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Premium Armaturen + Systeme
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1. Aligemeines

Die Oventrop Pressanschliisse sind zum direkten Anschluss von Kupferrohr nach EN 1057 / DVGW GW 392, Edel-
stahlrohr nach DIN EN 10088 / DVGW GW 541 und diinnwandiges C-Stahlrohr (Werkst.-Nr. E 195 / 1.0034) nach DIN
EN 10305-3 geeignet.

Zum Verpressen ausschlieBlich Pressbacken mit den Orginalkonturen Sahna (SA), Geberit-Mapress (MM) oder Viega
(Profipress) in der passenden GroBe verwenden.

Die Pressverbinder sind bei moderater FlieBgeschwindigkeit bis zu einem Priifdruck von max. 1 bar unverpresst
undicht.

2. Technische Daten

Pressanschluss
Einbau- und Betriebsanleitung fir den Fachhandwerker

3.3 Den Pressanschluss auf korrekten Sitz des Dichtrings tiberpriifen (Kein Ol oder Fett verwenden! Evtl. vorhandene
Fremdkorper entfernen) und das Rohrende axial unter leichtem Drehen bis zum Anschlag einschieben. Der
AuBenrand des Pressanschlusses muss nun mit der Markierung {ibereinstimmen.

3.4 Entsprechend der Abmessungen des Pressanschlusses passende Pressbacke auswahlen und in Pressmaschine
einsetzen. Presswerkzeug so ansetzen, dass die Sicke des Pressanschlusses in die Nut der Pressbacke eingreift
und kontrollieren, ob Markierung auf dem Rohr mit dem AuBenrand des Pressanschlusses {ibereinstimmt. (Hin-
weise der Pressmaschinen und -backen-Hersteller beachten). Pressvorgang ausldsen.

! Achtung!

Abmessungen Die Pressanschliisse diirfen keinen Biegespannungen ausgesetzt werden. AuBerdem sind durch die Rohrleitun-
gen auf die Pressanschliisse ausgelibte Spannungen zu vermeiden.
s DN 15 15 20 25 32 40 50
e 0d 15 18 22 28 35 42 54 4, Dichtpriifung mit Wasser
t | =0,04| =004 =005| =005 =006 =006 =006 Die Dichtheitspriifung muss zu einem Zeitpunkt erfolgen, zu dem die Verbindungsstellen noch zugénglich bzw. nicht
ot el B Bt Bubehiel Babsane Db B verdeckt sind.
gd  [=010(=0,10|=0,11|=0,14|=0,18| =021 | = 0,27 4.1 Priifung unverpresst undicht:

Die Anlage mit filtriertem Trinkwasser bei moderater FlieBgeschwindigkeit bis zu einem Priifdruck von max.1 bar

tc | =012 £012]=0,15]=015]| x020| +0,20]| =030 an dem zu priifenden Pressanschluss fiillen, entliiften und anschlieBend auf Dichtheit und korrekten Sitz des

geméan DVGW-Arbeitsblatt GW 392
3 gemaB DVGW-Arbeitsblatt GW 541
ec 1,2 1,2 1,5 15 1,5 1,5 15
L 181 | 20,1 | 240 | 27,0 | 320 | 376 | 425

Toleranz t des RohrauBendurchmessers @ d:

tx: von Kupferrohr nach EN 1057 / DVGW GW 392

te: von Edelstahlrohr nach DIN EN 10088 / DVGW GW 541
fc: von diinnwandigem C-Stahlrohr nach DIN EN 10305-3

Zuldssige Wandstarke e des Rohres:

ex: von Kupferrohr nach EN 1057 / DVGW GW 392

eg: von Edelstahlrohr nach DIN EN 10088 / DVGW GW 541
ec: von diinnwandigem C-Stahlrohr nach DIN EN 10305-3

3. Montage

Bild 3.1 - Bild 3.2 - Bild 3.3 Bild 3.4

3.1 Rohre rechtwinklig abléngen (Rohrschneider oder feinzahnige Sége).

3.2 Rohrende innen und auBen sorgféltig entgraten. Einstecktiefe (L) des Pressanschlusses mit Filzstift auf dem
Rohr markieren. Rohrenden auf Beschadigungen untersuchen. Die Rohre diirfen auf der Einstecklénge (L) keine
Kratzer, Riefen, Fehlstellen, Unrundheiten, Farbschichten oder dergleichen aufweisen. Sie missen 6l-, fettfrei
und sauber sein.

