FixTrend

ISZERELESI TAJEKOZTATO

A csovek és az idomok szallitasa és tarolasa soran tigyelni kell arra, hogy sem szennyezddés, sem nedvesség ne érje azok belsé felliletét,
a késbbbi karosodés elkertilése miatt.

A széllitas soran a megfelel figyelmet kell forditani hdmérsékletvaltozasokra, amelyek kondenzaciét okozhatnak és kiléndsen artalmasak
lehetnek a szénacél termékek esetében.

Kertilni kell rozsdamentes acélcsovek és a szénacél csovek kozotti érintkezést. Ugyanez vonatkozik a fittingek tarolasara is. A csévek
szallitasat és tarolasat ugy kell megoldani, hogy azok fellilete ne sértiljon, karcolodjon ezért tilos pl. a foldon hizva szallitani.

Kertilni kell az idomokra valé sulyosabb dolgok rahelyezését, amelyek deformalhatjak azokat, ezzel csokkentve a témités képességét.

ICsbvagas
A csoveket tengelyiikre merélegesen kell mérni és vagni. Erre leginkabb gorg6s csévago
ajanlott, vagy esetleg finomfogu fiirész segitségével oldhaté meg, figyelembe véve az idomba

val6 benyulasi mélységet. A csévago pengéjének alkalmasnak kell lennie a csé anyagénak
vagasara.

Kertilje el a kovetkezd problémakat okoz6 eszkdzoket:
e barmilyen mechanikai deformaciot okozé eszkdz
e a tulmelegedésbdl szarmazé deformaciot okozo eszkdzoket,
mint példaul a forrasztd-hegeszté eszkozok, vagy sarokcsiszolok (flex)
o felszini karcokat okozo eszkozoket

ICs6vég-sorjazas

A vagas utan a csdvéget gondosan el kell dolgozni, kiviil és beliil is. Ehhez kézi, vagy
elektromos sorjazo eszkozt hasznalhatunk. Erre azért van sziikség, hogy elkeriiljiik
oOsszeszerelésnél az O-gy(irii sériilését, ami szivargashoz vezethet. Mindennemii vagasi

maradékot (fémforgacsot) és sorjazasi hulladékot (port) beliil és kiviil is el kell tavolitani.
A csévégen semmiféle szennyez6dés nem maradhat.

Megjegyzés: A szivargasok okozta karok 90% -a abbdl ered, hogy a kivitelezés soran nem tartjak be
ezeket az egyszer(i szabalyokat.

O-gyliriik jelenlétének és helyzetének ellendrzése

Miel6tt 6sszeszerelné az idomokat, ellenérizni kell az O-gyiiriik meglétét és hogy a helyiikon
vannak-e. Sikositas: Ha sziikséges, vizzel vagy puderrel vékonyan kenje be a csévéget, hogy
konnyebben csusszon az idomba.

Tilos hasznalni kiilonféle olajokat, zsirokat, ragasztokat vagy mas hasonlé anyagokat!
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J~ A csovek behelyezése az idomba
~ és a megfelel6 pozicio jel6lése

A csovet a hossztengellyel parhuzamosan, enyhe forgé mozgassal kell betolni az idomba,
hogy az O-gyiirii ellenallasat minél egyszeriibben lekiizdhessiik. A csovet egészen litkozésig

kell az idomba tolni. Hogy a préselés kozben és utan ellendrizni tudjuk majd a csé megfelelé
pozicidjat, meg kell jel6lni egy jel6ld tollal a csovet az idom végénél.

BEhhez hasznalhatunk ,,Benyulas jelol6” sablont is (csak 12-54 mm atmérdig), amit az
Eurotubi forgalmaz.

Ha a fent leirtak ellenére (a cs6 sorjazasa utan, annak enyhe elforgatasaval és a tomités
sikositasaval kenésével) a cs6 mégsem tolhaté be az idomba, keriilje az eréltetést és inkabb
cserélje ki az idomot.

Mindenképp kertlje, a cs6 idomhoz képest szdgben vald behelyezését, mivel ez karosithatja az
O-gy(r(t, vagy kilokheti azt a helyérdl.

A szerelés el6tt, biztositsa a megfeleld helyet a vezeték szamara. Mindenképp kerilni kell, hogy a
préseléseknél fesziiltség keletkezzen a rendszerben.

