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4.0 Bewerking
4.1 Opslag en transport

Tijdens het transport en de opslag moet worden voorko-
men dat de componenten van de inoxPRES / steelPRES /
aesPRES / marinePRES-systemen vuil of beschadigd ra-
ken. De buisuiteinden worden in de fabriek met pluggen
afgesloten tegen vuil. De staven moeten in beschilderde of
met kunststof beschermde omhulsels worden geplaatst,
zodat dezelfde buizen niet in contact komen met andere
materialen. Bovendien moeten buizen en hulpstukken op
een overdekte plaats worden gehouden om het begin van
corrosie en/of oxidatie van het oppervlak te voorkomen (met
name in de onderdelen van het steelPRES-systeem).

4 .2 Buizen - snijden, ontbramen,
buigen

De buizen van de perssystemen moeten met in de handel
verkrijgbare buissnijders worden gesneden, die geschikt zijn
voor het te bewerken materiaal. Als alternatief kunnen ook
fijn getande decoupeerzagen of geschikte elektromechani-
sche zagen worden gebruikt. Het snij- en ontbraamgereed-
schap moet schoon zijn, vrij van plakspanen en spanen. Na
het snijden/ontbramen moeten de snijkanten of buisuitein-
den worden gereinigd of van spanen of onzuiverheden wor-
den ontdaan.

Het is niet toegestaan te gebruiken:
gereedschappen die tijdens het snijden oververhitting
van het materiaal en verkleuring veroorzaken;

oliegekoelde zagen;
warmdoorslijpen met oxyacetyleenfakkel of slijpschijf.
Om beschadiging van de afdichtring bij het inleggen van
de buis in de persfitting te voorkomen, moet de buis zowel
binnen als buiten zorgvuldig worden ontbraamd. Deze be-
werking kan met een voor het materiaal geschikte manu-
ele ontbramer worden uitgevoerd, bij grotere afmetingen

Afbeelding 25 - Snijden van de buis

Afbeelding 26 - Ontbramen van de buis

kunnen speciale elektrische ontbramers of vijlen ook met
de hand worden gebruikt. De buizen kunnen met de op de
markt gebruikelijke speciale uitrusting (R = 3,5xD) koud
gebogen worden tot en met een diameter van 22 mm.

Koperen buizen volgens EN 1057 kunnen met de volgende
minimale buigstralen gebogen worden:

DN 12 - R=45 mm DN 15 - R=55 mm DN 18 - R=70 mm DN
22 - R=77 mm. Het warm buigen van de leidingen is niet
toegestaan.

4.3 Merken van insteekdiepte / pellen

De mechanische weerstand van de geperste koppeling
wordt alleen verkregen door het in acht nemen van de in-
steekdiepte aangegeven in tabel 13. Deze diepten dienen
gemarkeerd te worden met markeringen op de buizen of op
de fittingen met insteekbare uiteinden (bijv. mannetjes/
vrouwelijke curves).

Na het indrukken moet de markering van de aansluitdiep-
te op de buis/fitting direct naast de torusvormige ruimte
van de persfitting zichtbaar zijn. De afstand tussen de
buis/verbinding en de torusvormige ruimte van de fitting

mag niet groter zijn dan 10 % van de aangegeven aansluit-
diepte, anders kan de mechanische sterkte van de fitting
niet worden gegarandeerd. Bij steelPRES met PP-coating
wordt de insteekdiepte bepaald door de buis met een ge-
schikte peller te pellen.

Bij het pellen van buizen met PP-coating geschikt gereed-
schap gebruiken dat het ruwe oppervlak niet beschadigt.
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TABEL 13:

INSTEEKDIEPTE EN MINIMUMAFSTANDEN
Uitwendige diame- A(¥) D L
ter van de buis mm mm mm mm

12 18 20 56
15 20 20 60
18 20 20 60
22 21 20 62
28 23 20 66
35 26 20 72
42 30 40 100
54 35 40 10
76,1 55 60 170
88,9 60 60 180
108 75 60 210

(*) Tolerantie: £ 2 mm

4 4 Controle O-ring van persfit-
ting

Voor de montage van de fittingen is het belangrijk te con-
troleren of de afdichtring correct in de zitting is geplaatst
en of deze niet vuil of beschadigd is.

