme solare termice* cu R q _ licol 50/50 % -35 pana la 110
temperaturi de functionare permanente aport de amestec apa si apa-glicol max. 0 6 200 °C 20 h/a**

<110°CEN 12975 /12976 180 °C 60 h/a**

Sisteme de apa racita si apd de racire Raport de amestec apa si apa-glicol max. 50/50 % 10 -10 min
Sisteme de colectare a apei pluviale Apa de ploaie din cisterne 10 25
Aer comprimat (fard ulei) Clasele de aer comprimat 1-3 conform 1SO 8573-1 10 25

T T e Y ——— Apé preearaté, dedurizatd, partial si partial L b

deionizatd cu un pHde 6,5 < Ph 6,5 < 9,5%** 16 25 max

Conducte de vid pentru scop non-medical N/A -0.8 Ambient

Conducta in constructii navale < 54 mm Apd cu Phintre 6,5<9,5 16 95 max

Presiunea de testare pe teren Apa cu Phintre 6,5 < 9,5 16 Ambient

*Tn instalatiile solare termice si conductele de termoficare cu temperaturi de functionare permanent ridicate, fitingurile noastre de
presare >B< Press Solar (cu element de etansare FKM rezistent la temperaturd).

**h/a - Ore pe an.

**In cazul abaterii parametrilor, vd rugam sa contactati departamentul tehnic, Technical@ibpgroup.com.

Pentru aplicatii in afara celor mentionate in tabelul de mai sus, va rugam sd contactati departamentul tehnic: technical@ibpgroup.com.

A7 an |IBP GROUP company
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1.3 Adecvarea produsului

Parametrii de aplicare la care se face referire in sectiunea 1.2
si compatibilitatea tuburilor trebuie respectati atunci cand
se utilizeaza si se conecteaza fitinguri din cupru si aliaje de
cupru >B< Press.

1.3.1 Instalatii de apa potabila

Instalatiile de apd potabild trebuie planificate si exploatate in
conformitate cu reglementdrile locale, codurile de practica,
legile si standardele care reglementeaza instalatia, de ex.

EN 806: partile 1 pana la 4: Specificatii pentru instalatiile din
interiorul cladirilor care transporta apa pentru consumul uman.
>B< Fitingurile din cupru presat si aliaje de cupru au mai multe
acreditari pentru utilizare in sistemele de apa potabild, vezi
sectiunea 1.1.1.

O varietate de materiale pentru tuburi, inclusiv cupru, cupru
placat intern si otel inoxidabil, pot fi combinate intr-un singur
sistem.

Fitingurile din alama rosie >B< Press pot fi utilizate si pentru

a conecta tevi din otel inoxidabil in conformitate cu EN 10312.

1.3.2 Sisteme de incalzire si racire

In sistemele inchise de incélzire, racire si apa racitd, exista in
general 0 absenta a oxigenului care reduce foarte mult
probabilitatea de coroziune. Aceasta inseamnd cd o serie de
materiale metalice pot fi utilizate fara riscul de coroziune;
directia curgerii nu trebuie luata in considerare.

In consecintd, fitingurile de apa din cupru >B< Press si din
aliaj de cupru pot fi combinate cu alte materiale intr-un
sistem nchis fard oxigen (referinta EN 14868:2005).

Desi, intrarea oxigenului nu poate fi intotdeauna prevenitd
complet in sistemele cu tuburi extinse. EN 806 partea 2 si 4
ofera instructiuni pentru masurile care trebuie luate in acest
caz (legarea chimica a oxigenului).

In cazul sistemelor cu aerisire deschisa, trebuie luate masuri
de precautie corespunzdtoare cu metale amestecate pentru
a evita orice probleme de coroziune bimetalice. Trebuie sd va
asigurati ca cuprul este instalat in aval de componentele din
otel galvanizat.

