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@ DEUTSCH

BestimmungsgemaRe Verwendung

Die Pressbacken, Zwischenbacken und Press-Schlingen sind
ausschlief3lich fir den Einsatz in Pressgerate vorgesehen, die von
Novopress hergestellt werden, bzw. von Novopress in
Ubereinstimmung mit dem Systemanbieter als geeignet erklart
werden. Fir nahere Informationen wenden Sie sich bitte an den
Systemanbieter.

Das Gerat, die Pressbacken und Press-Schlingen dienen
ausschlief3lich dem Verpressen von Rohren und Fittings, fir die die
entsprechenden Pressbacken und Press-Schlingen vorgesehen
sind.

Eine andere oder dariiber hinausgehende Benutzung gilt als nicht
bestimmungsgemaR.

Fur hieraus resultierende Folgen und Schaden haftet Novopress
nicht, ebenso nicht fir zum Einsatz kommende Pressgerate
anderer Hersteller sowie fiir Schaden, die durch diese verursacht
werden.

Zur bestimmungsgemafien Verwendung gehdrt auch das Beachten
der Bedienungsanleitung, die Einhaltung der Inspektions- und
Wartungsbedingungen sowie die Beachtung aller einschlagigen
Sicherheitsbestimmungen.

Einteilung der Pressgerate

Geratetyp 1 | Gerdtetyp 2 | Geratetyp 3
AFP101 EFP1 EFP3
EFP2 AFP3
ECO1 ECO3
ACO1 ACO3
EC0201 ECO301
ACO201
EFP201
AFP201
EFP201plus

Wechselbacke

Einbau der Segmente in die Wechselbacke

Die Segmente wie dargestellt in die Wechselbacke hereinschieben
bis sie einrasten.

HINWEIS

e Darauf achten, dass die Segmente einer Nennweite eingebaut
werden. Die Nennweite ist auf den Segmenten eingeschlagen.

e Darauf achten, dass die Segmente eingerastet sind.
Nichtbeachtung fiihrt zu Beschédigungen der Wechselbacke.

Ausbau der Segmente aus der Wechselbacke

Auf den Knopf (10) driicken und gleichzeitig das Segment
herausdrticken.
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5.

INBETRIEBNAHME

Die Pressbacke/Wechselbacke/Zwischenbacke in das Pressgerat
einsetzen. (Siehe Betriebsanleitung Pressgerat)

VERPRESSEN

Hinweis zum Offnen bzw. SchlieRen der Backen

ZB201:

Zum Offnen oder SchlieBen der Backe miissen beide Backenhebel
betatigt werden.

Alle anderen Pressbacken und Zwischenbacken:

Zum Offnen oder SchlieRen der Backe muss ein Backenhebel betétigt
werden.

Pressbacke

5.1

5.2
5.3
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5.5

Priifen Sie, ob die Nennweite des Pressfittings mit der Nennweite
der Pressbacke/Segmente Ubereinstimmt.

Die Pressbacke o6ffnen.

Die Pressbacke auf den Pressfitting schieben und Backenhebel
loslassen.

Hinweis!

Darauf achten, dass sich kein Schmutz, Spéne usw. in der
Presskontur der Pressbacke befinden.
Nichtbeachtung fiihrt zu Fehlverpressungen.

Hinweis

Beachten Sie zum Aufsetzen der Pressbacke auf den Pressfitting
die Hinweise des Systemanbieters.

Verpressen.

Pressbacke 6ffnen und vom Pressfitting 16sen

Press-Schlinge

5.6

5.7

5.8

5.9

5.10

5.1
5.12

Hinweis!

Geratetyp 2
Die Zwischenbacke ZB 201 verwenden.

Geratetyp 3

(Nennweite 76,1; 88,9 und 108 siehe Gerateanleitung
ECO3/ECO301):

Die Zwischenbacke ZB 301 oder ZB 302 verwenden.

Priifen Sie, ob die Nennweite des Pressfittings mit der Nennweite
der Press-Schlinge ubereinstimmt.

Bolzen (22a) wie dargestellt driicken [2.1] und gleichzeitig durch
Auseinanderziehen der Press-Schlinge am Verschluf? (23) 6ffnen.

Um die einwandfreie Funktion der Press-Schlingen sicherzustellen,
mussen die Gleitsegmente beweglich sein.

Die Gleitsegmente werden durch Federn stets selbststandig in die
richtige Ausgangsposition zurlick gedrickt.

Darauf achten, dass die Markierungsstriche (M) auf den
Gleitsegmenten (C) und den Schalen (D) in der Ausgangsposition
eine Linie bilden.

Sollte dies nicht der Fall sein, lassen Sie die Press-Schlinge
reparieren.

Press-Schlinge Uber den Pressfitting legen.

Hinweis

Beachten Sie zum Aufsetzen der Press-Schlinge auf den
Pressfitting die Hinweise des Systemanbieters.

Verschluss (23) in Richtung des Bolzens (22a) drehen [1]. Bolzen
(22a) wie dargestellt driicken [2.1] und gleichzeitig den Bolzen in
den VerschluB (23) hereinschieben bis er einrastet [2.2]. Der
Bolzen (22a) muB soweit wie moglich einrasten. Die Press-
Schlinge in Pressposition drehen.

Die Zwischenbacke 6ffnen.

Die Zwischenbacke folgendermafen an die Press-Schlinge setzen:
Die Krallen (21) der Zwischenbacke soweit wie mdglich in die



5.13
5.14
5.15

Nuten (24) der Press-Schlinge hereinschieben.

Zwischenbacke schlielen.

Hinweis

Geréatetyp 2:

Die Krallen (21) der Zwischenbacke miissen um die Bolzen (22) der
Press-Schlinge greifen.

Nichtbeachtung fiihrt zum Bruch der Zwischenbacke und der Press-
Schlinge.

Geratetyp3 (Nennweite 76,1; 88,9 und 108 siehe Gerateanleitung
ECO3/ECO301):

Die Krallen (21) der Zwischenbacke miissen um die Bolzen (22) der
Press-Schlinge greifen.

Ist die Zwischenbacke nicht richtig angesetzt, kann keine
Verpressung ausgefiihrt werden.

Verpressen
Die Zwischenbacke 6ffnen und von der Press-Schlinge 16sen.
Die Press-Schlinge 6ffnen und abnehmen.

NACHVERPRESSEN

Ein Nachverpressen ist immer dann erforderlich, wenn eine
Verpressung nicht bis zum Ende ausgefiihrt wurde. Hierbei
ergeben sich gegentiber dem Verpressen einige Besonderheiten,
die beachtet werden missen.

Darauf achten, dass die Krallen der Zwischenbacke wahrend des
Nachverpressens um die Bolzen der Press-Schlinge greifen. Beim
Nachverpressen kann das Gerat, obwohl die Krallen nicht
ordnungsgemaf um die Bolzen greifen, gestartet werden. Das
Gerat kann durch die jeweilige Vorverpressung des Fittings einen
groRen Leerhub zurticklegen. Durch falsches Halten und
Verandern der Lage, wahrend dieser Phase, kdnnten die Krallen
nicht mehr ordnungsgeman um die Bolzen der Schlinge greifen.

Achtung!

Die Krallen der Zwischenbacke kénnen dadurch brechen und die
Bolzen der Press-Schlinge kénnen beschadigt werden.
Verletzungsgefahr!!!!

7.

REINIGEN UND SCHMIEREN

Pressbacke/Wechselbacke/Zwischenbacke/Segmente:

71

RegelmaRig oder bei Verschmutzung:

o Die kompletten Segmente mit einem Lésungsmittel reinigen.

o Die Aufnahmekontur (D) der Segmente mit einem
Losungsmittel (z.B: Brennspiritus) reinigen.

e Ablagerungen in der Presskontur (K) entfernen.

o Die Presskontur (K) der Pressbacke mit einem Losungsmittel
reinigen.

¢ Die Bolzen der Pressbacke/Wechselbacke/Zwischenbacke mit
Maschinendl fetten.

o Die komplette Pressbacke, Zwischenbacke, Wechselbacke,
Segmente mit einem Rost- und Korrosionsschutz einspriihen.

o Nur Geratetyp 3:
Kontakte (16) in der Pressbacke reinigen.
BackenschlieRsensor (17) reinigen.

Press-Schlingen:

7.2

RegelmaRig und bei Verschmutzung:

Die Press-Schlingen sollten mit Druckluft gereinigt werden.

Die Presskontur (K) der Press-Schlingen mit einem Lésungsmittel
(z.B: Brennspiritus) reinigen.

Die komplette Presskontur (K) mit Schmiermittel versehen.

Die komplette Press-Schlinge mit einem Rost- und
Korrosionsschutz einspriihen.