A nagy méretii idomok esetében hasznalatos
szerel6 kengyel

Mikor a nagy méretii idomokat (76.1, 88.9, 108 mm) préseljiik, akkor tanacsos a csoveket
rogziteni szereld kengyellel. gy a csévek és az idomok nem tudnak elmozdulni, és
konnyebben tudunk tokéletes kotést létrehozni.

A présgép osszeallitasa
A présszerszamokat a megfelel6 cséatméréhoz igazodo, ,M” profill
pofakkal kell felszerelni.

A kovetkezd kivitel(i pofak hasznalhatdk:
o Normal préspofak 12 és 35 mm kozotti atmérékhoz.
e Lancos préspofak, legalabb 3 szegmenssel, a 42 — 108 mm-ig
ehhez a hozzavalé adapterek hasznélata szilkséges.
Ezen atmérdkon az Eurotubi nem fogadja el normal préspofa
hasznalatat, még akkor sem, ha kereskedelmi forgalomban kaphat.




IPréselés

Ahhoz, hogy tokéletes és megbizhatd kétést hozzunk létre, a préspofa
bels6 hornyanak tokéletesen illeszkednie kell, az idomon talalhaté
O-gydiriit tartalmazé kérgy(iriihdz, annak teljes keriiletén.

A pofat az idomra kell helyezni, a fent leirtak figyelembevételével.

A préselési ciklus akkor tekintheté6 megfelelének, ha a préspofak vagy a
lancok szegmensei megérintik egymast.

A préselést csak egyszer kell elvégezni, kiilonben a tomités sériilhet.
Kis mértékii duzzanat, amely az O-gy(irii kiilsé teriiletén fordul eld,
normalisnak tekinthetd.

A szerszamgyartok nem javasoljak az liresjarati préselési ciklus
elvégzését, vagy csbvezetékek és idom nélkiili hasznalatat, mivel a nagy
erbhatas fellépése miatt a szerszam helsé szerkezete karosodhat.
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Préselés
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A F|xTrend pressz szénacél csorendszer elemelnek

végso ellenorzése
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Amint a pressz fittingek beépitése befejez6ddtt, szlikség van a kotések vegsd szakszerli  préselés nem lett elvégezve valamelyik Aittingnél.
ellenérzésére. Ezt az ellendrzést még az el6tt kell végrehaijtani, miel6tt a burkolatok,  Ezeknek az O gy(ir(i kialakitasoknak a jele LBP (préselés
egyéb szerelvények és csovek a helylkre kertinek. A végsé teszt egy nagyon fontos,  elétt szivarog), vagy masként megfogalmazva O gy(irii
elkertilhetetlen lépés a cs6rendszer lizembe helyezése el6tt. Abban az esetben, haa  szivargo funkciéval A Fixtrend idomok gyartéja hosszu
beépitett idomok szama sok, vagy a cs6vezeték hossza nagyon nagy, akkor a végsé  tervezési és tesztelési idészak utan az idén 6sszel jelent
ellendrzést tobb lépésben, egy-egy kisebb részterileten is el lehet végezni, igy nem  meg ezzel a funkciéval a gyakorlatban is. A gumigy(r(i
szlikséges megvami az dsszes alkatrész beépitését, azaz a teljes rendszer kialakitasat. formaja kozel azonos az eredeti szabvanyos O gy(iriivel,
Minden esetben sziikséges dokumentalni az elvégzett vizsgalatokat, nyomasprébakat. A alapanyaga ugyanaz az EPDM, keménysége szintén
Fixtrend Présfiting rendszereknek szamos felhasznélasi lehet8séglik létezik, a  azonos az eddig alkalmazott kivitellel.

leggyakoribbak ezek kozil: szénacél esetében a fiitési, mig a rozsdamentes acél  Akiildnbség a gydirli alakja, lasd az alabbi abran:
esetében az ivdviz rendszerekben torténé beépités. Ezeknél az alkalmazasoknél a

végs6 ellendrzés altalaban a nyomasproba. ivoviz rendszerek esetében a javasolt eljaras :
kétféle kozeggel végezhetd el: vizzel ill. levegbvel. Vizzel torténé nyomasproba esetén a

probanyomas értéke 5 bar, mig levegé esetén 3 bar.