1.3.3 Incalzire locala, centrala si solara

>B< Press poate fi utilizat in sistemele de incélzire locala,
urbana si solard cu parametrii de functionare mentionati in
sectiunea 1.2.Vd rugam sa contactati mai intai echipa noastrd
tehnica dacd trebuie adaugati aditivi speciali in apa fierbinte
pentru protectia impotriva coroziunii sau pentru etansare.
Pentru temperaturi de operare permanente mai ridicate peste
110 °C, se recomanda ca fitingurile >B< Press Solar sd fie
utilizate cu elementul de etansare FKM, rezistent la temperaturi
ridicate, de culoare verde.

1.4 Expansiune termica

1.4.1 Efectele expansiunii

Coeficientul de dilatare liniara pentru cupru este de 16,8 x 10-6 °C.
De exemplu, un tub de cupru de 10 m lungime, indiferent de
dimensiunea, grosimea peretelui sau temperaturd, va creste in
lungime cu 10,8 mm, o crestere a temperaturii de 60 °C.
Tuburile instalate pe serviciile de apa calda trebuie sa fie libere
pentru a gazdui aceasta extindere; in caz contrar, se vor acumula
tensiuni in conducte care pot duce la desprinderea imbinarilor
si/sau la fracturarea tuburilor. Tn mod clar, amploarea si frecventa
unor astfel de modificari ale lungimii vor determina durata de
viatd a imbindrii sau defectarea tubului.

Tabelul 3 aratd cantitatea de dilatare a tubului pentru o anumita
crestere a temperaturii. In cazul tubului din instalatiile de apa calda
menajera si de incélzire, dimensiunea limitatd a incdperilor si,
prin urmare, portiunile drepte ale tubului, impreuna cu
numeroasele curburi si decalaje care apar in mod normal, vor
avea ca rezultat acomodarea automata a miscarii termice.
Totusi, in cazul in care se intalnesc portiuni lungi de tub drepte,
care depasesc 10 m, trebuie luatd in considerare extinderea.

O modalitate rapida, economicd si eficientd de a acomoda
expansiunea termicd este de a incorpora pur si simplu potcoava
sau curbura de compensare in proiectarea sistemului.

1.4.2 Dispozitive de expansiune

Acolo unde tuburile de cupru trec prin pereti, podele si tavane,
acestea ar trebui sa se poatd misca ca urmare a expansiunii si
contractiei. Acesta poate fi aranjat prin trecerea tubului printr-un
manson sau o lungime a tubului cu diametru mai mare fixat prin
toata grosimea peretelui, podelei, tavanului sau prin intermediul
imbinarilor flexibile de fiecare parte a peretelui.

De asemenea, ar trebui evitate stuturile scurte catre side la
calorifere, conectate la linii drepte relativ lungi. Acest lucru se
poate realiza de obicei prin introducerea unei bucle de expansiune,
crescand astfel lungimea conductei fixate intre picioarele de
tur/retur si racordul radiatorului. Cu toate acestea, tehnicile de
acomodare a expansiunii, cum ar fi utilizarea buclelor si
potcoavelor, pot sd nu fie suficiente pentru a gazdui expansiuni
mari si in astfel de cazuri poate fi necesara utilizarea cuplelor de
tip burduf.

Tabelul 3 prezintd cresterea in lungime datorata dilatatiei termice
in functie de modificarea temperaturii At si a lungimii tubului,
indiferent de diametru, tempera sau grosimea peretelui.
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Prin schimbarea directiei Potcoava sau curba compensatoare