= Achtung!

Die Schnittgeschwindigkeit beim Abldngen nur so hoch wahlen, dass keine Anlauffarben an der Schnittstelle
entstehen. Beim Abléngen von Kupferrohren diirfen Rohrschneider, Schneideréder, Sdgeblétter und Entgratwerk-
zeuge nicht zuvor fiir andere Eisenwerkstoffe verwendet worden sein.
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Rohres priifen (Sichtpriifung und Druckabfall).

4.2 Dicht- und Druckpriifung:
Anlage entsprechend den jeweiligen Regeln der Technik (z.B. 1,5-facher max. zuldssiger Betriebsdruck) ab-
driicken und dberpriifen.

5. Geeignete konventionelle Presswerkzeuge

Anforderungen an Pressmaschinen und Pressbacken:

* Die Presswerkzeuge miissen entsprechend den jeweiligen Herstellerrichtlinien (mindestens einmal jahrlich)
gewartet sein.

 Pressmaschinen (bis einschlieBlich 28 mm) miissen eine Mindestpresskraft von 18 kN und einen Bolzendurch-
messer von 10 mm aufweisen.

Pressmaschinen (bis einschlieBlich 54 mm) miissen eine Mindestpresskraft von 30 kN und einen Bolzendurch-
messer von 14 mm aufweisen.

* Fiir metallische Rohrverbindungen bis einschlieBlich 54 mm Durchmesser miissen Pressbacken und -schlingen
fiir Pressverbindungen vom Typ M-MM die Orginalprofile SA, M oder V (Profipress) aufweisen.

* Die zum Zeitpunkt der Montage giiltigen Montage-, Einbau- und Verlegevorschriften fiir das verarbeitete System,
sowie die Anleitungen der verwendeten Presshacken und Pressmaschinen miissen eingehalten werden. Des Wei-
teren sind die anerkannten Regeln der Technik zu beachten.

* Zwangsdurchlaufsteuerung: Nachdem der Pressvorgang eingeleitet worden ist, muss sichergestellt sein, dass die
Maschine nicht ohne weitere MaBnahmen von einer eventuell unvollstandig verpressten Verbindungsstelle abge-
nommen werden kann.

OVENTROP GmbH & Co. KG
Paul-Oventrop-StraBe 1
D-59939 Olsberg
Telefon  +49 (0)2962 82-0
Telefax ~ +49 (0)2962 82-400
E-Mail  mail@oventrop.de
Internet  www.oventrop.com
Technische Anderungen vorbehalten.
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Eine Ubersicht der weltweiten Ansprechpartner finden
Sie unter www.oventrop.de.

Valves, controls + systems

(EN

1. General information

The Oventrop press fittings are suitable for the direct connection of copper pipes according to EN 1057 / DVGW GW
392, stainless steel pipes according to DIN EN 10088 / DVGW GW 541 and thin walled C steel pipe (material no. E
195/1.0034) according to DIN EN 10305-3.

Only use press jaws with the original press contours Sanha (SA), Geberit-Mapress (MM) or Viega (Profipress).

The press fittings remain unsealed below a pressure of 1 bar at a moderate flow velocity.