Empfohlener Korrosionsschutz:

- WD-40® oder gleichwertig

Empfohlene Schmiermittel:

- OKS 400 MoS,-Mehrzweckhochleistungsfett
(OKS Spezialschmierstoffe GmbH, Miinchen)

Nur Geratetyp 3:
Kontakte (30) reinigen.



8.1

8.2

8.3

Nach jeweils 200 Verpressungen:

Die Gelenke (G) der Press-Schlingen mit Graphitdl einspriihen.
Zwischen die Gleitsegmente (C) und die Schalen (D) Graphitdl
sprihen.

WARTUNG UND REPARATUR

Wir empfehlen unsere autorisierten NOVOPRESS Fachwerkstatten
fir Reparatur- und Wartungsarbeiten. (siehe Serviceanschriften)
Lassen Sie das Gerat nur vom Fachmann warten!

Auf Pressbacken, Wechselbacken, Zwischenbacken und Press-
Schlingen wird die nachste empfohlene Wartung angegeben.

Alle 6 Monate:

Pressbacken/Wechselbacken/Zwischenbacken

Leichtgangigkeit der Backenhebel kontrollieren.
Segmentarretierung kontrollieren.

Press-Schlingen

Prifung der Leichtgangigkeit von: Gleitsegmenten (C), VerschluR
(V) und Schalen (D)

Jedes Jahr:

Uberpriifung der Pressbacken, Wechselbacken, Zwischenbacken,
Press-Schlingen in einer autorisierten NOVOPRESS-
Fachwerkstatt.

(Siehe auch Garantieregelung fir Neugerate)

Verwenden Sie NUR ORIGINAL NOVOPRESS-ERSATZTEILE .



ENGLISH

1.

Intended use

The press jaws, intermediate jaws, interchangeable jaws and press
collars are exclusively intended for the use in press tools
manufactured by Novopress or approved by Novopress in
agreement with the system supplier. For further details, please
contact the system supplier.

The tool, press jaws and press collars serve exclusively for the
purpose of press-fitting pipes and fittings for which the relevant
press jaws and press collars are intended.

Any other or additional use is regarded as non-intended.
Novopress is not liable for any resulting consequences or damage.

Neither is it liable for press tools of other manufacturers nor for any
damage caused by such.

Intended use also includes observance of the Operating Manual,
adherence to the inspection and maintenance conditions as well as
compliance with all the relevant safety regulations.

Classification of the press tools

Device type 1 Device type 2 | Device type 3
AFP101 EFP1 EFP3
EFP2 AFP3
ECO1 ECO3
ACO1 ACO3
ECO201 ECO301
ACO0201
EFP201
AFP201
EFP201plus

Interchangeable jaw

Fitting segments to interchangeable jaw

Push segments into interchangeable jaw as shown until they
engage.

NOTE

e Make sure that the segments you fit are all of the same nominal
size. The nominal size is shown on the segments.

e Make sure that segments engage.
Failure to do so will result in damage to the interchangeable jaw.

Removing segments from interchangeable jaw
Force out segment while pressing button (10).

10



5.

STARTING

Fit press jaw/interchangeable jaw/intermediate jaw into press tool.
(See Instruction Manual for press tool)

PRESSING

Instructions on opening and closing jaws

ZB201:

Both jaw levers must be actuated to open or close the jaw.

All other press jaws and intermediate jaws:

One jaw lever must be actuated for opening or closing the jaw.

Press jaw

5.1 Check whether the nominal size of the press fitting matches the
nominal size of the press jaw/segments.

5.2 Open press jaw.

5.3 Push press jaw onto press fitting and release jaw lever.
Note:
Make sure that there is no dirt, swarf, etc. in the press contour.
Failure to do so will result in pressing faults.
Note
Follow the system supplier’s instructions when placing the press
Jaw onto the press fitting.

5.4 Pressing.

5.5 Open press jaw and detach from press fitting.

11

5.6

5.7

5.8

5.9

5.10

5.1

Press collar
Note:

Device type 2
Use the intermediate jaw ZB 201.

Device type 3

(nominal size 76.1; 88.9 and 108 see device manual
ECO3/ECO301):

Use intermediate jaw ZB 301 or ZB 302.

Check whether nominal size of press fitting matches nominal size
of the press collar.

While pressing pin (22a) as shown [2.1], pull press collar apart and
open at catch (23).

To ensure the press collars function correctly, the sliding segments
must be free to move.

The sliding segments are always pressed back automatically into
the correct starting position by springs.

Ensure that the marking lines (M) on the sliding segments (C) and
the shells (D) are in alignment in the starting position.

If this is not the case, have the press collars repaired.

Position press collar over press fitting.
Note

Follow the system supplier’s instructions when placing the press
collars onto the press fitting.

Turn catch (23) towards pin (22a) [1]. While pressing pin (22a) as
shown [2.1], push pin into catch (23) until it engages [2.2]. Pin (22a)
must be pushed in as far as possible. Turn press collar to pressing
position.

Open intermediate jaw.

12



5.12

5.13
5.14
5.15

Position intermediate jaw against press collar as follows:

Push intermediate jaw claws (21) as far as possible into grooves
(24) in press collar.

Close intermediate jaw.

Note

Device type 2:

Make sure that intermediate jaw claws (21) enclasp pins (22).
Failure to do so will result in breakage of intermediate jaw and
press collar.

Device type 3 (nominal size 76.1; 88.9 and 108 see device manual
ECO3/EC0O301):

Intermediate jaw claws (21) must enclasp press collar pins (22).
Pressing will not be possible if intermediate jaw is not correctly
positioned.

Pressing
Open the intermediate jaw and detach from the press collar.
Open press collar and remove.

RE-PRESSING

Re-pressing is always necessary if pressing has not been fully
completed. There are a few peculiarities that must be observed for
re-pressing, in contrast to pressing.

Ensure that the claws of the intermediate jaw enclasp the press
collar pins during the re-pressing process. During the re-pressing,
the tool can be started, even though the claws are not enclasping
the pins properly. The tool is able to travel a large idle stroke as a
result of the respective pre-pressing of the fitting.

Because the tool is not correctly secured and a change in position
occurs during this phase, the claws my no longer enclasp the collar
pins properly.

Note!

The claws of the intermediate jaw may break as a result and the
press-loop pins may become damaged.

Injury hazard!!!!
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CLEANING AND LUBRICATION

Press jaw/interchangeable jaw/intermediate jaw/segments:

71

Regularly or when soiled:

e Clean segments all over using a solvent.

e Clean receiving contour (D) of segments using a solvent (e.g.
methylated spirit).

e Remove deposits from pressing contour (K).

o Clean pressing contour (K) of press jaw using a solvent.

e Lubricate pins in press jaw/interchangeable jaw/intermediate
jaw with machine oil.

e Coat press jaw, intermediate jaw, interchangeable jaw,
segments all over with a rust-inhibiting and anti-corrosion spray.

e Device type 3 only:
Clean contacts (16) in press jaw.
Clean jaw closing sensor (17).

Press collars:
7.2 Regqularly and when soiled:

Press collars should be cleaned with compressed air.

Clean pressing contour (K) of press collars with a solvent (e.g.
methylated spirit).

Coat pressing contour (K) all over with lubricant.

Apply rust and corrosion-inhibiting spray all over press collar.

Recommended anti-corrosion product:

- WD-40® or equivalent

Recommended lubricants:

- OKS 400 MoS,-multipurpose high-performance grease
(OKS Spezialschmierstoffe GmbH, Munich)

Device type 3 only:
Clean contacts (30).

After every 200 pressings:
Spray press collar joints (G) with graphite oil.

14



Spray graphite oil between moving segments (C) and curved
sections (D).

8. MAINTENANCE AND REPAIR

We recommend our authorised NOVOPRESS workshops for repair
and maintenance work. (See service addresses)
The tool must be serviced by a qualified technician only.

The next recommended date for servicing is shown on press jaws,
interchangeable jaws, intermediate jaws and press collars.

8.1 Every 6 months:

- Press jaws/interchangeable jaws/ intermediate jaws
Check screw joints and tighten if necessary.
Check jaw levers for ease of action. Check segment locking
mechanism.

- Press collars
Check moving segments (C), catch (V) and curved sections (D) for
ease of action.

8.2 Once a year:
Have press jaws, interchangeable jaws, intermediate jaws and
press collars checked by an authorised NOVOPRESS workshop.
(Also see warranty conditions for new equipment)

8.3 Use GENUINE NOVOPRESS REPLACEMENT PARTS ONLY.

15 16



@ FRANCAIS

Utilisation conforme a la destination

Les machoires de pressage, les machoires intermédiaires, les
machoires interchangeables et les griffes de pressage sont
destinées exclusivement a I'utilisation avec des instruments de
pressage de fabrication Novopress ou provenant d’un fournisseur
de systémes homologué par Novopress. Contactez votre
fournisseur de systemes pour de plus amples informations.