Zo nodig moet deze worden vervangen.

Controleer bovendien of de afdichtring van het voor die spe-
cifieke toepassing vereiste type is en niet door een andere
moet worden vervangen.

4.5 Realisatie van de constructie

De buis moet met lichte axiale druk en gelijktijdige rotatie
tot de vooraf gemarkeerde insteekdiepte in de fitting wor-
den gestoken. Als nauwe toleranties het inbrengen van de
buis bemoeilijken, raden wij aan de afdichtring met water of
zeepoplossing te bevochtigen.

Het gebruik van olién en vetten als smeermiddel is niet
toegestaan.

Persen met de daarvoor speciale elektromechanische/elek-
trohydraulische gereedschappen, afhankelijk van de maat
voorzien van tangen of wikkeltang/-ketting. Tabellen 8-9
tonen de gereedschappen die worden gebruikt om te persen
met hun geteste en goedgekeurde tangen/kettingen.
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Afbeelding 30 - Controle O-ring
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Afhankelijk van de grootte van de persfitting monteert u de
juiste tang op de persmachine of plaatst u de wikkeltang/
ketting op de fitting zelf. De groef van de tang/ketting moet
precies boven de torusvormige ruimte van de fitting worden
geplaatst.

Na het indrukken moet worden gecontroleerd of de ver-
binding correct tot stand is gebracht en of de aansluit-
diepte niet is overschreden.

De installateur moet zich er ook van vergewissen dat alle
verbindingen daadwerkelijk zijn aangedrukt.

Na het persen mogen de verbindingen niet meer mechanisch
worden belast. De buis moet daarom worden uitgelijnd en
de schroefdraadverbindingen vastgezet voordat ze worden
aangedrukt. Het is hoe dan ook toegestaan de buis lichr te
bewegen en op te tillen, bijv. voor schilderwerkzaamheden.

4 6 Installering installaties in
Australié en Nieuw Zeeland

Elke installatie van buizen en fittingen in Australié of
Nieuw-Zeeland moet voldoen aan AS/NZS 3500.1 en latere
integraties.

47 Bescherming van buizen en
fittingen tegen uitwendige
corrosie - Algemene eisen

Alle leidingen die warme of koude vloeistoffen transporte-
ren, moeten extern worden beschermd met geschikte coa-
tings om ongewenste verschijnselen te voorkomen, zoals:
condensvorming;

B condensvorming met uitwendige corrosie;

corrosie door externe agens;

thermische dispersies.

Buizen en hulpstukken moeten worden beschermd met
coatings zoals verf, kunststof coatings, kleefband verban-
den en de uiteindelijke thermische isolatie (zie hoofdstuk
5.4 van het technisch handboek).

Afbeelding 33 - Controle van de persing
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Afbeelding 34 - Schilderen fittingen en buizen
met primer
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Om het risico van uitwendige corrosie in steelPRES-instal-
laties te vermijden - vooral in toepassingen waar het feno-
meen van uitwendige condensatie is geaccentueerd (bijv.
airconditionings- en koelinstallaties) - wordt het volgende
voorgeschreven:

gebruik van polypropyleen gecoate buizen, indien
koolstofstalen buizen worden gebruikt;

nauwkeurige bescherming van buizen / hulpstukken
door primerschilderwerk;

nauwkeurige bescherming van de buizen / fittingen
door het gebruik van visco-elastische kleefband
bestaande uit butylplamuur ondersteund door
polyethyleen folie met hoge dichtheid (totale dikte
ongeveer 0,8 mm).