Tabelul 3

Lungimea Modificarea lungimii mm cu diferenta de temperatura At °C

tubului m _ At=100°
0.1 0.05 0.07 0.08 0.10 0.12 0.13 0.15 0.17
0.2 0.10 0.13 0.17 0.20 0.24 0.27 0.30 0.34
0.3 0.15 0.20 0.25 0.30 0.35 0.40 0.45 0.50
0.4 0.20 0.27 0.34 0.40 0.47 0.54 0.60 0.67
0.5 0.25 0.34 0.42 0.50 0.59 0.67 0.76 0.84
0.6 0.30 0.40 0.50 0.60 0.71 0.81 0.91 1.01
0.7 0.35 0.47 0.59 0.71 0.82 0.94 1.06 1.18
0.8 0.40 0.54 0.67 0.81 0.94 1.08 1.21 1.34
0.9 0.45 0.60 0.76 0.91 1.06 1.21 1.36 1.51
1.0 0.50 0.67 0.84 1.01 1.18 1.34 1.51 1.68
2.0 1.01 1.34 1.68 2.02 2.35 2.69 3.02 3.36
3.0 1.51 2.02 2.52 3.02 358 4.03 4.54 5.04
4.0 2.02 2.69 3.36 4.03 4.70 5.40 6.05 6.72
5.0 2.52 3.36 4.20 5.04 5.88 6.72 7.56 8.40
10.0 5.04 6.72 8.40 10.80 11.76 13.44 15.12 16.80
15.0 7.56 10.80 12.60 15.12 17.64 20.16 22.68 25.20
20.0 10.08 13.44 16.80 20.16 23.52 26.88 30.24 33.60
25.0 12.60 16.80 21.00 25.20 29.40 33.60 37.80 42.00

Cresterea dimensionald a At este exprimatd in mm

A7 an IBP GROUP company
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1.5 Rezistenta la coroziune,
protectie impotriva inghetului / caldurii

1.5.1 Protectie impotriva inghetului si castig de cildura
Reglementdrile impun ca toate serviciile de apa (cu exceptia
conductelor de avertizare sau de preaplin) sa fie protejate
impotriva temperaturilor de inghet si a castigului de caldura.
Acest lucru se realizeaza cel mai bine prin protejarea sistemului
prin utilizarea unei grosimi adecvate de izolatie sau In cazul
unor situatii particulare, cum ar fi spatii de acoperis neincalzite
care necesita o ingrijire speciald, o banda de incdlzire in urma
Cu autoreglare.

Este posibil ca conductele sé fie protejate impotriva coroziunii
externe care cauzeaza materiale de constructie, medii corozive
sau abraziune. Sunt disponibile o varietate de solutii, conducte,
izolatie, vopsea rezistentd la coroziune si banda anti-abraziva,
ar trebui aleasa cea mai eficienta solutie.

Sistemele care contin tuburi de cupru cu fitinguri din cupru si
aliaje de cupru au, in general, o rezistenta ridicata la coroziune
interna. Cu toate acestea, se recomandd atunci cand sistemele
au fost testate la presiune hidrostatica si nu intra in functiune
imediata, acestea sunt complet drenate si suflate cu aer uscat.
Alternativ, daca acest lucru este impracticabil, sistemul ar trebui
lasat,umed”si spalat la intervale regulate Tnainte de a fi pus in
functiune, pentru a reduce stratul de carbon de apa rece si
potentialul de legioneld in apa stagnanta.

De asemenea, trebuie luate mdsuri de precautie impotriva
inghetului. Acest lucru este deosebit de important in cazul
locuintelor de constructie noud, cand proprietatile nu sunt
ocupate pentru perioade indelungate.

Pentru aplicatii de incalzire si rdcire, fitingurile de presare

>B< Press pot fi utilizate cu amestecuri glicol-apa pana la un
raport de amestec de 50:50 fara a afecta calitatea produsului

si elementul de etansare.

Daca un inhibitor de protectie impotriva inghetului urmeaza
sa ramana permanent in conducte, trebuie efectuat cel putin
un test de concentratie anual. Toate adaosurile chimice trebuie
convenite nainte de utilizare pentru a exclude interactiunile
negative cu materialele si elementele de etansare (O-ringuri).
Pentru mai multe informatii, vd rugam sa contactati
departamentul tehnic Conex Banninger.