L’appareil, les machoires de pressage et les griffes de pressage
servent uniquement a comprimer des tubes et raccords pour
lesquels les machoires et griffes de pressage sont congues.

Toute autre utilisation n’est pas conforme a l'usage prévu.

Novopress décline toute responsabilité pour des dommages
résultant d'une utilisation non conforme ou d'une utilisation avec
des instruments de pressage d’un autre fabricant.

L'utilisation correcte de I'appareil comprend également le respect
des consignes du manuel d’utilisation et des conditions de
maintenance et de révision, ainsi que le respect de toutes les
consignes de sécurité en vigueur.

17
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Classificatition des instruments de pressage

Type d'appareil 1

Type d'appareil 2

Type d'appareil 3

AFP101

EFP1

EFP3

EFP2 AFP3
ECO1 ECO3
ACO1 ACO3
ECO201 ECO301
ACO201

EFP201

AFP201

EFP201plus

Machoire interchangeable

Montage des segments dans la machoire

interchangeable

Glissez les segments comme représenté dans la machoire
interchangeable jusqu'a ce qu'ils encliquettent.

REMARQUE

e Veillez @ monter les segments d'un méme diametre nominal. Le

diametre nominal est frappé sur les segments.

e Veillez a ce que les segments soient encliquetés.

Le non-respect de ces regles entraine des détériorations de la
maéchoire interchangeable.

18




5.

Démontage des segments de la machoire
interchangeable

Appuyez sur le bouton (10) et poussez simultanément le segment
hors de la machoire.

MISE EN SERVICE

Montez la machoire de pressage / la machoire interchangeable / la
machoire intermédiaire dans la presse (voir notice de I'utilisateur
presse)

PRESSAGE

Consignes pour l'ouverture et la fermeture des machoires
ZB201 :
Actionnez les deux leviers de machoire pour ouvrir ou fermer la machoire

Pour toutes les autres machoires de pressage et machoires
intermédiaires :

Actionnez un levier pour ouvrir ou fermer la machoire.

Machoire de pressage

5.1

5.2
5.3

Vérifiez si le diamétre nominal du raccord a presser correspond au
diameétre de la méachoire de pressage / des segments.

Ouvrez la machoire de pressage.

Glissez la machoire de pressage sur le raccord a presser et
relachez le levier de machoire.

Remarque !

Veillez a I'absence d'impuretés, de copeaux etc. dans le contour de
pressage de la méachoire de pressage.
Le non-respect de cette régle entraine des pressages incorrects.
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5.4
5.5

Remarque

Pour positionner la méchoire de pressage sur le raccord a presser,
veuillez respecter les consignes du fournisseur du systeme.

Pressez.

Ouvrez la machoire de pressage et dégagez-la du raccord a
presser.

Griffe de pressage

5.6

5.7

5.8

5.9

5.10

Remarque !

Type d’appareil 2

Utilisez la machoire de pressage ZB 201.

Type d’appareil 3

(largeur nominale 76,1 ; 88,9 et 108, voir la notice de 'appareil
ECO3/ECO301) :

Utilisez la machoire intermédiaire ZB 301 ou ZB 302.

Vérifiez si le diamétre nominal du raccord a presser est identique a
celui de la griffe de pressage.

Appuyez sur le goujon (22a) comme indiqué [2.1] et ouvrez
simultanément en écartant la griffe de pressage a la fermeture (23).

Pour garantir le bon fonctionnement des griffes de pressage, veillez
a ce que les segments de glissement soient mobiles.

Les segments de glissement reviennent toujours tous seuls dans la
position initiale adéquate grace a des ressorts.

Veillez a ce que les traits du repere (M) sur les segments de
glissemenrt (C) et les coques (D) soient sur la méme ligne en
position initiale.

Si ce n'est pas le cas, faites réparer la griffe de pressage.

Placez la griffe de pressage sur le raccord a presser.

Remarque

Pour positionner la griffe de pressage sur le raccord a presser,
veuillez respecter les consignes du fournisseur du systéme.
Tournez la fermeture (23) dans le sens du goujon (22a) [1].
Appuyez sur le goujon (22a) comme indiqué [2.1] et insérez-le
simultanément dans la fermeture (23) jusqu'a ce qu'il encliquette

20



5.1
5.12

5.13
5.14

5.15

[2.2]. Le goujon (22a) doit encliqueter aussi loin que possible.
Tournez la griffe en position de pressage.

Ouvrez la machoire intermédiaire.

Montez la machoire intermédiaire sur la griffe de pressage de la
maniére suivante :

insérez les crampons (21) de la méachoire intermédiaire aussi loin
que possible dans les rainures (24) de la griffe.

Fermez la machoire intermédiaire.

Remarque

Type d’appareil 2 :

Les crampons (21) de la machoire intermédiaire doivent mordre
autour des goujons (22) de la griffe de pressage.

Le non-respect de cette regle entraine la rupture de la méachoire
intermédiaire et de la griffe.

Type d’appareil 3 (largeur nominale 76,1 ; 88,9 et 108, voir la notice
de I'appareil ECO3/EC0O301) :

Les crampons (21) de la machoire intermédiaire doivent mordre
autour des goujons (22) de la griffe de pressage.

Si la méachoire intermédiaire n'est pas correctement en place,
aucun pressage ne peut étre effectué.

Pressez

Ouvrez la machoire intermédiaire et dégagez-la de la griffe de
pressage

Ouvrez et retirez la griffe de pressage.

Repressage

Un repressage est toujours nécessaire lorsqu’un pressage n’a pas
été exécuté jusqu’a la fin. Il en résulte quelques particularités
concernant le repressage, dont il faut tenir compte.

Pendant le pressage, veillez a ce que les crampons de la méachoire
intermédiaire se positionnent autour des boulons de la griffe de
pressage. Lors du pressage, I'appareil peut démarrer méme
lorsque les crampons ne sont pas bien positionnés autour des
boulons. En raison du pré-pressage de I'armature, I'appareil peut
reculer assez loin. Si vous tenez mal ou si vous modifiez la position
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de I'appareil pendant cette phase, les crampons pourraient ne plus
étre bien positionnés autour des boulons de la griffe.

Attention !

Les crampons de la machoire intermédiaire peuvent alors se
rompre et les boulons de la griffe de pressage peuvent s'en trouver
endommagés.

Risque de blessures !!!

NETTOYAGE ET GRAISSAGE

Machoire de pressage / machoire interchangeable /
machoire intermédiaire / segments :

Réguliérement ou en cas d'encrassement :

o Nettoyez complétement les segments avec un solvant.

o Nettoyez le contour extérieur de réception (D) des segments
avec un solvant (p. ex. : alcool a brdler).

e Eliminez les dép6ts dans le contour de pressage (K).

o Nettoyez le contour de pressage (K) de la méachoire de
pressage avec un solvant.

e Graissez la méachoire de pressage / machoire interchangeable /
machoire intermédiaire / machoire avec de I'huile de machine.

e Pulvérisez un produit anticorrosion sur I'ensemble machoire de
pressage, machoire intermédiaire, méachoire interchangeable,
segments.

e Type d’appareil 3 uniquement :
Nettoyez les contacts (16) dans la méachoire de pressage.
Nettoyez le capteur de fermeture des machoires (17).
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Griffes de pressage :

7.2

8.1

Régulierement et en cas d'encrassement :

Nettoyez les griffes de pressage a I'air comprimé.
Nettoyez le contour de pressage (K) des griffes avec un solvant (p.
ex. : alcool a brdler).

Graissez I'ensemble du contour de pressage (K). 82
Pulvérisez un produit anticorrosion sur I'ensemble de la griffe de

pressage.

Produit anticorrosion recommandé :

- WD-40® ou équivalent 8.3

Lubrifiants recommandés :
- Graisse MoS; haute performance multi-usage OKS 400
(OKS Spezialschmierstoffe GmbH, Munich)

Type d'appareil 3 uniqguement :
Nettoyez les contacts (30).

Tous les 200 pressages :

Pulvérisez les articulations (G) des griffes de pressage avec de
I'huile graphitique.

Pulvérisez de I'huile graphitique entre les segments de glissement
(C) et les coques (D).

MAINTENANCE ET REPARATIONS

Nous recommandons nos ateliers NOVOPRESS agréés (voir
adresses des ateliers de service apres-vente).
Faites entretenir I'appareil exclusivement par un professionnel !

