nvanlp“n Premium Armaturen + Systeme

@ ,Cofit P* Pressfitting-System 50 x 4,5 und 63 x 6,0 mm
fir ,,Copipe” Mehrschicht-Verbundrohr 50 x 4,5 und 63 x 6,0 mm
Montageanleitung

Ablangen (Abb. 1)

Das "Copipe" Mehrschicht-Verbundrohr mit Rohr-
abschneider fir Mehrschicht-Verbundrohre, z. B.
Oventrop Artikel-Nr. 150 95 89 rechtwinklig zur
Mittelachse ablangen.

Entgraten und Kalibrieren (Abb. 2, 4)

Das Rohrende in einem Arbeitsgang kalibrieren und
die innenliegende Kunststoffschicht entgraten. Dazu
das Oventrop Universalwerkzeug verwenden:

. 2
50 x 4,5 mm: Artikel-Nr. 151 95 98,
63 x 6,0 mm: Artikel-Nr. 151 95 99.
Das Werkzeug in das Rohr einstecken und unter
Druck im Uhrzeigersinn drehen, bis eine umlaufende
Fase von mindestens 2 mm Tiefe entstanden ist
(Abb. 4, rechts). /f /
Rohrende auf Sauberkeit und eine umlaufende 07 KRN
- - RO IR
Fase von mindestens 2 mm Tiefe am Innenrohr 070X 078
- - o K
tiberpriifen (Abb. 3, 4). S R
. PSIAR KIKA
Vor dem Entgraten: ~ Abb. 4, links. o ST
(XA RO/
Nach dem Entgraten: Abb. 4, rechts. %7 Ye7%!
4

Rohr auf Pressfitting schieben (Abb. 5, 6)
Rohr zligig bis zum Anschlag (Abb. 6, A) auf
"Cofit P" Pressfitting aufschieben. Kontrolle durch
die Sichtfenster in der Edelstahl-Presshiilse.

50 x 4,5 mm:

Press-Werkzeug ansetzen und Verpressen
(Abb. 7, 6)

In die Press-Maschine eingesetzte Oventrop Press-
Zange rechtwinklig auf der Presshilse ansetzen
(Abb. 7) und am Fittingkdrper anlegen (Abb. 6, B).
Verpressung durchfiihren. Die Press-Zange muss
vollstandig schlieBen.

Bitte die Betriebsanleitung der Press-Maschine 5
beachten.

63 x 6,0 mm:

Press-Werkzeug ansetzen (Abb. 8, 9, 6)
Presskette der Press-Vorrichtung o6ffnen, um die
Presshiilse legen (Abb. 8), gegen den Fittingkdrper
driicken (Abb. 6, B) und in der Hilfszange einrasten
(Abb. 9).

Verpressen (Abb. 10)

Press-Vorrichtung in die Press-Maschine einsetzen.
Verpressung durchfiihren. Die Presskette muss
vollstandig schlieBen. 7

Bitte die Betriebsanleitung der Press-Maschine
beachten.

Hinweise zu Dichtheitsprifungen:

Die Dichtheitspriifung einer Heizungsanlage erfolgt
nach VOB (DIN 18380), fur eine Sanitérinstallation
nach DIN EN 806-4 bzw. nach ZVSHK-Merkblatt.

Technische Anderungen vorbehalten. 9



Valves, controls + systems

Cutting pipe to the required length (illustr. 1)

The composition pipe "Copipe” is cut at a right angle to the required length with
a pipe cutter for composition pipe, e.g. Oventrop item no. 150 95 89.

Deburing and calibrating (illustr. 2, 4)

Calibrate pipe end and deburr inner plastic pipe layer at the same time. To do
so, use the Oventrop universal tools:

50x4.5mm: Itemno. 151 9598

63 x 6.0 mm: Item no, 151 95 99

Introduce the tool into pipe and turn it clockwise under pressure until a
circulation bevel with a minimum depth of 2 mm is produced (illustr. 4, right
hand side).

