RP

Raccordi a pressare (profilo TH)
Press fittings (TH profile)
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Per prevenire il danneggiamento degli elementi di tenuta idraulica nella fase di
installazione e garantire lefficacia della giunzione, si raccomanda di rispettare le
seguenti prescrizioni.

1. Tagliareiltubo perpendicolarmentealproprioasse, utilizzando una cesoia(si consiglia
diruotareleggermentelacesoia durante loperazione), oppure unatagliatubiarotella,
al fine di limitare l'ovalizzazione del tubo stesso.

2. Sbavare e calibrare la superficie interna del tubo utilizzando lapposito utensile
(verificando la corrispondenza tra la misura della fresa utilizzata e la misura del tubo)

3. Lubrificarelasuperficieinterna deltubo con lubrificantiidoneiall'utilizzo conimateriali
del sistema e con lapplicazione prevista dellimpianto;

4, Verificare la corrispondenza tra la misura del raccordo e la misura del tubo;

5. Inserireiltuboafondonelraccordo(lacorrettaposizione diaccoppiamento e segnalata
dalla visibilita della tubazione attraverso le fessure dellanello ferma bussola);

6. Per la pressatura dei raccordi utilizzare una ganascia RP202, della misura
corrispondente a quella del raccordo, correttamente montata su di una macchina
RP200 o RP200-1L:

« aprire la pinza e, prima di inserire il raccordo da pressare, accertarsi che al suo
interno non ci siano impurita;

- introdurre il raccordo nelle scanalature della pinza, in modo che le sagome
combacino esattamente;

-avviare la pressatrice ed attendere lacompleta chiusuradelle pinze, cui corrisponde
ilbloccaggio delraccordo (durante questa operazione prestare particolare attenzione
ai meccanismi in movimento onde evitare fortuiti incidenti).

7. Verificare il corretto serraggio ed in particolare, osservando lanello ferma bussola,
la corretta posizione del tubo (i raccordi sono a chiusura irreversibile pertanto, nel
caso di pressature non corrette, e inevitabile il taglio del tubo ed il rifacimento della
giunzione con nuovo raccordo).

8. Nel caso di installazioni sotto traccia dei raccordi, evitare il contatto tra limpasto
cementizio e le parti metalliche del componente: & consigliabile realizzare una
giunzione ispezionabile, per esempio utilizzando una scatola in plastica daincasso, o
quantomenoisolatarispettoallastruttura, perevitare reazionichimiche sulle superfici
metalliche e la concentrazione delle tensioni dovute alla dilatazione termica.

Damit die Pressfittings wahrend der Installation nicht beschadigt werden und die
Dichtheit der Verbindungsstelle gewahrleistet bleibt, sollte Folgendes beachtet
Werden.

1.Schneiden Sie das Rohr gerade und senkrecht zur Achse ab. Verwenden Sie fur

Rohre mit einem die Schere (Tipp: durch Drehen der Schere lasst sich das Rohr

leichter schneiden). Dadurch wird eine Deformierung des Rohres weitgehend

vermieden.
2.Entgraten und kalibrieren Sie das Rohrinnere. Verwenden Sie dazu den passen-
den Kalibrierdorn (Die GroBe des Kalibrierdorns muss mit der GroBe des Rohres

Ubereinstimmen.)

3.Bitte verwenden Sie fur die Innenseite des Rohres ausschlieBlich Schmierstoffe,
welche fur das jeweilige System geeignet und zugelassen sind.

4.\ergewissern Sie sich, dass Fitting und RohrgréBe aufeinander abgestimmt sind.

5.Schieben Sie das Rohr tief in den Fitting hinein (die Verbindung ist korrekt aus-
geflhrt, wenn das Rohr durch die Schlitze der Presshilse zu sehen ist).

6.Zum Pressen des Fittings verwenden Sie die Pressbacken mit der Artikelnum-mer

RP202, deren GroBe mit der GroBe des Fittings Ubereinstimmen muss. Mon-tieren

Sie die Pressbacke auf eine Pressmaschine RP200 oder RP200-1.

- Offnen Sie die Pressbacken und stellen Sie vor dem Einlegen des Press-Fittings
sicher, dass Pressbacke und Pressfitting nicht verschmutzt sind.

- Legen Sie den Fitting so in die Nuten der Pressbacken ein, dass er genau in
die Schablonen passt.