2. Technical data

Dimensions
o~ DN 15 15 20 25 32 40 50
e 0d 15 18 22 28 35 42 54
tk [ +0.04|+0.04|=0.05|+0.05[=+0.06| =006 +0.06
@ d=t

ff | x010| =010 £0.11| £0.14 | £ 0.18 [ £ 0.21 | x 0.27

tc +012]|+£012| £0.15| £0.15| £0.20 | +£0.20 | + 0.30
according to the DVGW work sheet GW 392
e according to the DVGW work sheet GW 541
ec 12 1.2 15 15 15 1.5 15
L 18.1 201 240 | 270 | 320 | 376 | 425

Tolerance t of the outer pipe diameter ¢ d:

tk: of copper pipe according to EN 1057 / DVGW GW 392

te: of stainless steel pipe according to DIN EN 10088 / DVGW GW 541
tc: of thin walled C steel pipe according to DIN EN 10305-3

Permissible wall thickness e of the pipe:

ex: of copper pipe according to EN 1057 / DVGW GW 392

eg: of stainless steel pipe according to DIN EN 10088 / DVGW GW 541
ec: of thin walled C steel pipe according to DIN EN 10305-3

3. Installation

llustr. 3.1 lllustr. 3.2 lllustr. 3.3 lllustr. 3.4

3.1 Cut pipes at right angles (pipe cutting tool or fine saw).

3.2 Debur inside and outside of the pipe thoroughly. Mark insertion depth (L) of the press fitting on the pipe using a
felt-tipped pen. Visually check pipe ends for damages. The pipes must not show any scratches, marks, defective
spots, deviations from circular form, colour coats or similar on the insertion depth. They must be free from
grease and oil and clean.

! Attention!

Only cut pipes at a speed not causing tempering of the colour at the cutting point. When cutting copper pipes,
the pipe cutting tool, cutting wheel, saw blade or deburring tool must not have been used for other ferrous pro-
ducts before.

Press fittings
Installation and operating instructions for the specialised installer

3.3 Ensure correct positioning of the ring gasket (Do not use oil or grease! Possible impurities are to be removed.)
and introduce pipe end axially until stop whilst turning it slightly. The outer edge of the press fitting has to be in
line with the marking.

3.4 Choose suitable press jaw and fit to the press machine. Position press tool in such a way that the bead of the
press fitting engages into the groove of the press jaw and make sure that the marking on the pipe is in line with
the outer edge of the press fitting. (The instructions of the manufacturers of the press machines and press jaws
are to be observed.) Carry out pressing.

! Attention!

The press fittings must not be subjected to bending stresses and any tension applied by the pipework must be
avoided.

4, Leakage test with water
Leakage test must be carried out at a time when the connection points are still accessible.
4.1 Test designed not to seal in an uncompressed condition:
Fill installation with filtered potable water at the press connection to be tested with a moderate flow velocity up
to a max. test pressure of 1 bar, bleed and check correct positioning of the seat (visual test and pressure drop).
4.2 Leakage and pressure test:
Pressurise system according to the corresponding rules of technology (e.g. 1.5 times max. permissible operating
pressure) and carry out test.

5. Suitable conventional press tools

Characteristics of press tools and press jaws:

* The press tools must be serviced according to the guidelines of the manufacturer (at least once a year).

* Press machines (up to 28mm inclusive) have to feature a minimum press force of 18 kN and a bolt diameter of
10 mm.
Press machines (up to 54 mm inclusive) have to feature a minimum press force of 30 kN and a bolt diameter of
14 mm.

* For metallic pipe connections up to 54 mm inclusive, press jaws and press slings have to feature the original pro-
files SA, M or V (Profipress) for press connections type M-MM.

* The installation and operating instructions for the used system, press jaws and press machines valid at the time of
installation must be observed. Installation must be carried out according to the approved rules of technology.

 Forced flow-through control: Once pressing has been started, it must be ensured that the machine cannot be
removed from a connection which has not yet been pressed completely.

Subject to technical modification without notice.