1.6 Testare la presiune

Testarea presiunii pe fitingurile de presare >B< trebuie efectuatd

in mod normal folosind apa potabila curatd. Numai in circumstante
exceptionale ar trebui utilizatd testarea presiunii pneumatice
folosind gaz inert comprimat sau aer si apoi numai in conditii
controlate atent.

Testarea presiunii trebuie efectuata in conformitate cu reglementarile
nationale, trebuie elaborate specificatii adecvate si trebuie efectuata
o evaluare a riscurilor inainte de testare.

In mod obisnuit, atunci cand se testeaza sistemele care contin
fitinguri de presare >B<, toate imbinadrile trebuie s ramana
descoperite si vizibile, sistemul trebuie umplut cu apa potabila
curata Impotriva unei supape de varf deschisa, permitand
eliminarea intregului aer captat din retea. Odata eliberat de aer prins,
supapa de nivel inalt trebuie inchisa si sistemul completat.

In aceastd etapa, testarea poate fi efectuatd intre 1 si 2 bari si se
poate face o inspectie completa pentru a se asigura cd sunt
identificate orice imbinari nepresate. Orice imbinari identificate

care nu au fost presate si care au scurgeri de apd pot fi presate

fara a se scurge, totusi este esential ca tubul sa fie introdus

complet pana la opritorul tubului inainte de presare.

Odata ce se confirma ca nu exista imbinari nepresate, presiunea
poate fi crescutd incet la presiunea de testare a sistemului.
Presiunea de testare recomandata a sistemului trebuie sd fie

in conformitate cu cerintele EN 806 partea 4 (1,1 x presiunea
maxima de proiectare). Presiunea de testare completa trebuie
mentinutd timp de cel putin 30 de minute fdrd niciun semn de
cadere de presiune. Apoi, trebuie efectuata o inspectie completa
pentru a identifica eventualele scurgeri.
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1.7 Punerea in functiune a sistemului

Pentru a asigura calitatea si siguranta sistemelor de In cazul in care urmeaza a fi utilizatd o sursd de alimentare
alimentare cu apa calda si rece, urmati intotdeauna cele mai temporarg, aceasta trebuie curdtatd si clorinata in

bune practici in proiectarea, instalarea, punerea in functiune conformitate cu reglementdrile nationale nainte de a fi

si intretinerea acestora. utilizata pentru umplerea si spalarea sistemului.

Ar trebui sa existe un regim de punere in functiune fiabil si Pentru mai multe informatii despre clorinare, vd rugam sa
predictiv, care sa nu aiba niciun efect daunator asupra consultati documentul ,pre-punerea in functiune a
longevitatii sistemului, asa cum este cerut de legile si sistemelor” disponibil la www.conexbanninger.com.
reglementarile nationale, regionale si locale. Notd: Produsele chimice anticorozive din comert nu trebuie
Substantele chimice utilizate in pre-punerea in functiune, utilizate pe sistemele de apa potabila.

daca sunt administrate incorect, pot avea un efect grav

asupra vietii sistemelor, prin urmare alegerea substantelor
chimice depinde de conditiile specifice ale amplasamentului,
de materialele utilizate si de metoda(metodele) de constructie.

A7 an IBP GROUP company
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1.8 Coeficienti de pierdere

Tabel 4
Simbol ‘ Desemnare ‘ Val. ‘ Aplicatie Simbol ‘ Desemnare ‘ Val. ‘ Aplicatie
DW H DW H
_l t |_ lesire distribuitor  [0,5 | X X
Valoarea de referinta pentru
I unghi sau cot conform 070 | X X
DIN 1988 T3 _] l\l_ Intrare comuna 1,0 |X X
} Unghi 90° r/d =05 | 10 X X Oi lesire boiler 05 |X
= (/d=12 =10 0,35 X X
Ty cu fitinguri =20 020 | X X
V) conforme
f CU DIN EN 1254) =30 /015 X X & Intrare 1,0 |X X
Unghi 8 =90° | 1,3 X X v
3?’ =60° | 08 X X — Reductor 04 |X X
=45° | 04 X X
Gatuire
TN | Tncrucisare 05 | X X "—-—E':__— - constant = 3250 8851 § >>§
60° 10,07 | X X
|| Ramuré, s?pararea 13 X X Largire i
curgerii patrate v B-constant = 10° 0,10 |X X
e 20° 0,15 [X X
— . 30° 10,20 | X X
Fuziunea debitului 0,9 X X 40° 10,20 | X X

