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Reihenfolge der Montage

Das Rohr in einen rechten Winkel zuschneiden.

Das Rohr innen und aufen entgraten, sodass die
Dichtung nicht beschadigt wird.

Uberprisfen, ob die Dichtung korrekt eingesetzt
wurde. Weder Ol noch Fett benutzen.

Das Rohr leicht drehen und in das Verbindungsteil
bis zum Anschlag einfihren.

Die vollstéindige Einschubtiefe auf dem Rohr
daverhaft markieren.

Die Pressbacke in die Maschine stecken und den
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Befestigungsbolzen einschieben bis er einrastet.

Die Pressbacke &ffnen, die innere
Pressbackenprofilnut auf die duBBere

®

O-Ringkammer des Pressverbinders rechtwinklig

ansetzen und die Verpressung durchfihren.

) Das Werkzeug muss zum Schneiden von
rostfreiem Stahl geeignet sein.

) Das Abléngen mit Trennscheiben ist nicht zu
empfehlen, da die Reibung eine hohe Temperatur
erzeugt, die eine Schwdchung der Schnittkanten
hervorrufen kann.

) Wenn beim Ablédngen Schmier-/Kihlmittel
verwendet werden, sind diese riickstandsfrei zu
entfernen, sodass die O-Ring-Dichtungen der
Pressverbinder nicht beschadigt werden.

) Nach erfolgtem Abléngen missen die Rohrenden
vor dem Einstecken in den Pressverbinder innen
und auf3en entgratet werden.
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Vor der Montage muss Gberprift werden,
ob die entsprechende O-Ring-Dichtung
sauber und einwandfrei in der O-Ringnut des
Pressverbinders sitzt.

Die komplette Kontakiflache des zu
verpressenden Rohres mit dem O-Ring des
Pressfittings muss sauber, glatt und frei von
Riefen, Rillen und Unebenheiten sein.

Um eine sichere Verpressung herzustellen,
muss die Einschubtiefe des Rohres im
Pressverbinder dauerhaft auf dem Rohr
markiert werden.

Bei Pressverbindern, die keinen Anschlag
haben, fihren Sie das Rohr gemaf3 der
Einschubtiefe ein.

Dimension 15 18 22 28
Einsphub’riefe 20 20 21 3
in mm

35
26

Das Rohr ist in den Pressverbinder in einer
Drehbewegung einzufihren.

Sollte dabei ein erhdhter Kraftaufwand
festgestellt werden, so ist der Pressverbinder
und das Rohr abermals auf Beschadigung
und Verschmutzung zu Gberprifen.

Gegebenenfalls ist ein geeignetes Gleitmittel
(z.B. Sanit GleitMittel DVGW) zu verwenden.

Beim Einfihren des Rohres ist ein Verdriicken
des O-Rings unbedingt zu vermeiden!
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54
35

76,1 88,9

60

108

53 75
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Die Pressverbinder werden mit geeignetem
Presswerkzeug verpresst.

Fir jeden Rohrdurchmesser muss die
entsprechende Pressbacke/Pressschlinge
verwendet werden.

Das Ausrichten von Rohr- und Pressfitting
muss vor dem Verpressen erfolgen.

Es missen hierbei Presshacken und
Schlingen mit M-Kontur verwendet werden!



Je nach AuBendurchmesser der Rohre gibt es
verschiedene Pressbacken und Pressschlingen,
die einfach und schnell ausgewechselt werden
kénnen.

Es muss darauf geachtet werden, dass immer
die geeigneten Pressbacken und Pressschlingen
verwendet werden.

Die innere Pressbacken- und Pressschlingen-
Profilnut muss die dufBere O-Ring-
Dichtungskammer des Pressverbinders
vollsténdig und rechtwinklig umfassen, um eine
ordnungsgemdfe Verpressung gewdhrleisten zu
kénnen.

Rohr Pressbacke
15 878 800 900
18 878 800 901
22 878 800 902
28 878 800 903
35 878 800 904
42
54

76,1*
88,9*
108*

* Nur fir den Einsatz mit speziellen Pressmaschinen, z.B. ACO203XL (Art. 878 800 930) geeignet.

Ubersicht Anwendung

Zwischenbacke

878 800 910
878 800 910
878 800 911
878 800 911
878 800 911
878 800 912
(2. Pressung)

Pressschlinge

878 800 905
878 800 906
878 800 907
878 800 908
878 800 909



vV VvVvVvy

Dimension 15 - 54 mm (Presskraft mind. 32 kN)
IVT: ASZ 2

Novopress: EFP 2/201/202, AFP 201,/202, ECO
201/202/203/301, ACO 201,/202/203

Klauke: UAP, UNP2, UAPAL

Vetec: SPM32, Compact Unisys Pro
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Dimension 76,1 - 108 mm (Presskraft mind. 45 kN
oder langerer Kolbenhub, wie z.B. bei Novopress

ACO 203 XL)

Novopress: ECO 301, HCP, ACO 202/203 XL,
ACO 401/403

KLauke: UAP4L, UAPTOOL

Vetec: Compact Unisys Pro
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Beim Anschluss an bereits verpresste Rohrleitungen
darf die Installation keinen Zug- und Torsionskréften
ausgesetzt werden.

Normale Rohrbewegungen, wie sie bei der
Installation auftreten, sind zugelassen.

Isoliermaterialien dirfen keine Substanzen
enthalten, welche der Edelstahlinstallation schaden
kdnnten.

Bei der Wahl der Isolierung muss darauf geachtet
werden, dass deren Chlorid-lonen-Anteil nicht 0,05
% Ubersteigt.



) Die rostfreien Stahlrohrleitungen diirfen nicht
warm gebogen werden. Das Warmbiegen
schadet dem Rohr, da dies die Eigenschaften des
rostfreien Stahls veréndert.

) Die Rohre mit DN < 35 mm kénnen kalt mit
gebrduchlichen Biegewerkzeugen gebogen
werden.

) Zu empfehlen ist die Verwendung von
Biegegerdten zum Ziehbiegen. Der
Mindestradius beim Biegen betragt 3,5 x
Rohrauf3endurchmesser.

Befestigung
Durchmesser x Starke Abstand
Halterungen (m)
15x1,0 1,25
18x1,0 1,5
22 x1,2 2,0
28 x 1,2 2,25
35x1,5 2,75
42 x 1,5 3,0
Beim Befestigen bitte folgende Abstiinde 54x1,5 3,5
der Halterungen und Liingenausdehnungen 76 1 x 2 495
von Edelstahlrohren beriicksichtigen! X '
88,9 x 2 4,75
108 x 2 5,0
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