Deisobutyl zelfklevende tape (art. RM code 850NS000000)
heeft een grote rekbaarheid in beide richtingen en een sterke
kleefkracht en zelfklevendheid. Hiervoor is geen hechtings-
primer nodig, het maakt de oppervlakken perfect water-
dicht en isoleert ze van milde atmosferische en chemische
middelen. De grote rek geeft de riemen een bijna universeel
aanpassingsvermogen op alle oppervlakken, zelfs de meest
onregelmatige zoals rondingen, tees, glasverbindingen, enz.
Voor het aanbrengen is het voldoende dat het oppervlak
schoon en niet vochtig is. Het plakband wordt gestript met
uitoefening van de noodzakelijke spanning afhankelijk van
de situaties. In feite rekt het tot 700% van zijn aanvanke-
lijke lengte uit, terwijl zijn uiteindelijke dikte afhangt van de
uitgeoefende tractie. Een overlap van minimaal 10% van de
bandbreedte wordt aanbevolen.

De bescherming door de coating met banden en/of schil-
derwerk dient altijd plaats te vinden na de systeemtest.

Opmerking: De ontwerper/installateur is verant-
woordelijk voor de keuze van het type bescherming
tegen corrosie van buitenaf.
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Afbeelding 36 - Uitwendige corrosiebescherming
A. Gebruik van buis met PP-coating

B. Schilderen met primer

C. Bescherming met isobutyltape
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4.8 Minimumafstanden en plaatsinname voor het persen

Voor een juiste persing moeten de minimale afstanden tussen buis en constructie (bouw) en tussen de afzonderlijke buizen
in acht worden genomen, zoals weergegeven in de tabellen 14 en 15.

TABEL 14: MINIMUMAFSTANDEN EN PLAATSINNAME
INmmVOOR12-35 mm

Buisg Afbeel- Afbeelding Afbeelding Afbeel-

ding 37 38 39 ding 40 "
1 S A D/ A D DI|lA C D DI|D E A
= 12x12 56 30|75 30 35|85 155 30 35|40 60 v

15x1  15x12 56 30|75 30 35|85 155 30 35|40 60
18x1 18x1,2 60 30|75 30 40|85 165 30 40|40 60

22x1,2 22x1,5 75 40|80 40 40|85 165 40 40| 40 61 D
28x12 28x1,5 82 40|90 40 45|90 180 40 45|40 63 R L B
35x15 85 40|90 40 45|90 180 40 45|40 66
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Afbeelding 38 - Minimale afstanden en plaatsinname Afbeelding 39 - Minimale afstanden en plaatsinname
TABEL 15: MINIMALE PLAATSINGSAFSTANDEN IN mm
S E - VOOR 42-108 mm
g D Busd A B C "
{ " AL ‘
" 4 T 42x1,5 | 150 150 110 | |
. ot JUEE Y
- o 54x1,5 | 150 150 110 Cv /.)
i 3 T 761x2 | 1770 210 170 N
‘ f 88,9x2 | 190 260 190 .\r‘.; a
: : = 108x2 | 200 320 280 .”.
Afbeelding 40 - Minimale afstanden en plaatsinname Afbeelding 41 - Minimale plaatsingsafstanden voor wikkeltang/ketting

49 Schroefdraad- of flensaansluitingen

Persfittingen kunnen aan normaal op de markt verkrijgbare 1ISO 7-1 (ex DIN 2999] of IS0 228 (ex DIN 259]) schroefdraadklem-
men of aan roestvast stalen of non-ferrometalen kranen worden gekoppeld. De gebruikte afdichtingsmaterialen mogen geen
chloriden bevatten (bijv. teflontape). Wij adviseren hennep met chloridevrije afdichtingspasta's en kunststof afdichtbanden
te gebruiken. De flenzen van het aanbod inoxPRES / steelPRES / marinePRES kunnen gekoppeld worden aan de standaard
in de handel verkrijgbare flenzen voor PN 6 /10 / 16. Voor de montage sluit u eerst de schroefdraad/flens aan en gaat u vervol-
gens verder met de persing.
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