a

Clearance la imbinarea 0,3
firelor

Coturi de largire 1,0

%#
- B
32

|
(

' | Clearance la imbinarea 0,6 X X
fluxului "---—li}—-—- Compensator 20 |X X
v
' | Contracurent la imbinarea 3,0 X X
fluxului
——— e Yo e Compensator 20 X X
Contracurent la separarea 15 X X i P

%

curgerii
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1.8 Coeficienti de pierdere

Simbol ‘ Desemnare ‘ Val. ‘ Aplicatie Simbol ‘ Desemnare ‘ Val. ‘ Aplicatie
DW H DwW H
— = Ramura, separarea curbei curbe 0.9 X X Supapa de inchidere
; | ' Supapd cu scaun drept
v DN15 10,0 | X X
DN20 85 | X X
_— — DN25 70 |X X
—r_ Fuziunea fluxului 0.4 X X DN32 6,0 |X X
f I>I<] DN40toDN100 |90 [X  [X
— —
} | Jocul liber la separarea fluxului | 0,3 X X
Supapd cu scaun unghiular
- Y DN 15 35 |X X
DN20 25 |X X
} I Jocul liber la fuziunea fluxului | 0,2 X X DN 25 to DN50 20 |X X
DN65 0,7 |X X
Robineti unghiulari
DN 10 7.0 X X Inhibitor de retur
DN 15 4,0 X X DN 15
to DN 20 77 | X
DN 20 2,0 X X
DN 25 to DN 40 43 |X
to DN 50 3,5 X X DN 50 3’8 |X
DN 65 to DN 100 4,0 X X DN 65 to DN 100 o5 X
Robineti pana
DN 15 10,0 X X Supapa de control cu
DN 20 8,5 X X inhibitor de retur
DN 25 7,0 X X DN 20 6,0 |X
to DN 32 60 | X | X M DN 25 to DN 50 50 |X
DN 40 to DN 100 5,0 X X
Sug_ape_inghidere
qu Robineti piston Manson de rotire a
B?\lb%%ettl cDuNb1\|Ea) 10 | x X robinetului o |x
0 )
DN 20 to DN 25 02l L] DN 25 to DN 80
DN 32 to DN 150
Robineti radiator 4,0 X © Boiler 2,5 X
(e}
Robinet control 2,0 X
Radiator de incalzire 2,5 X
M Regulator presiune 30,0 X
complet deschis
Radiator panou 3,0 X
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2.1 Fitinguri >B< Press

Fitingurile de presare >B< Press sunt rapid si usor de instalat
si sunt disponibile in in constructie de cupru si aliaj de cupru.
Acest fiting cu montaj fara flacara este proiectat cu un sistem
inovator de presare in 3 puncte pentru a asigura o imbinare
fara scurgeri, sigura si permanenta si este potrivit pentru
aplicatii multiple.

2.2 Constructia fitingurilor

Designul >B< Press are avantajul unui profil de presare in 3
puncte; constand din doua prese mecanice pe ambele parti
ale talonului si 0 apdsare pe talonul o-ringului.

O-ringul din EPDM se comprima pentru a forma o imbinare
permanenta rezistenta la scurgeri.

Fitingurile din cupru >B< Press au un indicator de imbinare
nepresatd” care evidentiaza conexiunile nepresate la presiuni de
testare de 0,1 pana la 6,0 bar. Orice imbinari nepresate pot fi usor
identificate in timpul fazei de testare si presate, economisind
timp si bani pretios. Nu este necesara golirea instalatiei, decarece
operatia de presare poate fi efectuatd in timp ce apa este inca in
sistem.