Le prochain entretien recommandé est indiqué sur les méachoires
de pressage, les machoires interchangeables, les machoires
intermédiaires et les griffes de pressage.

Tous les 6 mois :

Machoires de pressage / machoires interchangeables / machoires
intermédiaires

Contrélez et resserrez éventuellement les raccords vissés.
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Vérifiez la facilité de mouvement des leviers de méachoires.
Contrélez le blocage des segments.

Griffes de pressage

Contréle de la facilité de mouvement des segments de glissement
(C), de la fermeture (V) et des coques (D)

Chaque année :

Contréle des machoiresde pressage / interchangeable /
intermédiaire et des griffes de pressage dans un atelier
NOVOPRESS agréé.

(voir également les conditions de garantie des appareils neufs)

Utilisez EXCLUSIVEMENT DES PIECES DE RECHANGE
NOVOPRESS D'ORIGINE.
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@ ESPARNOL

Aplicacion apropiada

La mordazas de prensado, las mordazas intermedias, las
mordazas intercambiables y los anillos de conformacion se han
previsto exclusivamente para la utilizacion en aparatos de
prensado fabricados por Novopress o bien declarados como
adecuados por Novopress en acuerdo con el proveedor del
sistema. Para obtener informaciéon mas detallada sirvase dirigirse
al proveedor del sistema.

El aparato, las mordazas de prensa y los anillos de conformacion
sirven unicamente para el prensado de tubos y de empalmes, para
los cuales se han previsto las mordazas de prensa y los anillos de
conformacioén correspondientes.

Cualquier otro empleo se considera no conforme a lo prescrito.

Novopress no se hace responsable de las consecuencias ni de los
dafios ocasionados por una aplicacion inapropiada, como tampoco
en el caso de utilizacion de aparatos de prensado de otros
fabricantes, asi como de los dafios derivados de dicho uso.

La utilizacion conforme a lo prescrito exige también la observacion
de las instrucciones de uso, la observancia de las condiciones de
mantenimiento e inspeccion, asi como de todas las normas de
seguridad vigentes..
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2,

Clasificacion de los aparatos de prensado

Tipo de aparato 1

Tipo de aparato 2

Tipo de aparato 3

AFP101

EFP1

EFP3

EFP2 AFP3
ECO1 ECO3
ACO1 ACO3
ECO201 ECO301
ACO0201

EFP201

AFP201

EFP201plus

Mordaza intercambiable

Montaje de los segmentos en la mordaza

intercambiable

Introduzca los segmentos en la mordaza intercambiable, tal como
se muestra en la figura, hasta que queden encajados.

OBSERVACION

e Asegurese de que los segmentos que se monten tengan la
misma anchura nominal. Los segmentos tienen marcada su

anchura nominal.

e Asegurese de que los segmentos queden encajados.
Si no, se pueden producir dafios en la mordaza intercambiable.
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Desmontaje de los segmentos de la mordaza
intercambiable
Presione el botén (10) al mismo tiempo que tira del segmento.

4. PUESTAEN SERVICIO

Coloque la mordaza de prensa/mordaza intercambiable/mordaza
intermedia en el aparato de prensado. (Vea las instrucciones de
manejo del aparato de prensado / sistema de montaje a presion)

5. PRENSADO

Observaciones respecto a la apertura y el cierre de las
mordazas

ZB201:
Para abrir o cerrar la mordaza hay que accionar las dos palancas de la
mordaza.

Todas las otras mordazas de prensado y mordazas
intermedias:

Para abrir o cerrar la mordaza hay que accionar una palanca de la
mordaza.

Mordaza de prensa

5.1 Compruebe si la anchura nominal del empalme a presion coincide
con la anchura nominal de la mordaza de prensa / de los
segmentos.

5.2 Abrala mordaza de prensa.

5.3 Coloque la mordaza de prensa sobre el sistema de manguitos de
montaje a presion y suelte la palanca de la mordaza.
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5.4
5.5

jAdvertencia!

Asegurese de que no haya suciedad, virutas, etc. en el contorno de
prensado de la mordaza de prensa.

Si no se tiene en cuenta esta medida, el prensado puede ser
deficiente.

Advertencia

Observe las indicaciones del proveedor del sistema para la
colocacion de la mordaza sobre el empalme.

Prense.
Abra la mordaza y suéltela del empalme.

Anillo de conformacion

5.6

5.7

5.8

jAdvertencia!

Tipo de aparato 2
Utilice la mordaza intermedia ZB 201.

Tipo de aparato 3

(anchura nominal 76,1; 88,9 y 108, véase el manual del equipo
ECO3/ECO301):

Utilice la mordaza intermedia ZB 301 o ZB 302.

Asegurese de que la anchura nominal del empalme a presién
coincida con la anchura nominal del anillo de conformacion.

Presione [2.1] el perno (22a) de la forma que se indica en la figura
al mismo tiempo que abre el anillo de conformacion separandolo
por el cierre (23).

Para asegurar el funcionamiento correcto de los anillos de
conformacion, los segmentos de deslizamiento tienen que poseer
movilidad.

Los segmentos de deslizamiento retornan siempre
automaticamente a la posicion de salida correcta por la accién de
muelles.

Preste atencioén a que las lineas de marcacion (M) sobre los
segmentos de deslizamiento (C) y los platillos (D) formen una linea
en la posicion de salida.

Si no fuera asi, haga reparar los anillos de conformacion.
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5.9

5.10

5.1
5.12

5.13
5.14
5.15

Cologue el anillo de conformacién sobre el empalme a presion.
Advertencia

Observe las indicaciones del proveedor del sistema para la
colocacion del anillo de conformacién sobre el empalme.

Gire [1] el cierre (23) en direccion al perno (22a). Presione [2.1] el
perno (22a) de la forma que se indica en la figura, introduciéndolo
al mismo tiempo en el cierre (23) hasta que quede encajado [2.2].
El perno (22a) debe encajar al maximo posible. Gire el anillo de
conformacién a la posicién de prensado.

Abra la mordaza intermedia.

Asiente la mordaza intermedia sobre el anillo de conformacién de
la siguiente forma:

Introduzca las garras (21) de la mordaza intermedia todo lo que
sea posible en las ranuras (24) del anillo de conformacion.

Cierre la mordaza intermedia.

Advertencia

Tipo de aparato 2:

Las garras (21) de la mordaza intermedia deben rodear y sujetar
los pernos (22) del anillo de conformacion.

Si no se tiene esto en cuenta, puede producirse la rotura de la
mordaza intermedia y del anillo de conformacién.

Tipo de aparato 3 (anchura nominal 76,1; 88,9 y 108, véase el
manual del equipo ECO3/ECO301):

Las garras (21) de la mordaza intermedia deben rodear y sujetar
los pernos (22) del anillo de conformacion.

Si la mordaza intermedia no esta correctamente colocada, no se
podra realizar el prensado.

Prense
Abra la mordaza intermedia y suéltela del anillo de conformacion.
Abra el anillo de conformacion y retirelo.
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7.

Recompresion

Es necesario efectuar siempre una recompresion, cuando un
prensado no haya sido efectuado hasta el final. De esta forma,
resultan del prensado algunas particularidades a las cuales debe
prestarse atencion.

Procure que las garras de la mordaza intermedia se sujeten en los
tornillos del anillo de conformacion durante la recompresion.
Durante la recompresién se puede poner en marcha el aparato,
aunque las garras no sujeten los tornillos de forma apropiada.
Comprimiendo previamente el empalme, el aparato puede volver a
recorrer una carrera de retorno extensa. Si no esta bien sujeto o se
ha modificado la posicién durante esta fase, las garras ya no se
aferran de forma correcta a los tornillos del anillo de conformacion.

jAtencion!

De este modo, las garras de la mordaza intermedia se pueden
romper pudiendo dafiar los tornillos del anillo de conformacion.
iPeligro de lesiones!

LIMPIEZA Y LUBRICACION

Mordaza de prensa / mordaza intercambiable /
mordaza intermedia / segmentos:

7.1

Regularmente o si hay suciedad:

e Limpie todos los segmentos con un disolvente.

e Limpie el contorno de alojamiento (D) de los segmentos con un
disolvente (p. ej.: alcohol de quemar).

e Retire los depdsitos del contorno de prensado (K).

e Limpie con un disolvente el contorno de prensado (K) de la
mordaza de prensa.

e Lubrique los pernos de la mordaza de prensa / mordaza
intercambiable / mordaza intermedia con aceite para maquinas.

e Pulverice la mordaza de prensa, la mordaza intercambiable, la
mordaza intermedia y los segmentos con un protector contra el
oxido y la corrosion.
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e Sdlo tipo de aparato 3:
Limpie los contactos (16) de la mordaza de prensa.
Limpie el sensor de cierre de la mordaza (17).