For an overview of our global presence visit
106015180  04/2017

www.oventrop.com.
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Robinetterie «<haut de gamme» + Systeme
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1. Généralités

Les raccords a sertir Oventrop conviennent au raccordement direct des tubes en cuivre selon EN 1057 / DVGW GW
392, en acier inoxydable selon DIN EN 10088 / DGYW GW 541 et en acier C a paroi mince (numéro de matériel
E 195 /1.0034) selon DIN EN 10305-3.

Les machoires a sertir des sociétés Sanha (SA), Geberit-Mapress (MM) ou Viega (Profipress) sont a utiliser pour le
sertissage.

Avec une vitesse de circulation modérée, les raccords a sertir non-sertis ne sont pas étanches jusqu’a une pression
d’essai max. de 1 bar.

2. Données techniques

Encombrements
DN 15 15 20 25 32 40 50
NN~
e 0d 15 18 22 28 35 42 54
tc | £0,04|+0,04|+0,05(=0,05|=0,06|=0,06|=+0,06
@ dt

e +0,10| £0,10| £0,11| £0,14| 0,18 | 0,21 | 0,27
tc [+012]|=0,12| +0,15|+0,15[+0,20| =0,20| = 0,30
selon fiche technique GW 392

- €K
13 selon fiche technique GW 541
ec 1.2 12 15 15 15 15 15
L 18,1 20,1 240 | 27,0 | 320 | 376 | 425

Tolérance t du diameétre extérieur du tube o d:

tk: de tube en cuivre selon EN 1057 / DVGW GW 392

te: de tube en acier inoxydable selon DIN EN 10088 / DVGW GW 541
tc: de tube en acier C a paroi mince selon DIN EN 10305-3

Epaisseur de paroi admissible e du tube:

ex: de tube en cuivre selon EN 1057 / DVGW GW 392

eg: de tube en acier inoxydable selon DIN EN 10088 / DVGW GW 541
ec: de tube en acier C a paroi mince selon DIN EN 10305-3

3. Montage

Fig. 3.1 Fig. 3.2 Fig.3.3 Fig. 3.4

3.1 Couper les tubes a angle droit (coupe-tube ou scie a denture fine).

3.2 Lintérieur et I'extérieur de I'extrémité du tube sont a ébavurer soigneusement. Marquer la profondeur d’enfon-
cement (L) du raccord a sertir sur le tube & I'aide d’un crayon feutre. Vérifier le bon état des extrémités des
tubes. La profondeur d’enfoncement (L) des tubes ne doit pas présenter d’éraflures, rayures, manquants de
matiére, excentricités, couches de peinture ou similaires. Les tubes doivent étre exempts d’huile et de graisse et
doivent étre propres.

! Attention!

La vitesse de coupe doit étre choisie de maniére a éviter des décolorations aux points de coupe. En coupant des
tubes en cuivre, il faut s’assurer que le coupe-tube, le disque de coupe, la lame de la scie et I'outil d’ébavurage
ne sont pas entrés en contact avec d’autres produits ferreux a I'avance.

oventrop

Raccords a sertir
Notice d’installation et d’utilisation pour le professionnels

3.3 Vérifier le logement correct du joint torique du raccord a sertir (Ne pas huiler ou graisser ! Des corps étrangers
doivent étre enlevés.) Enfoncer I'extrémité du tube axialement jusqu’en butée en le tournant Iégérement. Main-
tenant, le bord extérieur du raccord a sertir doit étre aligné avec le marquage.

3.4 Choisir la machoire a sertir adaptée en fonction de la dimension du raccord et positionner la machoire dans la
machine a sertir. Positionner I'outil a sertir de telle maniére que la moulure du raccord a sertir s’engrene dans la
rainure de la machoire a sertir. Veillez a ce que le marquage sur le tube soit aligné avec le bord extérieur du rac-
cord a sertir. (Les conseils des fabricants des machines et machoires a sertir sont a respecter). Procéder au ser-
tissage.