Fitési rendszer esetén javasolt a DIN-VOB 18380 szerinti eljaras alkalmazasa. Minden

elvégzett nyomasproba utan a csdvezetéket vizzel ki kell tisztitani, kildndsen akkor, =

hogyha a nyomasproba sokaig tartott. =T

Az 0j LBP o gyl alkalmazésa a Fixtrend pressz idomokban. A végsd nyoméspréba

azért is nagyon fontos, hogy fény deriljon arra, hogy mindegyik préskotés rendben

elkészillt-e, nehogy valamelyik préselést a szereld elfelejtse elvé-gezni. Az igy kialakitott feliilet kis csatornakat hoz létre a
Az elmult években a legtdbb présfitting gyartd valamilyen Ujfajta O gydirlivel jelentmega  cs6 és az idom kozott. A kialakitas lehetévé teszi,
termékében. Ezeknek a gydriknek olyan kildnleges a kialakitasuk, hogy a végsd  hogy a kotésnél szivargas jojjon létre, ha az idom
nyomas-proban nagyon gyors nyomasesés alakul ki abban az esetben, hogyha a  préseletlen marad.



Aszamtalan elvégzett sikeres tesztelés utan (szénacél és rozsdamentes rendszerekben) u
a gumigyir(it szabadalommal védették le. F I x I r e n d
Két fontos célt teljesit az ij LBP gumi-gy(ir(i:

o \/izzel 1-6.5 bar kézott megnyomva masodpercenként egy csepp
viz jelenik meg az idomnal

o Levegbvel 1-6.5 bar kdzott megnyomva buborék jelenik meg
minden masodpercben

Az eddig hasznalatos gumigytirii minden pozitiv tulajdonsagat kiegészitették az LBP el6nyeivel, igy egy nagyon szerelébarat gumigydirii
megoldast alkottak meg.

Az 0j LBP gytirii a Fixtrend pressz idomok barmelyik régi gumigyiirije helyére beépithetd, valamint ugyanazzal a prés-szerszammal
(,M” jelii présfejjel) préselhetd, mint az elédje.

Szivargé O-gyiiri + folia=Dupla biztonsag
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Szemrevétellel torténd hibakeresés

A nyomasproban kialakulé nyomasesés oka éltalaban az idomok préselésének elmara-dasa. Mivel gyarilag minden idomban belll benne van a
gumigy(rQi, kivil pedig szines jelzé félia van az idomon, ami préseléskor le-esik az idomrdl, igy nagyon hamar megta-lalhatd a préseletlen, szivargd
idom. Nem kell mast tenni csak azokat az idomokat kell megkeresni, amelyeken rajta van a szines félia. A félia nem zavarja a beépitést, amikor
megnyomjuk az idomot akkor vagy azonnal leesik, vagy kézzel kdnnyen eltavolithato.

Az idom ellendrzésekor tavolrdl is jol lathatd, hogy megtortént-e a préselés, tehat nem sziikséges minden idom kdzvetlen kdzelrdl torténé vizsgalata.
Amennyiben a préselés valami miatt nem lathatd, akkor érintéssel is ellenérizheté a miianyag film megléte és sértetlensége, vagy hianya.
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Minden 12-54 mm méretii szénacél idom az Gj LBP gydirtivel keriil ki a gyarbol.

Osszefoglalva a szénacél csérendszerek kotéstechnikajanal az alabbi 5 egyszerii, am annal
fontosabb Iépést kell betartani:

1. Cs6 méretre vagasa gorgés csévagoval, acélhoz hasznalatos gorgdkésekkel, figyelembe véve a csé idomba valo benyulasat

2. Alevagott cs6veg kilsé-belsd élén elvégzett sorjazas, kézi vagy gépi sorjazdval (ez utébbinal alacsony fordulaton)

3. Idomba val6 benyulas jeldlése a csvégen, jeldl6 tollal (csévég vizzel vagy puderrel vald sikositasa, amennyiben szikséges)

4. Préselés elvégzése megfelelé méretli ,M” -es pofaval, 35 mm-ig normal préspofa, 45 — 108 mm-ig l&ncos, minimum
haromszegmenses préspofa hasznalataval.

5. Nyomasprdba és szemrevételezés elvégzése a kotéseknél.
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