Anillos de conformacion:

7.2

Regularmente vy si hay suciedad:

Los anillos de conformacion se deberian limpiar con aire
comprimido.

Limpie con un disolvente (p.ej.: alcohol de quemar) el contorno de
prensado (K) de los anillos de conformacion.

Aplique lubricante en todo el contorno de prensado (K).

Pulverice todo el anillo de conformacién con un protector contra el
6xido y la corrosion.

Protector contra la corrosiéon recomendado:

- WD-40® o equivalente

Lubricantes recomendados:

- OKS 400 MoS,-Grasa multiuso de alto rendimiento
(OKS Spezialschmierstoffe GmbH, Munich)

Solo tipo de aparato 3:
Limpie los contactos (30).

Después de 200 prensados:

Pulverice las articulaciones (G) de los anillos de conformacién con
aceite de grafito.

Pulverice aceite de grafito entre los segmentos de deslizamiento
(C) y los platillos (D).

MANTENIMIENTO Y REPARACIONES

Para realizar trabajos de mantenimiento y reparacion,
recomendamos acudir a nuestros talleres especializados y
autorizados NOVOPRESS. (ver direcciones de servicio)

El mantenimiento del equipo debe realizarlo inicamente personal
especializado.
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8.1

8.2

8.3

En las mordazas de prensa, en las intercambiables, en las
intermedias y en los anillos de conformacién se indica la siguiente
fecha de mantenimiento recomendada.

Cada 6 meses:

Mordaza de prensado / mordaza intercambiable / mordaza
intermedia

Revise vy, si fuera necesario, apriete las uniones de tornillos.

Vigile que la palanca de la mordaza funcione con suavidad. Vigile
el bloqueo de los segmentos.

Anillos de conformacion

Vigile que los siguientes elementos funcionen con suavidad:
Segmentos de deslizamiento (C), cierre (V) y platillos (D)

Cada afio:

Revise las mordazas de prensa, en las intercambiables, en las
intermedias y los anillos de conformacion en un taller especializado
autorizado por NOVOPRESS.

(Vea también la reglamentacion de garantia para aparatos nuevos)
Utilice UNICAMENTE PIEZAS DE RECAMBIO ORIGINALES
NOVOPRESS.
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@ ITALIANO

Impiego conforme 2. Suddivisione degli apparecchi di pressatura
Le pinze per compressione, le pinze intermedie, les pinze Tipo di Tipo di Tipo di
intercambiabile e gli anelli di compressione sono stati concepiti apparecchio 1 apparecchio 2 apparecchio 3
esclusivamente per 'impiego su apparecchi di pressatura realizzati AFP101 EFP1 EFP3
dall’azienda Novopress o riconosciuti adatti da Novopress in

accordo con la ditta costruttrice del sistema di tubazioni. Per EFP2 AFP3
ulteriori informazioni rivolgersi alla societa costruttrice del sistema. ECO1 ECO3
L’apparecchio, le pinze per compressione e gli anelli di ACO1 ACO3
compressione servono esclusivamente alla pressatura di tubi e ECO201 ECO301
raccordi, per i quali sono state realizzate espressamente le relative

pinze per compressione ed i relativi anelli di compressione. ACO201

Qualsiasi altro impiego & da considerarsi non conforme alle norme EFP201

per l'uso. AFP201

Per le conseguenze ed i danni che ne potrebbero derivare la EFP201plus

Novopress non si assume alcuna responsabilita; non si assume
inoltre alcuna responsabilita per 'impiego di apparecchi di . . L
pressatura realizzati da altri produttori o per danni derivanti dal loro 3.  Pinza intercambiabile

utilizzo. Montaggio dei settori nella pinza

Spingere i settori nella pinza intercambiabile come illustrato in
figura sino a innestarli nelle loro sedi.

Per impiego conforme alle norme si intende I'osservanza delle
istruzioni per I'uso, il rispetto delle condizioni di revisione e
manutenzione nonché l'osservanza di tutte le norme per la
sicurezza. NOTA
e Fare attenzione a montare settori dello stesso diametro
nominale. Il diametro nominale & punzonato sui settori.
e Assicurarsi che i settori siano innestati nelle loro sedi.

L’eventuale inosservanza ha come conseguenza il
danneggiamento della pinza intercambiabile.
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5.

Smontaggio dei settori dalla pinza

Premere il pulsante (10) spingendo contemporaneamente il settore
verso |'esterno.

MESSA IN FUNZIONE

Montare la pinza di compressione/intercambiabile/intermedia
sull'utensile per compressione (vedere le Istruzioni per I'uso
dell’utensile per compressione).

COMPRESSIONE

Nota per I’apertura e chiusura della pinza

ZB201:

Per aprire o chiudere la pinza occorre agire su entrambe le leve della
pinza.

Tutte le altre pinze per compressione e intermedie:
Per aprire o chiudere la pinza occorre agire su una sola leva.

Pinza di compressione

5.1

5.2
5.3

Verificare che il diametro nominale del raccordo sia uguale a quello
della pinza di compressione e dei settori.

Aprire la pinza di compressione.

Springere la pinza di compressione sul raccordo e rilasciare le leve
della pinza.

Attenzione!

Assicurarsi che sul profilo di compressione e nella scanalatura
della pinza non vi siano corpi estranei, trucioli, ecc.
L’eventuale inosservanza ha come conseguenza giunzioni
difettose.
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5.4
5.5

Nota

Osservare le indicazioni del costruttore di sistema quando si
inserisce la pinze per compressione sul raccordo.

Eseguire I'operazione di compressione.
Aprire la pinze per compressione e sganciare il raccordo.

Anello di compressione

5.6

5.7

5.8

5.9

5.10

Attenzione!

Tipo di apparecchio 2
Utilizzare la pinza intermedia ZB 201.

Tipo di apparecchio 3

(diametro nominale 76,1; 88,9 e 108. Si vedano le istruzioni relative
allapparecchio ECO3/ECO301):

Utilizzare la pinza intermedia ZB 301 o ZB 302.

Assicurarsi che il diametro nominale del raccordo sia uguale a
quello dell'anello di compressione.

Premere il perno (22a) come illustrato in figura [2.1] e
contemporaneamente aprire I'anello di compressione agendo sul
meccanismo di chiusura (23).

Per garantire il corretto funzionamento degli anelli di compressione,
€ necessario che i segmenti possano muoversi.

| segmenti scorrevoli devono essere premuti nella corretta
posizione iniziale per effetto dell'azione delle molle.

Accertarsi che le strisce di marcatura (M) sui segmenti scorrevoli
(C) e sulle coppe (D) formino una linea nella posizione iniziale.

In caso contrario, far riparare I'anello di pressatura.

Posizionare I'anello di compressione sul raccordo.
Nota

Osservare le indicazioni del costruttore di sistema quando si
inserisce l'anello di compressione sul raccordo.

Ruotare [1] il meccanismo di chiusura (23) verso il perno (22a).
Premere il perno (22a) come illustrato in figura [2.1] e farlo scorrere
contemporaneamente nel meccanismo di chiusura (23) fino a
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5.1
5.12

5.13
5.14
5.15

innestarlo in posizione [2.2]. Il perno (22a) deve innestarsi il piu
possibile nella propria sede. Ruotare I'anello di compressione per
portarlo nella posizione di compressione.

Aprire la pinza intermedia.

Agganciare la pinza intermedia all'anello di compressione come
segue:

Introdurre gli uncini (21) della pinza intermedia nelle scanalature
(24) dell’anello di compressione spingendoli il piu possibile al loro
interno.

Chiudere la pinza intermedia.

Nota

Tipo di apparecchio 2:

Gli uncini (21) della pinza intermedia devono fare presa sui perni
(22) dell'anello di compressione.

L’eventuale inosservanza ha come conseguenza la rottura della
pinza intermedia e dell’anello di compressione.

Tipo di apparecchio 3 (diametro nominale 76,1; 88,9 e 108. Si
vedano le istruzioni relative all’apparecchio ECO3/EC0301):

Gli uncini (21) della pinza intermedia devono fare presa sui perni
(22) dell’anello di compressione.

L’errato posizionamento della pinza intermedia impedisce di
effettuare I'operazione di compressione.

Eseguire I'operazione di compressione.
Aprire la pinza intermedia e sganciarla dall’anello di compressione
Aprire I'anello di compressione e rimuoverlo.
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7.

Post-pressatura

La rifinitura indispensabile ogniqualvolta il processo di
compressione non sia stato eseguito sino al termine. Rispetto al
normale processo di compressione, vi sono qui alcune particolarita
che devono essere necessariamente tenute in debita
considerazione.