Check that the end of the pipe is clean and that the inner layer has a
circulating bevel with a minimum depth of 2 mm (illustr. 3, 4)

Before deburring: illustr. 4, left hand side

After deburring: illustr. 4, right hand side

Push pipe onto press fitting (illustr. 5, 6)
Push pipe onto press fitting "Cofit P” until stop (illustr.6, A). Check through
viewer in stainless steel press casing.

guentrop

Press fitting system ”Cofit P” 50 x 4.5 and 63 x 6.0 mm

for composition pipe "Copipe” 50 x 4.5 and 63 x 6.0 mm

50 x 4.5 mm: Installation instructions
Place press fitting tool and carry out pressing (illustr. 6, 7)

Place Oventrop auxiliary bits integrated in the press machine onto the press
casing at a right angle (illustr. 7) and set against body of the fitting (illustr. 6, B).
Carry out pressing. The press bits must be completely closed. The operating
instructions of the press machine are to be observed.

63 x 6.0 mm:

Place press fitting tool (illustr. 8, 9, 6)

Open press chain of the pressing device, lay around the press casing (illustr. 8),
press against body of the fitting (illustr. 6, B) and engage into auxiliary bits
(illustr. 9).

Pressing (illustr. 10)

Place pressing device into press machine.

Carry out pressing. The press chains must be completely closed.

The operating instructions of the press machine are to be observed.

Leakage testing

Please ensure that all standard leakage test procedures are carried out. Sample
forms for the required pressure test raccords can be found on the Oventrop CD
and on the Internet under www.oventrop.de under the heading "Technical infor-
mation”.

Subject to technical modification without notice.

Robinetterie «haut de gamme» + Systémes

CFD

Coupe (illustr.1)
Couper a angle droit le multi-couches «Copipe» a I'aide d’un coupe-tube pour
tubes multi-couches, par ex. outil Oventrop réf. 150 95 89.

Ebavurage et calibrage (illustr. 2, 4)

Calibrer I'extrémité du tube et ébavurer la couche plastique intérieure en une
seule opération a I'aide de I'outil universel Oventrop:

50 x 4,5 mm: ref. 151 95 98

63 x 6,0 mm: ref. 151 95 99

Introduire I'outil dans le tube et, en le maintenant enfoncé, le faire tourner dans
le sens des aiguilles d’'une montre jusqu’a ce qu’un chanfrein circulaire d’'une
profondeur minimum de 2 mm soit produit (illustr. 4, a droite).

Controler la propreté de Pextrémité du tube et assurer un chanfrein
circulaire d’une profondeur minimum de 2 mm (illustr. 3, 4)

Avant I'ébavurage: illustr. 4, & gauche

Apres I'ébavurage: illustr. 4, & droite

Faire glisser le tube sur le raccord a sertir (illustr. 5, 6)
Faire glisser le tube sur le raccord a sertir «Cofit P» jusqu’a butée (illustr. 6, A).
Contrdle au travers des lumiéres dans la douille & sertir en acier inoxydable.

guentrop

Raccords a sertir «Cofit P» 50 x 4,5 et 63 x 6,0 mm

pour tube multi-couches «Copipe» 50 x 4,5 et 63 x 6,0 mm
50 x 4,5 mm: Instructions de montage

Placer 'outil a sertir et procéder au sertissage (illustr. 7, 6)

Positionner a angle droit la pince auxiliaire Oventrop intégrée dans la machine
a sertir sur la douille a sertir (illustr. 7) et poser contre le corps du raccord
(illustr. 6, B).

Procéder au sertissage. La pince a sertir doit fermer complétement.

Le mode d’emploi de la machine a sertir est a respecter.

63 x 6,0 mm:

Positionner l’outil a sertir (illustr. 8, 9, 6)

Ouvrir la chainette a sertir du dispositif de sertissage, la poser autour de la
douille a sertir (illustr. 8), la presser contre le corps du raccord (illustr. 6, B) et la
faire enclencher dans la pince auxiliaire (illustr. 9).

Sertissage (illustr. 10)

Poser le dispositif de sertissage sur la machine a sertir.

Procéder au sertissage. La chainette a sertir doit fermer complétement.

Le mode d’emploi de la machine a sertir est a respecter.

Remarques pour tests d’étanchéité

Pour les tests d’étanchéité, se référer au D.T.U. correspondant. Des documents
a copier pur le proces-verbal de I'épreuve a la pression se trouvent sur le CD
Oventrop ou sur internet sous www.oventrop.de sous la rubrique «Informations
techniques».