>B< Fitingurile de presare sunt instalate folosind un instrument
de presare cu o falca de presare compatibila. Falcile sunt
dimensionate pentru a se potrivi cu montarea necesara. Cand
forta este exercitatd prin instrumentul de presare, falca se inchide
pentru a face o Imbinare permanenta.

Vd rugam sa consultati lista aprobatd de masini de presare si falci
din sectiunea 2.3.
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2.3 Instrumente de presare compatibile

Table 5

Masini compacte intre 12 si 35 mm

Producétor ‘
Rothenberger
Rems
Klauke

Novopress
Milwaukee
Hilti

Ridgid

Conel
Viega

Tabel 6

Producator ‘
Rothenberger
Rems
Novopress
Conel
Klauke
Ridgid
Hilti
Milwaukee
Viega

Doar falcile de presare - far curele, gulere, lanturi. ** Doar Falci Novopress & Milwaukee cu semnul {8

Echipament de presare
Romax Compact
Romax Compact TT
Mini Press ACC
MAP1/MAP2L/MAP215
MAP219/MAP2L19
ACO102/ACO103
M12
NPR 019 [E-A22
RP 200/210/240/241
RP215 15-28mm
PM 1
Picco

Echipament de presare
Romax 3000/4000

Power-Press/ Akku-Press

ECO/AC0202/203
PM 2
UAP2/UAP3L/UAP332
RP 320/330/340
NPR 032 [E-A22
M18
Pressgun 5/6

Falci de presare
Rothenberger - Compact
Rothenberger - Compact

Rems - Mini
Klauke - SBM
Klauke - SBMX
NovoPress - V-PB1
Milwaukee - J12
Hilti - NPR PM V
Ridgid - Compact Series
Ridgid - Compact Series
Conel - V-PB1
Viega Picco

Masini standard de 32 kN fintre 12 si 54 mm

Falci de presare
Rothenberger - Standard*
Rems - Standard*
Novopress - V-PB2*
Conel - V-PB2*
Klauke - Standard SB*
Ridgid - Standard Series*
Hilti - NPR PS V*
Milwaukee - J18*
Viega Standard*

Pentru compatibilitatea intre scule, va rugam sa consultati producatorul.

Instrument si falci compatibile pentru fitingurile >B< Press care sunt presate cu falci profil M

Tabel 7

Producator

Echipament de presare

15 pana la 28 mm

Falci de presare Profil falci

Profil falci
SV/B
SV/B
V/B

KSP4 /B

KSP4 /B
V/B
V/B
V/B
V/B
V/B
V/B
PT2/B

Profil falci
SV/B
V/B
V** /B
V/B
KSP4 /B
V/B
V/B
V** /B
PT2/8B

REMS

Rothenberger

NovoPress

Mini Press

Power Press/
Akku Press

Compact/
Compact TT

Romax 3000/4000

ACO102/
ACO103

ECO/ACO202
ECO/ACO203

B
REMS — Mini*

M
B

REMS — Standard*
M
L SV
Rothenberger Mini* M
SV
Rothenberger Standard* M
Novopress Compact B
PB1* M
Novopress Standard B
pPB2* M

Aprobat
Compatibil
Aprobat
Compatibil
Aprobat
Compatibil
Aprobat
Compatibil
Aprobat
Compatibil
Aprobat
Compatibil
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Inel presare
Tabel 8

Echipamente intre 12 si 35mm

Producator Echipament de presare ‘ Inel de presare Profil inel

Romax Compact

Rothenberger Romax Compact TT Inel de presare Sv/B
Romax 3000/4000
Mini Press ACC
R Inel B
ems Power-Press/AKU-Press nel de presare &
Novopress ACO102/ACO103 Inele pivotante BNV