+ Schalten Sie die Pressmaschine ein und beenden Sie erstdann den Pressvorgang,
nachdem sich die Pressbacken ganz geschlossen haben; somitist eine korrekte
Verbindung hergestellt. (Achten Sie wahrend dieses Vorgangs ganz besonders
auf die mechanischen Ablaufe, um Unfalle zu vermeiden)

7.Vergewissern Sie sich, dass das richtige Drehmoment angewandt wird und
insbesondere auch, dass das Rohr tief genug eingesteckt ist, indem sie auf die

Presshulse achten. (Eine einmal hergestellte Verbindung von Rohr und Fitting

lasst sich nicht mehr rickgangig machen. Falls der Pressvorgang nicht korrekt

ausgefuhrtwurde, istdas Réhrende abzuschneiden und die Verbindung miteinem
neuen Fitting herzustellen.)

8.\Wird das Rohr Unterputz verlegt, sollte jeglicher Kontakt mit Zement und ande-
ren Metallen vermieden werden. Es wird empfohlen, hierfur ein Kunststoffgehause
oder zumindest eine Isolierung zu verwenden, damit wegen des Zements oder

Metalls Korrosion vermieden wird und keine UbermaBigen Spannungen aufgrund

thermischer Ausdehnung entstehen.
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In order to prevent damage to the hydraulic sealing elements during installation and

to guarantee the efficiency of the joint, we recommend following these directions.

1.Cut the pipe straight across perpendicular to its axis, by using a shears, (we advise
you to rotate the shears during this operation), or a roller pipe cutter, to limit the
deformation of the pipe itself.

2.Deburr and calibrate the internal surface of the pipe by using the appropriate kit
(matching the dimension of the used cutter and the dimension of the pipe).

3.Lubricate the internal pipe surface with lubricants suitable for use with the materials
of the system and with the expected application of the system.

4.Make sure the size of the fitting and the pipe size match.

5.Insert the pipe deeply into the fitting (the correct joining position is indicated by the
visibility of the pipe through the slots of the sleeve stop ring).

6.To press the fittings use RP202 tongs, of the size corresponding to that of the fitting,
correctly mounted on a RP200 or RP200-1 machine:

-+ Open the tongs and, before introducing the fitting to be pressed, make sure that
there are no impuirities inside;

- Introduce the fitting into the tongs grooves, so that the templates fit exactly;

- Start the press machine and wait for the tongs to completely close to ensure
correct jointing (during this operation pay particular attention to the mechanism
in motion, to avoid accidents)

7. Verify the correct tightening and in particular the correct pipe position, by observing
thesleeve stopring (the fittings have irreversible jointing, therefore in case of incorrect
pressing, cut off the pipe end and the remake the joint with a new fitting)

8.In case of fitting in chased-in installations, avoid contact between any cementitious
mixture and the metallic parts of the component: itis recommended to make a joint
that can be inspected; for example by using a plastic embedded cabinet or at least
insulated as regards to the structure, to avoid chemical reactions on the metallic
surfaces and the concentration of the stresses due to the thermal expansion.

Pour eviter dendommager pendant le montage les composants destines a assurer

letancheite et garantir cette etancheite, il faut respecter les consignes suivantes.

1.Couper le tube perpendiculairement, en utilisant le coupe tube (il est conseillé
de faire pivoter le coupe tube, vers le bas, pendant lopeération), ou le coupe tube
aroulette a fin de limiter lovalisation du tube.

2.Ebavurer et calibrer la superficie interne du tube en utilisant loutil (en vérifiant la
correspondance entre la dimension de la fraise et la dimension du tube.)

3.Lubrifier la surface intérieure du tube avec un lubrifiant approprié pour étre utilisé
avec les materiaux du systeme et avec l'application envisagee de linstallation.

4. \erifier la correspondance entre la dimension du raccord et celle du tube.

5.Insérer le tube a fond dans le raccord (la position correcte du tube est atteinte
lorsque le tube est visible a travers les fentes de lanneau de retenue de la bague).

6.Pour le sertissage du raccord, utiliser une machoire RP202, de la dimension du

raccord, correctement monte sur une sertisseuse RP200 ou RP 200-1.

- ouvrir la pince et, avant d'insérer le raccord a sertir, s'assurer qu'il n'y a pas
d'impureté a lintérieur de la machoire;

- introduire le raccord dans les encoches de la machoire, de sorte que les profils
soient parfaitement en face

- Actionner la sertisseuse et attendre la fermeture complete des machoires
Jjusqu'a entendre le déclic de la sertisseuse, ce qui correspond au blocage du
raccord (durant cette opération faire particulierement attention aux pieces en
mouvement afin d'éviter tout accident).

7. \érifier le serrage et en particulier, en observant lanneau de retenue de la bague,
la bonne position du tube (les raccords sont sertis irreversible, cependant, dans
le cas de mauvais sertissage, et il est impératif de couper le tube et chan-ger le
raccord).