Accertarsi che gli uncini della pinza intermedia facciano presa sui
perni dell'anello di compressione durante fase di pressatura.
Durante la nuova pressatura € possibile attivare I'apparecchio
sebbene gli unicini non facciamo presa correttamente sui perni.
Attraverso la pressatura preliminare del raccordo, I'apparecchio
puo percorrere una grossa corsa a vuoto. Per effetto di un erroneo
posizionamento o a seguito della modifica della posizione durante
questa fase, gli uncini potrebbero non far pitu presa correttamente
sui perni.

Attenzione!

In questo modo gli unicini della pinza intermedia possono rompersi
e i perni dell’anello di compressione puo subire danni.

Pericolo di lesioni!!!!

PULIZIA E LUBRIFICAZIONE

Pinza di compressione/intercambiabile/intermedia e settori:
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A intervalli regolari o in caso di imbrattamento:

e Pulire completamente i settori con un solvente.

e Pulire il profilo di alloggiamento (D) dei settori con un solvente
(es.: alcool).

o Rimuovere gli eventuali sedimenti dal profilo di compressione
(K).

e Pulire con un solvente il profilo di compressione (K) della pinza
di compressione.

e Lubrificare con olio per macchine i perni delle pinze di
compressione/intercambiabile/intermedia.

e Spruzzare un prodotto antiruggine e anticorrosione sull’intera
superficie delle pinze di compressione, intermedia,
intercambiabile e dei segmenti.
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e Solo tipo di apparecchio 3:
Pulire i contatti (16) della pinza di compressione.
Pulire il sensore di chiusura pinza (17).

Anelli di compressione:

7.2

A intervalli regolari e in caso di imbrattamento:

Gli anelli di compressione devono essere puliti con aria compressa.
Pulire il profilo di compressione (K) degli anelli con un solvente (es.

alcool).

Lubrificare l'intera superficie del profilo di compressione (K).
Spruzzare un prodotto antiruggine e anticorrosione sull’intera
superficie dell’anello di compressione.

Anticorrosivo raccomandato:

- WD-40® o equipollente

Lubrificante raccomandato:

- Grasso multifunzione a elevate prestazioni OKS 400 MoS;)
(OKS Spezialschmierstoffe GmbH, Mlinchen)

Solo tipo di apparecchio 3:
Pulire i contatti (30).

Ogni 200 compressioni:

Spruzzare olio grafitico sulle articolazioni (G) degli anelli di
compressione.

Spruzzare olio grafitico tra i settori di scorrimento (C) e i gusci (D).
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8.1

8.2

8.3

MANUTENZIONE E RIPARAZIONE

Per le riparazioni e gli interventi di manutenzione consigliamo di
rivolgersi alle nostre officine autorizzate NOVOPRESS (vedere gl
indirizzi dei centri di assistenza).

Affidare la manutenzione dell’'utensile esclusivamente ad un
tecnico!

Sulle pinze di compressione, intercambiabile e intermedia e sugli
anelli di compressione viene apposta la data consigliata per la
successiva manutenzione.

Ogni 6 mesi:

Pinza di compressione/intercambiabile/intermedia

Controllare le viti ed eventualmente riprenderne il serraggio.
Controllare la fluidita di movimento delle leve della pinza.
Controllare I'arresto dei settori.

Anelli di compressione

Controllare la fluidita di movimento di: settori di scorrimento (C),
meccanismo di chiusura (V) e gusci (D)

Ogni anno:

Far controllare la pinza di compressione, intercambiabile,
intermedia e gli anelli di compressione presso un’officina
autorizzata NOVOPRESS.

(Vedere anche il regolamento sulla garanzia degli utensili nuovi)

Utilizzare ESCLUSIVAMENTE RICAMBI ORIGINALI
NOVOPRESS.
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@ NEDERLANDS

Reglementair gebruik

De persklauwen, tussenklauwen, wisselklauwen en persringen zijn
uitsluitend geschikt voor het gebruik in persapparaten die door
Novopress worden vervaardigd, resp. door Novopress in
overeenstemming met de systeemaanbieder als geschikt worden
verklaard. Neem voor nadere informatie contact op met de
systeemaanbieder.

De machine, de persklauwen en de persringen dienen uitsluitend
voor het persen van buizen en fittingen. De persklauwen en
persringen zijn speciaal hiervoor ontworpen.

Elk ander gebruik of elk gebruik dat de omvang van deze
bepalingen overschrijdt, geldt als niet aangewezen.

Novopress kan niet verantwoordelijk worden gesteld voor gevolgen
en voor schade die hieruit voortspruiten. Bovendien kan Novopress
niet verantwoordelijk worden gesteld voor het gebruik van
persapparaten van andere fabrikanten en voor schade die hierdoor
wordt veroorzaakt.

Onder aangewezen gebruik wordt ook het opvolgen van de
gebruiksaanwijzing, het naleven van de inspectie- en
onderhoudsvoorwaarden en het in acht nemen van de
veiligheidsvoorschriften verstaan.
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Indeling van persmachines

Apparaattype 1 Apparaattype 2 | Apparaattype 3
AFP101 EFP1 EFP3

EFP2 AFP3

ECO1 ECO3

ACO1 ACO3

EC0201 ECO301

ACO201

EFP201

AFP201

EFP201plus

Wisselklauw

De segmenten in de wisselklauw monteren

Schuif de segmenten zoals afgebeeld in de wisselklauw tot ze
vastklikken.

OPMERKING

e Leterop dat segmenten van een nominale breedte worden
gebruikt. De nominale breedte is in de segmenten geslagen;

e Controleer of de segmenten zijn vastgeklikt;
zoniet kan er schade optreden aan de wisselklauw

De segmenten van de wisselklauw uitbouwen
Druk op knop (10) en duw tegelijkertijd het segment uit.
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4. INGEBRUIKNEMING Persring

Monteer de persklauw/wisselklauw/tussenklauw in het Opmerking
persapparaat (zie gebruiksaanwijzing persapparaat).

Apparaattype 2
De tussenklauw ZB 201 gebruiken.
5. PERSEN Apparaattype 3
. . . (nominale breedte 76,1; 88,9 en 108 zie apparaathandleiding
Richtlijn voor het openen/sluiten van de klauwen ECO3/ECO301):
ZB201: Gebruik de tussenklauw ZB 301 of ZB 302.
Voor het openen/sluiten van de klauw moeten beide klauwhefbomen 5.6 Controleer of de nominale breedte van de persfitting overeenkomt
worden bediend met de nominale breedte van de persring.
Alle andere persklauwen en tussenklauwen: 5.7 Druk op de bout (22a) zoals wordt aangegeven [2.1] en open deze
. . tegelijkertijd door de persring ter hoogte van het slot (23) uit elkaar
Voor het openen/sluiten van de klauw moet één klauwhefboom worden te trekken
bediend. '
5.8 Om de goede werking van de persringen te garanderen, moeten de
Persklauw glijsegmenten bewegelijk zijn.
De glijsegmenten worden door veren steeds automatisch terug in
5.1 Controleer of de nominale breedte van de persfitting overeenkomt de juiste uitgangspositie gedrukt.
met de nominale breedte van de persklauw/segmenten. Erop letten dat de markeringen (M) op de glijsegmenten (C) en de
5.2 Open de persklauw . schalen (D) in de uitgangspositie in één lijn liggen.

Laat de persringen repareren als dat niet het geval is.

5.3  Schuif de persklauw op de persfitting en klauwhefboom loslaten. ) o
5.9 Leg de persring op de persfitting.

Opmerking! o )
Let erop dat er zich geen vuil, spanen e.d. in de persbeugel van de pmerkjng ) »
persklauw bevinden, zoniet kunnen tijdens het persen afwijkingen Neem bij het plaatsen van de persringen op de persfitting de
ontstaan. instructies van de systeemfabrikant in acht.

5.10 Draai het slot (23) in de richting van de bout (22a) [1]. Druk zoals
Opmerking aangegeven op de bout (22a) [2.1] en schuif deze tegelijkertijd in

het slot (23) tot deze vastklikt [2.2]. De bout (22a) moet zo ver
mogelijk vastklikken. Draai de persring in de perspositie.

5.11 Open de tussenklauw.

Neem bij het plaatsen van de persklauw op de persfitting de
instructies van de systeemfabrikant in acht.

5.4 Persen.
5.5 Open de persklauw en haal deze van de persfitting.
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5.12

5.13
5.14
5.15

Ga als volgt te werk om de tussenklauw op de persring te
monteren:

Schuif de klauwen (21) van de tussenklauw zo ver mogelijk in de
groeven (24) van de persring.

Sluit de tussenklauw.