2.4 Cerinte de instalare

2.4.1 Spatiul necesar procesului de presare
Urmatoarele distante minime sunt necesare de la componentele structurale pentru a permite functionarea echipamentului pentru

montarea prin presare.
Y2
Y1
Tabel 9 Tabel 10 x|
Tub exterior | X | Y Tub exterior | X | % | Y2
Dim. mm mm mm Dim. mm mm mm mm
12 26 51 12 31 45 71
15 26 58 15 31 45 73
18 26 54 18 31 45 74
22 26 54 22 31 45 76
28 33 69 28 38 55 80
35 88 73 35 38 55 85
42 75 115 42 75 75 115
54 85 120 54 85 85 140

L
A

Tabel 11 E
Adancimea de introducere si distanta minima dintre presari
Dimensiune Extern - @ talon de presare Distanta minima Lungimea minima a tubului Adancimea de inserare
mm D-mm A-mm L -mm E-mm
12 19 0 36 18
15 22.6 0 44 22
18 25.6 0 44 22
22 31 0 46 23
28 37 0 48 24
35 44 0 52 26
42 53.4 0 72 36
54 65.4 0 80 40
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2.4.3 Distanta minima pentru fitingurile prin presare Tabel 12

fata de o imbinare lipita existenta Distanta minima de la o imbinare lipita
: Dimensiunea tubului

Pentru a asigura etansarea corespunzatoare atat a imbindrilor
lipite, cat si a celor presate, trebuie mentinute urmdtoarele
distante minime intre Imbinari.

Consultati Tabelul 10 pentru mai multe informatii.

2.4.4 Distanta minima de lipire pana la un fiting
presat existent

Atentie: Lipirea sau lipirea in apropierea imbindrilor prin
>B< Press ar trebui evitatd, deoarece aceasta poate duce la
degradarea etansdrii din cauza transferului de caldura. Tabel 13

Tabelul 11 indica distanta minima fatd de imbinarea prin Ljgitre |2 205 i A
presare care este acceptabild pentru lipire. Daca aceastd

Dimensiunea tubului

distanta nu poate fi mentinutd, trebuie luate masuri de 12 350
precautie adecvate, cum ar fi fabricarea sectiunii lipite inainte 14 400
de asamblarea cu fitingurile de presare, impachetarea intr-o 15 450
carpa umeda sau aplicarea unui bloc fierbinte, pentru a 16 450
preveni transferul de caldura catre fitingul de presare in 18 500
timpul lipirii. 22 600
28 700
85 900
42 1200
54 1500

2.4.5 Tabel de compatibilitate a tuburilor >B< Press

Fitingurile >B< Press pot fi utilizate pe tuburi de cupru dur, semidur si moale conform EN 1057 cu grosimile peretilor mentionate

mai jos.
Tabel 14
Grosimea peretelui tubului (mm)
Tub O/D Cupru - R220 Cupru - R250 Cupru - R290
12 0.6 - 0.8 1.0 1.0 —

14 1.0 = 1.0 1.0 1.0 —
15 1.0 - 0.7 1.0 1.0 —
16 1.0 = 1.0 1.0 1.0 —
18 1.0 - 0.8 1.0 1.0 —
22 1.0 1.2 0.9 1.1 1.0 1.5
28 - - 0.9 1.2 1.0 15
35 = = 1.2 = 1.0 1.5
42 — — 1.2 — 1.0 1.5
54 = = 1.2 = 1.2 2.0

>B< Fitingurile din alama rosie presata pot fi utilizate si pentru a conecta tubul din otel inoxidabil in conformitate cu EN 10312 partile
1si 2. Pentru mai multe informatii, va rugam sa contactati departamentul tehnic la Technical@ibpgroup.com.

Tuburi compatibile pentru fitingurile >B< Press cu falci profil M

Tabel 15

Grosimea peretelui tubului (mm)
Cupru - R250 Cupru - R290

Size (mm)