8.Dans le cas de raccord incorpore, éviter le contact direct entre le béton et le
raccord metallique. Il est conseillé de realiser une boite visitable, par exemple
en utilisant une boite a encastrer en plastique, ou du moins isoler de la structure,
pour éviter les réactions chimiques et les concentrations des tensions dues a la
dilatation thermique. (par exemple utiliser une bande impregnee conforme aux
normes NFP 41-302 et 304)
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Paraevitardanos en los elementos de estanqueidad hidraulica en lafase deinstalacion

y garantizar la eficacia de la union, se recomienda respetar los siguientes puntos.

1. Cortareltubo perpendicularmente a su propio gje utilizando las tijeras, (se recomienda
rotar ligeramente las tijeras durante la operacion), o el corta tubos, a fin de evitar
la ovalizacion del tubo.

2.Desbarbary calibrar la superficie interna del tubo utilizando el utensilio (verificando
la correspondencia entre el calibrador utilizado y el tamano del tubo).

3.Lubricar la superficie interna del tubo con un lubricante apto para los materiales y
la aplicacion de la instalacion.

4.\erificar la correspondencia entre dimensiones del racor y el tamafo del tubo

5.Introducir el tubo a fondo en el racor (el correcto posicionamiento delacoplamiento
se obtiene cuando se visualiza el tubo a traves del corte en el anillo).

6.Para el presionado correcto del racor debe utilizarse una mordaza RP2002, de la
medida correspondiente al tamafo del racor, montada correctamente sobre la
maquina RP200 o RP200-1
- Abrirla pinza, y antes de la insercion del racor, asegurar que no existen impurezas

en su interior.

+ Introducir el racor en los canales de la pinza de forma que encajen exactamente
los perfiles.

+ Ponerenmarchalaprensayesperaralcierre completo de lapinza, que corresponde
con el bloque del racor (durante esta operacion prestar especial atencion a los
mecanismos en movimiento para evitar accidentes fortuitos).

7. Verificar el correcto prensado y en particular, observando el corte en el anillo, la
correcta posicion del tubo (los racores son de cierre irreversible, por lo que en caso
de error es inevitable cortar el tubo y repetir la union con un racor nuevo).

8.En el caso de instalaciones con racores empotrados, evitar el contacto entre el
cemento y la parte metalica del componente: es aconsejable realizar una union
inspeccionable, por ejemplo utilizando una caja de plastico empotrable, o por lo
menos aislada respecto a la estructura, con el fin de evitar reacciones quimicas
sobre la superficie metalica y la concentracion de tensiones debidas a la dilatacion
térmica.

@)

Para evitar danificar os elementos de vedacao na fase de instalacao e garantir a

eficacia do acoplamento, recomendam-se os seguintes procedimentos

1.Cortar o tubo perpendicularmente ao eixo, utilizando a tesoura (aconselha-se,
durante a operacao, a rodar ligeiramente a tesoura), ou o corta-tubos de roletes
para limitar a ovalizacao do tubo

2.Rebarbar e calibrar a superficie interna do tubo utilizando o calibrador (verificar a
correspondéncia entre a medida do escariador utilizado e a medida do tubo)

3.Lubrificar a superficie interna do tubo com lubrificantes indicados a utilizacao com
0s materiais do sistema e com a aplicacao prevista da instalacao.

4.\erificar a correspondéncia entre a medida do acessorio e a medida do tubo;

5.Inserir o tubo no acessorio até ao batente (a correcta posicao de acoplamento
pode ser confirmada pela visibilidade do tubo atraves da ranhura existente no anel
exterior;

6.Para cravar o acessorio, utilizar uma matriz RP202, com a medida corres-pondente
amedidadoacessorio, correctamente montada numamaquina RP200 ou RP200-1:
+ abrir a matriz e, antes de inserir o acessorio, verificar que no seu interior ndo

existem impurezas;
- introduziroacessorio nasranhuras da matriz, de modo a que o encaixe seja perfeito;
- iniciar a cravacao e esperar pelo completo fecho da matriz, que cor-responde
ao bloqueio do acessorio (durante esta operacao prestar par-ticular atencao ao
mecanismo em movimento para prevenir acidentes).

7. Verificar se a cravacao foi efectuada correctamente, observando o anel exterior e a
correcta posicao do tubo (os acessorios sao do tipo irreversivel, portanto, em caso
de uma cravacao incorrecta, € inevitavel o corte do tubo e execucao de um novo
acoplamento com outro acessorio).