1 Attention!

Les raccords a sertir ne doivent ni étre exposés a des contraintes de flexion ni a des tensions par la tuyau-
terie.

4, Test d’étanchéité a I'aide de I'eau

Le test d’étanchéité doit étre effectué a un moment ol les points de raccordement sont encore accessibles ou ne

sont pas encore cachés.

4.1 Test non étanche en état non-serti:
Remplir I'installation d’eau potable filtrée au raccord a sertir a vérifier avec une vitesse de circulation modérée
jusqu'a une pression d’'essai max. de 1 bar, purger et contrdler I'étanchéité et la position correcte du tube
(contrdle visuel et perte de pression).

4.2 Test d’étanchéité et de pression:
Procéder a I'épreuve a la pression selon les régles de I'art (par ex. 1,5 fois la pression de service max. admissi-
ble).

5. Qutils a sertir standards appropriés

Exigences techniques aux machines et machoires a sertir:

 Les outils a sertir doivent étre entretenus selon les directives du fabricant (au moins une fois par an).

 Les machines a sertir (jusqu’a 28mm incl.) doivent présenter une force de sertissage minimum de 18 kN et la tige
de fixation doit présenter un diamétre minimum de 10 mm.
Les machines a sertir (jusqu’a 54 mm incl.) doivent présenter une force de sertissage minimum de 30 kN et la
tige de fixation doit présenter un diamétre minimum de 14 mm.
* Pour des raccordements de tube métalliques jusqu’a un diamétre de 54 mm incl., les méchoires et chaines & ser-
tir doivent présenter les profils originaux SA, M ou V (Profipress) pour des raccordements a sertir de type M-MM.
 Les instructions de montage, d’installation et de pose pour le systeme utilisé valables au moment du montage
ainsi que les instructions des méchoires et machines a sertir utilisées doivent étre respectées. De plus, il faut tenir
compte des régles de I'art.

* Commande de circulation forcée: Aprés avoir commencé le procédé de sertissage, il faut s’assuer que la machine
ne peut pas étre enlevée d’un point de raccordement non-serti complétement.

Sous réserve de modifications techniques.
106015180  04/2017

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

Premium Armaturen + Systeme

{RU

1. O6wue cBeaeHUA

Mpeccosble coeanHeHnAa Oventrop NMPUMEHAIOTCA [ANA HEMNOCPEACTBEHHOrO MPUCOeANHEHWA
MegHoi Tpy6bl no EN 1057 / DVGW GW 392, Tpy6bl 13 Hepxasetowein ctanu no DIN EN 10088
/ DVGW GW 541 1 TOHKOCTEHHOI cTanbHow Tpybbl ,C” (Ne E 195/ 1.0034) no DIN EN 10305-3.
[inA onpeccoBKU MPUMEHATb TONMbKO npecc-knewm ¢upm Sahna (SA), Geberit-Mapress (MM)
nnu Viega (Profipress) cooTBeTCTBYIOLMX pa3Mepos.

MpeccoBble COEAMHEHWA B HEOMPECCOBAHHOM COCTOAHWUM HErepMEeTWYHbl MpW  CpeaHeit
CKOPOCTU TennoHocuTenA u aasnexnn ao 1 6apa.

2. TexHu4eckue aaHHbie

I'Ipeccoable coeiMHeHuA
VHCTPYKLIMA 10 MOHTAXY M 3KCMyaTaLuu ANA CELManuCcTo

3.3 MpoBepuUTb NPaBWUIILHOCTb MOCAAKN YNNOTHUTENBHOMO Komnbua hUTUHIa (He MCrnonb3oBaTb
mMacno unu xup! Yaanutb 3arpAsHeHud). Jlerkum nNoBOPOTOM BCTaBUTb KOHeL, Tpy6bl B
MychTy huTMHra fo ynopa. HapyskHbI Kpav (hUTUHra AOMKeH coBnaaaTb C MapKUpPOBKOW.