Sous réserve de modifications techniques.

Premium Armaturen + Systeme

(RUS
O6peska Tpy6 (puc. 1)

MeTannonnactukosyto Tpy6y “Copipe” obpe3aTb nog npAMbIM YrioM
Tpy6ope3om cmpmbl Oventrop, apT. 150 95 89.

CHATHe chacku U kanubpoBska (puc. 2, 4)

OTkannbposaTb koHeL, TpyObl U CHATb PacKy Ha BHYTPEHHEM croe
nonuatunexa. [inA 3Toro NCNonb30BaTh:

50 x 4,5 mm: apTukyn 151 95 98,

63 x 6,0 mm: apTukyn 151 95 99.

VIHCTPYMeHT BCTaBUTb B TPYOY U Mo HaXKMMOM MOBOPaYMBaTh MO YacoBOW
cTpenke, Tak 4Tobbl NO BCEW OKPY>XXHOCTM obpasoBanachk dacka rnybuHon 2
MM (puc. 4, cnpasa).

MpoBepuTb KOHeL TPY6bl HAa YUCTOTY U Hanu4ue thacku rny6uHon
MMH. 2 MM MO BCEN OKPYXXHOCTM TPYObI (puc. 3, 4).

[o cHATMA chacku: puc. 4, cnesa.

Mocne cHATUA hacku: puc. 4, cnpasa.

BcraButb Tpyby B npecc-thuTuHr (puc. 5, 6)
C nerkum Haxxmmom BcTaBuTb Tpyby B Npecc-couTUHr Ao ynopa (puc. 6, A).
KoHeL, Tpy6bl AonxeH 6bITb BUAEH B OTBEPCTUE NPECC-TUNb3bI.

50 x 4,5 mm:

HanoxuTtb 06)XMMHbIe Knewy 1 NponM3BecTy onpeccoBKy (puc. 7, 6)
O6>x1MHbIe Knewm chupmbl Oventrop, BCTaBNEHHbIE B NPECC-MaLLnHY,
HaNoXWTb NOA NPAMbIM YINIOM Ha NMPECC-runb3y (pycC. 7) U NpuXaTtb K PUTUHTY
(puc. 6, B).
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Mpecc-putnHrn ”Cofit P” 50 x 4,5 n 63 x 6,0 Mm

AnA meTannonnacTukoBoi Tpybel "Copipe” 50 x 4,5 1 63 x 6,0 MM

VIHCTpYKUMA MO MOHTaXy
MpoussecTn onpeccoBKy. O6XUMHbIE KNeLwy AOMKHbI BbiTb MONMHOCTLIO
3aKpbIThI.
Heobxoammo Takxe cobniofatb MHCTPYKLMIO MO NOMb30BaHUIO
npecc-malluvHon.

63 x 6,0 Mm

Hanoxutb npecc-netnio (puc. 8, 9, 6)

OTKpbITb NPecc-NeTo, HANOXWUTbL €€ Ha Npecc-rmnb3y (puc. 8), Npuxathb K
uTUHrY (pUc. 6, B) 1 3allenkHyTb NeTno B Npecc-KneLuy.

OnpeccoBartb (puc. 10)

BcTaBuTb npecc-knewm B npecc-maluuHy. Mponssectu onpeccoBky. MNpecc-
neTnA AomKHA 6bITb NONHOCTBIO 3aKpPbITa.

Heobxoaumo Takxe cobnoaatb MHCTPYKLMIO MO NOMb30BaHMIO
npecc-mMaLnHon.

MpoBepka repmeTUYHOCTH:
MpoBepbTe repMeTUHHOCTb CUCTEMBI MO CYLIECTBYIOLUMM CTaHAapTaMm.

COXpaHFIeTCH npaBo Ha TEXHUYECKNe N3MEeHeHnA.

Eine Ubersicht der weltweiten Ansprechpartner finden Sie unter
www.oventrop.de.

For an overview of our global presence visit www.oventrop.com.

Vous trouverez une vue d’ensemble des interlocuteurs dans le
monde entier sur www.oventrop.com.

Anpeca KOHTaKTOB M0 BCEMY MUPY pa3MelLeHbl Ha canTe
www.oventrop.com.