8.No caso de instalacoes encastradas, deve-se evitar o contacto directo dos aces-
sorios com a argamassa: € aconselhavel efectuar uma jungao inspeccionavel, por
exemplo, utilizar uma caixa em plastico, ou pelo menos, isolar relativamente a
estrutura, para evitar reaccoes quimicas sobre as superficies metalicas e a con-
centracao das tensdes devido a dilatacao térmica.
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Teneinde beschadigingvan de O-ringentijdens de montage te vermijdenen de kwaliteit
van de pressverbindingen te kunnen garanderen, dienen volgende voorschriften
nageleefd te worden
1. De buis recht afsnijden op 90" met behulp van de kniptang H201 (tjjdens het snijden de
leiding lichtjes draaien in de kniptang), of de buissnijder zodat de leiding rond blijft
2.De binnenzijde van het buisuiteinde ontbramen en kalibreren met behulp van de kit (de
Jjuiste maat van het kalibreerapparaat gebruiken die past bij de diameter van de leiding)
3.Hetbinnenoppervlak van de buisinsmeren met een smeermiddeldat geschikt is voor
de materialen van het systeem en voor de beoogde toepassing van de installatie.
4.Controleren of de maat van de pressfitting overeenstemt met de maat van de buis.
5.Debuistot het einde in de pressfitting duwen (ter controle dient het buisuiteinde zichtbaar
te zijn in de uitsparing van de presshuls)
6.\/oor het persen dient gebruik gemaakt te worden van de pressbekken RP202, waarbij
de maat van de pressbek dient overeen te stemmen met de maat van de pressfitting,
die correct gemonteerd wordt op de pressmachine RP200-1
- de pressbek openen en controleren of de binnenzijde vrij is van onzuiverheden en vuil
+ de pressfitting in de pressbek plaatsen zodat de messing ring van de pressfitting in de
buitenste uitsparing van de pressbek past

+ de pressmachine inschakelen en de volledige sluiting van de pressbekken en de
automatische uitschakeling van de machine afwachten, wat overeenstemt met het
volledig pressenvan de verbinding (tiidens deze operatie alle bewegende onderdelen
van de machine bewaken om toevallige ongevallen te vermijden).

7. De verbinding en de juiste positie van het buisuiteinde in de uitsparing van de presshuls
controleren (de pressverbindingen zijn niet-losmaakbaar zodat bjj verkeerdelijk pressen
de buis moet doorgesneden worden en een nieuwe verbinding gemaakt moet worden)

8.In gevalvan inbouw van de pressfittingen rechtstreeks contact tussen de cementlagen
en de metalen onderdelen van de pressfitttingen vermijden: het wordt aanbevolen om
verbindingen te maken die gecontroleerd kunnen worden, bijvoorbeeld door gebruik te
maken van een kunststofinbouwdoos, of de verbindingen teisoleren ten opzichte van de
omgeving zodat de chemische inwerking op de metalen onderdelen en de concentratie
van spanningen afkomstig van de thermische uitzetting kunnen vermeden worden.

[insinpenoTBpaLleHNs NOBPEKAEHS TUAPABIMYECKIX 2NEMEHTOB B MOMEHT YCTaHOBKM
n ona obecneveHns aGPGEeKTUBHOCTY repMETUYHOM NPOKIAAKM, PeKOMeHayeTcs
BbINONHATL Cneayolme TpeboBaHums.

1. OTpexsTe TpyOy NEpneHAMKYSPHO €€ OCK C MOMOLLBIO HOXHIL, (Bbl MOXKETE Cnerka
NOBOPA4MBaTb HOXHMWLEI BO BPEMS ONepaLmm), UAM »Ke MOXeTe KCMOb3oBaTb
cneuyanbHbIi POVKOBbLIV pe3ak ans Tpyo .

2.3a4nCTUTE N OTKANMOPYNTE BHYTPEHHYIO MOBEPXHOCTb TPYObI C MCMO/Mb30BaHMEM
COOTBETCTBYIOLWENO MHCTPYMEHTa (MpoBEpsAs COOTBETCTBME MEX[y pPa3sMepoMm
1CNONb3yeMOM GPe3bl 1 PA3MEPOM TPYObI).

3.CMa3zaTb BHYTPEHHIO MOBEPXHOCTL TRYHbI CMa304HbIMIM MaTepUanamm, NPUrogHbIMm
[L151 ICMONb30BaHNs C MaTepuanammn CUCTEMbI 1 C NPenonaraeMbliM NPUMEHEHNEM.

4.MpoBepTe COOTBETCTBUS MEXAY PasMepPOM GUTMHIA 1 pasMepoM Tpybbl

5.BcTaBsTe Tpyby A0 ynopa B GUTUHT.