3.4 BoibpaTb npecc-knewm B COOTBETCTBUMM C AMamMeTpoM (PUTUHra U BCTaBUTb B Mpecc-
MaLvHy. [pecc-MHCTPYMEHT YCTaHOBUTL TakuM 06pa3om, 4Tobbl BypTuK hutuHra Bowen B
nas npecc-kreLei 1 NPOKOHTPONMPOBaThb, COBMNAAAET N MapKUPOBKa Ha Tpybe ¢ Hapy-
HbiM Kpaem cutuHra (CnepyeT cobniofatb ykKasaHWA MPOM3BOAWTENEN Mpecc-MaluH u
npecc-knetuen). MpoBecTy ONpeccoBky.

Paamepbl ! R anmel
o~ DN 15 15 20 25 32 40 50
e 0d 15 18 22 28 35 42 54
tk | +004|x004|x005|=+0,05|=0,06|=+0,06|+0,06
@ d- tt |+010|+0,10(=0,11| =0,14| 0,18 | 0,21 | = 0,27
tc |+0,12|+0,12|+0,15| +0,15| +0,20| +0,20 | 0,30
| ex B cooTBeTcTBUM ¢ DWGW pab. nuct GW 392
e B cooTBeTcTBUM ¢ DWGW pab. nuct GW 541

ec 12 1,2 15 15 15 15 15
L 181 | 20,1 | 240 | 27,0 | 320 | 37,6 | 425

MpenenbHoe OTKIOHeHMe t anameTpa Tpy6b 6 d:

t«: AnA megHom Tpy6el no EN 1057 / DVGW GW 392

te: AnA Tpy6bl U3 Hepxkasetowen ctany no DIN EN 10088 / DVGW GW 541
fc: ANA TOHKOCTEHHOW cTanbHon Tpy6bl “C* no DIN EN 10305-3

[lonycTuman ToNLWMHA CTEHKU TPyGbl:

ek: AnA MeaHoi Tpy6el no EN 1057 / DVGW GW 392

eg: AnA Tpy6bl n3 Hepxasetollelt ctanu no DIN EN 10088 / DVGW GW 541
€ec: ANA TOHKOCTEHHOM cTanbHoi Tpy6el “C* no DIN EN 10305-3

3. MoHTax

Puc. 3.1 Puc. 3.2 Puc. 3.3 Puc. 3.4

3.1 Ob6pesatb Tpyby noa NPAMbBIM YoM (TPY6Ope30oM Unn HOXOBKOW MO MeTansy).

3.2 CHATb hacky C Hapy>XHOW 1 BHYTPEHHeW CTOPOHbI Tpybbl. My6uHy BCTaBKM ¢hutuHra (L)
oTMeTUTb cpromactepom Ha Tpybe. [MpoBepuTb uMcTOTy cpe3a Tpybbl. KoHeu Tpy6bl
AJIMHHOIO (L), KOTOPbIA BCTABNAIOT B (OUTUHT, HE JOMKEH UMETb NMOBPEXAEHUIA (LapanuHbl,

BMATUHbI, CNTON Kpacku unun apyrue ,Eled)eKTbl) W 0OMKeH 6bITb 0693)KVIpeH.

= BHumaHve

CKkopocTb pe3ku nopobpaTb TakMM 06pa3oM, 4YTOObl MCKMOYUTL MOABMEHWA LBETOB
nobexanoctn B mMecTe pacnuna. [lpu peske meaHon Tpybbl 06paTuTb BHUMaHWeE, YTOObI
Tpy6opesbl, AUCKOBbIE NMbI, HOXOBKW MO MeTanny u MHCTPYMEHTbl ANA CHATUA Packn He
MCMONb30BanMCh 40 3TOrO ANA APYrUX MeTanIn4ecknx MaTepuanos.