Opmerking

Apparaattype 2:

De klauwen (21) van de tussenklauw moeten om de bouten (22)
van de persring grijpen, zoniet treedt er schade op aan de
tussenklauw en de persring.

Apparaattype 3 (nominale breedte 76,1; 88,9 en 108 zie
apparaathandleiding ECO3/ECO301):

De klauwen (21) van de tussenklauw moeten om de bouten (22)
van de persring grijpen.

Wanneer de tussenklauw niet correct is gemonteerd, kan er niet
worden geperst.

Persen
Open de tussenklauw en haal deze van de persring.
Open de persring en verwijder deze.

Napersen

Napersen is altijd noodzakelijk wanneer het persen niet tot het
einde uitgevoerd is. Hierbij zijn er t.o.v. het persen een aantal
bijzonderheden die in acht moeten worden genomen.

Zorg ervoor dat de klauwen van de tussenklauw tijdens het

napersen om de bouten van de persring grijpen. Bij het napersen
kan het apparaat, hoewel de klauwen niet correct om de bouten

grijpen, worden gestart. Door een voorpersing van de fitting kan het

apparaat een grote lege slag maken. Door onjuist vasthouden en
wijzigen van de stand tijdens deze fase zouden de klauwen niet
meer juist om de bouten van de ring kunnen grijpen.

Let op!

De klauwen van de tussenklauw kunnen hierdoor breken en de
bouten van de persring kunnen worden beschadigd.

Kans op letsel!!!!
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7.

REINIGEN EN SMEREN

Persklauw/wisselklauw/tussenklauw/segmenten:
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Regelmatig of bij verontreiniging:

o Maak de segmenten volledig schoon met een oplosmiddel.

e Reinig de opneemvlakken (D) van de segmenten met een
oplosmiddel (bijv. brandspiritus).

* Verwijder het materiaal dat zich op de persbeugel (K) heeft
vastgezet.

e Reinig de persbeugel (K) van de persklauw met een
oplosmiddel.

e Breng machineolie aan op de persklauw/wisselklauw/tussen-
klauw.

e Spuit de volledige persklauw, wisselklauw, tussenklauw,
segmenten in met een roest-/corrosiewerend middel.

e Alleen apparaattype 3:
Reinig de contacten (16) in de persklauw.
Reinig de sluitsensor (17) van de klauw.

Persringen:

7.2

Regelmatig en bij verontreiniging:

De persringen worden het best met perslucht gereinigd.

Reinig de persbeugel (K) van de persringen met een oplosmiddel
(bijv. brandspiritus).

Breng smeermiddel aan op de volledige persbeugel (K).

Spuit de volledige persring in met een roest-/corrosiewerend
middel.

Aanbevolen corrosiewerend middel:
- WD-40® of gelijkwaardig
Aanbevolen smeermiddel:

- OKS 400 MoS,-multi-purpose high-grade vet
(OKS Spezialschmierstoffe GmbH, Miinchen)

Alleen apparaattype 3:
Reinig de contacten (30).

46



8.1

8.2

8.3

Om de 200 persingen:
Spuit grafietolie op de scharnieren (G) van de persring.
Spuit grafietolie tussen de glijsegmenten (C) en de schalen (D).

ONDERHOUD EN REPARATIE

Voor reparatie- en onderhoudswerkzaamheden raden we onze
erkende NOVOPRESS-servicedienst aan (zie adressen).
Laat het toestel uitsluitend door een vakman onderhouden!

Voor persklauwen, wisselklauwen, tussenklauwen en persringen
worden de volgende onderhoudsintervals voorgeschreven:

Om de 6 maanden:

Persklauwen/wisselklauwen/ tussenklauwen

Controleer de schroefverbindingen en trek ze eventueel aan.
Controleer of de klauwhefbomen licht lopen.

Controleer de grendelinrichting van de segmenten.

Persringen

Controleer of de glijsegmenten (C), het slot (V) en de schalen (D)
licht lopen.

Jaarlijks:

Laat de persklauwen, wisselklauwen, tussenklauwen, persringen
door een erkende NOVOPRESS-servicedienst controleren.

(Zie ook de garantiebepaling voor nieuwe toestellen)

Gebruik UITSLUITEND ORIGINELE NOVOPRESS-
ONDERDELEN.
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@ SVENSKA

Foreskriven anvandning 2. Pressverktygens indelning
Pressbackar, mellanbackar, véxelbackar och presslingor ar Verktygstyp 1 | Verktygstyp 2 | Verktygstyp 3
uteslutande avsett for anvandning av pressverktyg som tillverkats AFP101 EFP1 EFP3
av Novopress eller forklarats lampligt av Novopress i samarbete

med systemproducenten. Kontakta systemproducenten fér narmare EFP2 AFP3
information. ECO1 ECO3
Verktyget, pressbackarna och presslingorna anvands uteslutande ACO1 ACO3
for pressning av ror och férbindningsdelar som de motsvarande ECO201 ECO301
pressbackarna och presslingorna ar avsedda for. ACO201

Annan eller darutdver gaende anvandning &r inte foreskriftsmassig. EFP201

For resulterande foljder och skador tar Novopress inget ansvar, inte AFP201

heller for andra tillverkares pressverktyg och skador som orsakas

av dessa. EFP201plus

Till foreskriftsmassig anvandning hor ocksa beaktande av

bruksanvisningens anvisningar, innehallande av inspektions- och 3 Vixelback

underhallsvillkor liksom beaktande av tillampliga.
Satta in segement i vaxelbacken

Skjut in segementen enligt bilden i véxelbacken sa att de garii las.
OBS

e Kontrollera att alla segment har samma nominella vidd. Den
nominella vidden &r instansad pa segmenten.

e Se till att segementen verkligen har gatt i Ias ordentligt.
Om dess punkter inte beaktas kan véxelbacken ta skada.

Ta ut segment ur viaxelbacken
Tryck pé knappen (10) och tryck samtidigt ut segmentet.
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4,

5.

IDRIFTTAGANDE

Sétt in pressbacken/véaxelbacken/mellanbacken i pressverktyget.
(Se bruksanvisningen for pressverktyget)

FORMPRESSNING

Anvisningar for att 6ppna resp. stanga backarna

ZB201:

For att 6ppna eller stdnga backen maste man aktivera bada
backarmarna.

Alla 6vriga pressbackar och mellanbackar:
For att 6ppna eller stdnga backen maste man aktivera en backarm.

Pressback

5.1

5.2
5.3

5.4
5.5

Kontrollera att den nominella vidden pa respektive pressfitting
stdmmer 6verens med den nominella vidden pa
pressbacken/segmentet.

Oppna pressbacken.

Skjut pressbacken pa respektive pressfitting och lossa
pressbackens handtag.

OBS!

Kontrollera att det inte finns ndgon smuts eller nagra spén o. dyl. i
presskonturen.
Om detta ej beaktas kan pressningsfel bli féljden.

OBS

Observera systemtillverkarens instruktioner nér presshbacken
monteras pé respektive pressfitting.

Formpressning
Oppna pressbacken och lossa fran respektive pressfitting.
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Press-slinga

5.6

5.7

5.8

5.9

5.10

5.1

OBS!

Verktygstyp 2
Anvénd mellanback ZB 201.

Verktygstyp 3

(Nominell bredd 76,1; 88,9 och 108 se verktygets bruksanvisning
ECO3/ECO301):

Anvénd mellanbacken ZB 301 eller ZB 302.

Kontrollera att den nominella vidden pa respektive pressfitting
stdmmer 6verens med den nominella vidden pa press-slingan.

Tryck pa bulten (22a) enligt bilden [2.1] och &ppna press-slingan
genom att samtidigt dra isér press-slingan vid forslutningen (23).

Glidringarna maste vara rorliga for att sakerstalla presslingans
fullgoda funktion.

Glidringarna trycks tillbaka i ratt utgangsposition med hjalp av
fjadring.

Kontrollera att markeringsstrecken (M) pa glidringarna (C) och
skalarna (D) bildar en linje i utgangspositionen.

Om detta inte ar fallet, lat reparera presslingan.

Placera press-slingan 6ver respektive pressfitting.

OBS

Observera systemtillverkarens instruktioner nér presslingan
monteras pa respektive pressfitting.

Vrid forslutningen (23) i riktning mot bulten (22a) [1]. Tryck pa
bulten (22a) enligt bilden [2.1] och skjut samtidigt in bulten i
forslutningen (23) sa att den gar i las [2.2]. Bulten (22a) maste ga i
las sa langt ner som mdjligt. Vrid press-slingan i press-position.
Oppna mellanbacken.
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5.12

5.13
5.14
5.15

Placera mellanbacken pa foljande satt pa press-slingan:

Skjut in klorna (21) pa mellanbacken sa langt som mdjligt o sparen
(24) pa press-slingan.