6.[114 NpeccoBaHVs GUTUHIOB MCNONb3ynTe RP202, COOTBETCTBYIOWETO PasMepa,
NPaBWIbHO YCTaHOBIEHHOMO Ha MalwuHke RP200 1 RP200-1:

+ OTKPOWTE 3aXU1M, 1 NPEXAe YeM BCTaBUTb QUTUHT, yOEAUTECD, 4TO BHYTPW HEro
HeT 3arpssHeHni,

* BCTaBUTE QUTUHT B Na3 3aXKMMa, Tak 4TOObI OPMbI TOHHO COYETANNCh APYT C APYrOM;

+ NMPOM3BEANTE MPECCOBaHWE 1 NOLOKAUTE MOMHOTO 3aKPbITUS KNelen, 3ToMy
COOTBETCTBYET CTONOPHOE KOMbLO (BO BPEMS 3TOM onepaLmmn obpatnte ocoboe
BHMMaHMEe Ha MexaHW3Mbl B ABWXKEHWe, YTo6bl NPefoTBpaTUTh CayyalHble
VHUMAEHTbI)

7.MpoBepbTe NPaBUIbHOCTb ONepaLyK, B YaCTHOCTH, NyTeM HabNIOAEHMS 3a KObLOM
6noko-6yccona, npasuibHoe NonoxeHue Tpyo (GUTUHI HEOOPATVIMbI, MO3TOMY, B
cny4ae HEBEPHOIo CxKaTus, HeM3bexeH oTpes Tpybbl 1 Nepeaenka CoeanHeH1s ¢
HOBBIM QUTUHIOM).

8./136eranTe KoHTaKTa Mexzay LeMEHTOM M METaIMYECKMMI KOMIOHEHTaMU GUTNHIOB,
COBETYEM MCMNONb30BaTh AOMONHUTENBHBIE U30AVPYIOLME MaTepuassl, HanpuMep,
N1IaCTMACCOBbIEe KOPOOKM UM APYTOM M3ONUPYIOLLMIA MaTepuan, YTobbl nsbexaTb
XUMUYECKMX PeaKLMii Ha MOBEPXHOCTY METANNOB 1 KOHLEHTPALMM HanpskeHns B
pesynbTaTe TENNOBOrO paclMpeHns.

A Avvertenze per la sicurezza. Linstallazione, 1a messa in servizio e la periodica manutenzione del prodotto devono
essere esequite da personale professionalmente abilitato, in accordo con i regolamenti nazionali e/o i requisiti locali.
Linstallatore qualificato deve adottare tutti gli accorgimenti necessari, incluso I'utilizzo di Dispositivi di Protezione
Individuale, per assicurare la propria incolumita e quella di terzi. L'errata installazione pud causare danni a persone,
animali o cose nei confronti dei quali Giacomini S.p.A. non puo essere considerata responsabile.

€3 Smaltimento imballo. Scatole in cartone: raccolta differenziata carta. sacchetti in plastica e pluriball: raccolta
differenziata plastica.

1 smaltimento del prodotto. Alla fine del suo ciclo di vita il prodotto non deve essere smaltito come rifiuto urbano.
Puo essere portato ad un centro speciale di riciclaggio gestito dall'autorita locale o ad un rivenditore che offre questo
servizio.

@ Altre informazioni. Per ulteriori informazioni consultare il sito giacomini.com o contattare il servizio tecnico.
Questa comunicazione ha valore indicativo. Giacomini S.p.A. si riserva il diritto di apportare in qualunque momento,
senza preavviso, modifiche per ragioni tecniche o commerciali agli articoli contenuti nella presente comunicazione. Le
informazioni contenute in questa comunicazione tecnica non esentano I'utilizzatore dal seqguire scrupolosamente le
normative e le norme di buona tecnica esistenti.

A safety warning. Installation, commissioning and periodical maintenance of the product must be carried out by
qualified operators in compliance with national regulations and/or local standards. A qualified installer must take all
required measures, including use of Individual Protection Devices, for his and others' safety. An improper installation
may damage people, animals or objects towards which Giacomini S.p.A. may not be held liable.

€3 Package Disposal. Carton boxes: paper recycling. Plastic bags and bubble wrap: plastic recycling.

1 Product Disposal. Do not dispose of product as municipal waste at the end of its life cycle. Dispose of product at a
special recycling platform managed by local authorities or at retailers providing this type of service.

@ Additional information. For more information, go to giacomini.com or contact our technical assistance service. This
document provides only general indications. Giacomini S.p.A. may change at any time, without notice and for technical
or commercial reasons, the items included herewith. The information included in this technical sheet do not exempt the
user from strictly complying with the rules and good practice standards in force.
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