Tpy6onpoBoabl cneayeT NpoknaabiBaTe TakuM 06pa3oM, 4ToBbl U3beraTb HaNpAXeHUA B
MecTax COeAVHEHWI TPYObl M UTUHIa (Ha U3rMb 1 pacTAXeHUe).

4. MpoBepkKa Ha repMeTU4HOCTb

MpoBepka Ha repMeTWYHOCTb AOMKHA NPOBOAWTLCA HA TakOM 3Tare CTPOUTENbCTBA, Korga

MecTa COeAMHEHWIA elle AOCTYMHbI, T.€. He 3aKpbIThbl.

4.1 MNpoBepkKa Ha HanM4ne He ONPEecCOBaHHbIX, HE FEPMETUYHbIX (PUTWHIOB:
Cuctemy 3anonHWTb YMCTOM BOAOW C YMEPEHHON CKOPOCTbIO MoToKa u aasneHvem 1 6ap.
CnycTuTb BO3AyX U BU3yaslbHO MPOBEPUTL MOMOXEHNE (hUTUHIa Ha Tpybe, repMeTU4HOCTb,
a TakXe NPOKOHTPONNPOBATb, HET N NaAeHNA AaBNEeHNA.

4.2 OkoH4aTesibHaA NpoBepKa Ha repMeTUHHOCTb:
MpoBepuTb CMCTEMY B COOTBETCTBUM C CYLIECTBYIOWMMM HOPMaMK W Npasunamm (Hanp., ¢
ucnblTaTeNbHbIM AaBneHnem 1,5 gonyctumoro paboyero).

5. Ucnonb3oBaHue CTaHAAPTHOrO MHCTPYMEHTa

TpeboBaHWA K Npecc-malumHam 1 npecc-kneLam:

© [IPeCC-MHCTPYMEHT ~ [OMXeH ObiTb TMPOBEPeH B COOTBETCTBMM C  PEKOMEHAALMAMU
npoussoauTenel (MUHUMANbHO OAVH pa3 B roA).

e pecc-MawmHbl  (ANA AnaMeTpoB A0 28 MM BKIIOYMTENbHO) [OMXKHbI pas3BuMBaTb CUy
pasneHnA He MeHee 18 kH 1 umeTb anameTp dukcatopa MuH. 10 Mm.

Mpecc-mawmHbl (AnA AvameTpoB A0 54 MM BKIIIOYMTENbHO) AOMKHbI paseuBaTh CUITy
nasneHvA He meHee 30 kKH 1 meTb anameTp dukcaTopa MuH. 14 mm.

e [InA meTannuyeckmx utuHroB T™n M-MM po 54 MM BKIIOYMTENbHO Mpecc-knewm un
npecc-neTnn AoMkHbI UMeTb OprHanbHbIn Nnpodune SA, M unu V (Profipress).

* [py MOHTaxKe HeobxoaMMO CobnoAaTh MHCTPYKLMM W NpeanncaHnA ANA yCTaHaBNMBaeMoi
CUCTEMbI, @ TaKXe WHCTPYKLMM MO UCMONb30BaHUIO Mpecc-knellen u npecc-mawmvH. [lanee
HY>XHO PyKOBOACTBOBATbCA 06LLENPUHATLIMMA NpaBunamm.

© [pUHYAUTenNbHBIA NPOLIECC OMPEecCOBKW: MOCNe Hayana rnpouecca [OMKEH MPOUCXOAUTb
aBTOMAaTWNYECKUI KOHTPOSb, YTOObI KMely Npecc-MallvHbl He PasOMKHYNWUCh Npexae, Yem
coefvHeHne ByneT NoHOCTbIO ONPeCcCcoBaHo.

CoxpaHAeTcA NpaBo Ha TeXHUYeckne
M3MEHEHMA.
106015180  04/2017

Anpeca KOHTaKTOB M0 BCEMY MUPY
pasmelueHbl Ha caiiTe www.oventrop.com.