Stang mellanbacken

OBS

Verktygstyp 2:

Mellanbackens klor (21) maste gripa runt press-slingans bultar (22).
Om detta ej beaktas kan mellanbacken och press-slingan ga
Verktygstyp 3

(Nominell bredd 76,1; 88,9 och 108 se verktygets bruksanvisning
ECO3/ECO301):

Mellanbackens klor (21) maste gripa runt press-slingans bultar (22).
Om mellanbacken inte har rétt ldge kan ingen formpressning ske.

Formpressning
Oppna mellanbacken och lossa den fran presslingan.
Oppna press-slingan och ta bort.

Efterpressning

Efterpressning ar alltid nédvandigt nar en pressning inte slutforts. |
jamférelse med pressning maste vissa avvikelser har beaktas.

Se till att klorna pa mellanbacken griper om bultarna pa pressoglan
under efterpressningen. Vid efterpressning kan verktyget startas
aven om klorna inte griper korrekt om bultarna. Under den
pagaende forpressningen av arbetsstycket kan verktyget gora ett
stort tomgangsslag. Genom felaktigt stopp och foérandring av laget
under denna fasen kan klorna inte langre gripa korrekt om dglans
bultar.

Varning!

Klorna pa mellanbacken kan darigenom brytas av och bultarna pa
pressdglan kan skadas.

Skaderisk!!!!
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7.

RENGORING OCH SMORJNING

Pressback/vaxelback/mellanback/segment:

71

Regelbundet eller vid nedsmutsning:

e Rengodr segmenten komplett med ett I6sningsmedel.

e Rengor fastkonturen (D) pa segmenten med ett I6sningsmedel
(t.ex brannsprit).

e Tag bort alla avlagringar i presskonturen (K).

e Rengor presskonturen (K) pa pressbacken med ett
I6sningsmedel.

e Smorj bultarna pa pressbacken/vaxelbacken/mellanbacken med
maskinolja.

e Spraya in den kompletta pressbacken, mellanbacken,
vaxelbacken och segmenten med ett rost- och
korrosionsskyddsmedel.

e Endast verktygstyp 3:

Rengor kontakterna (16) i pressbacken.
Rengor backens stdngningssensor (17).

Press-slingor:

7.2

Regelbundet och vid nedsmutnsing:

Press-slingorna ska rengdras med tryckluft.

Rengor presskonturen (K) pa press-slingorna med ett
I6sningsmedel ((t.ex brannsprit).

Applicera smérjmedel pa den kompletta presskonturen (K).
Spraya in den kompletta press-slingan med ett rost- och
korrosionsskyddsmedel.

Rekommenderat korrosionsskyddsmedel::
- WD-40® eller liknande
Rekommenderat smorjmedel:
-- OKS 400 MoS,-flerfunktionsfett
(OKS Spezialschmierstoffe GmbH, Miinchen)

Endast verktygstyp 3
Rengor kontakterna (30).
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Efter vare 200:e formpressning:
Spraya in ledpunkterna (G) pa press-slingan med grafitolja.
Spraya grafitolja mellan glidsegmenten (C) och skalarna (D).

8. UNDERHALL OCH REPARATION

Vi rekommenderar auktorisierten NOVOPRESS fackverstader for
reparations- och underhallsarbeten (se service-adresserna).
Lat endast en fackman skoéta underhall och reparation!

Narmaste rekommenderade underhall anges bade pa
pressbackarna, vaxelbackarna, mellanbackarna och press-
slingorna.

8.1 Alla 6 manader:
Pressbackar/vaxelbackar/mellanbackar
Kontrollera skruvkopplingarna och dra at dem om det skulle
behdvas..
Kontrollera att backarmarna ar lattmandvrerade. Kontrollera
segmentlasningen.
Press-slingor
Kontrollera att féljande komponenter ar lattmandvrerade:
Glidsegmenten (C), lasanordningen (V) och skalarna (D)
8.2 Varjear:
Lat en auktoriserad NOVOPRESS-fackverkstad kontrollera
pressbackarna, vaxelbackarna, mellanbackarna och press-
slingorna.
(Se aven garantivillkoren for nya apparater)

8.3 Anvéand ENDAST ORIGINAL NOVOPRESS-RESERVDELAR .
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EIN) suomi

1.

Ohjeenmukainen kaytto

Puristusleuat, valileuat, vaihtoleuat ja puristussilmukat on
tarkoitettu kaytettaviksi yksinomaan sellaisissa puristuslaitteissa,
jotka on valmistanut Novopress tai Novopressin hyvaksyma
jarjestelmatoimittaja. Lisatietoja saat jarjestelmatoimittajalta.
Laitteella, puristusleuoilla ja puristussilmukoilla saa puristaa

yksinomaan sellaisia putkia ja liittimia, joita varten kyseiset
puristusleuat ja puristussilmukat on suunniteltu.

Muunlainen tai tata laajempi kayttd on maaraysten vastaista.

Novopress ei vastaa maaraysten vastaisesta kaytosta aiheutuvista
seurauksista ja vaurioista. Se ei vastaa myosk&aan muiden
valmistajien puristuslaitteista eika niiden kaytdsté aiheutuneista
vaurioista.

Maaraysten mukainen kaytto edellyttdad myds kayttdohjeiden,
tarkastus- ja huolto-ohjeiden seka kaikkien asiaankuuluvien
turvallisuusohjeiden noudattamista.
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Puristuslaitteiden jako

Laitetyyppi 1 Laitetyyppi 2 Laitetyyppi 3
AFP101 EFP1 EFP3
EFP2 AFP3
ECO1 ECO3
ACO1 ACO3
ECO201 ECO301
ACO201
EFP201
AFP201
EFP201plus

Vaihtoleuat

Segmenttien kiinnitys vaihtoleukoihin

Tydnna segmentit kuvan mukaisesti vaihtoleukoihin niin, etta ne
lukkiutuvat.

OHJE

e Varmista, ettd segmenttien nimellisvéli on sama. Nimellisvéali on
stanssattu segmentteihin.

e Varmista, ettd segmentit lukkiutuvat paikoilleen.
Ellei néin tehdé&, vaihtoleuat vaurioituvat.

Segmenttien irrotus vaihtoleuoista
Paina nuppia (10) ja tydnna segmentti samalla irti.
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4. KAYTTOONOTTO

Aseta puristusleuat/vaihtoleuat/vélileuat puristimeen. (Katso
puristuslaitteen kayttéohjeita)

5. PURISTAMINEN
Leukojen avaus- ja sulkuohjeet

ZB201:

Leukojen avaamiseksi tai sulkemiseksi on painettava molempia
leukavipuja.

Kakki muut puristusleuat ja vélileuat:

Leukojen avaamiseksi tai sulkemiseksi on painettava toista leukavipua.

Puristusleuat

5.1 Tarkista, ettd puristusliittimen nimellisvali vastaa
puristusleukojen/segmenttien nimellisvalia.

5.2 Avaa puristusleuat.
5.3 Tyobnna puristusleuat puristusliittimelle ja vapauta leukavivut.
Huomio!

Varmista, etté puristusleukojen puristuspinnalla / urassa ei ole
likaa, lastuja tms.. Muuten puristaminen ep&onnistuu.

Ohje
Huomioi jérjestelmétoimittajan antamat ohjeet kiinnittdessasi
puristusleukoja puristusliittimeen.

5.4 Purista.
5.5 Avaa puristusleuat ja irrota ne puristusliittimesta.
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Puristussilmukka

5.6

5.7

5.8

5.9

5.10

5.1

Huomio!

Laitetyyppi 2
Kéyté vélileukoja ZB 201.

Laitetyyppi 3

(Nimellisvali 76,1; 88,9 ja 108 ks. laitteen kayttéohjeet
ECO3/ECO301):

Kéyta vélileukoja ZB 301 tai ZB 302.

Varmista, ettéd puristusliitimen nimellisvali vastaa puristussilmukan
nimellisvalia.

Paina tappia (22a) kuvan mukaan [2.1] ja avaa lukosta (23)
vetamalla puristussilmukkaa erilleen.

Jotta puristussilmukoiden moitteeton toiminta voidaan taata,
liukusegmenttien on liikuttava kevyesti.

Liukusegmentit ohjautuvat jousien ansiosta itsestdan takaisin
oikeaan alkuasentoon.

Tarkista, etta liukusegmenttien (C) ja kuorien (D) merkkiviivat (M)
ovat linjassa alkuasennossa.

Jos nain ei ole, vie puristussilmukka korjattavaksi.

Aseta puristussilmukka puristusliittimen paalle.

Ohje

Huomioi jarjestelméatoimittajan antamat ohjeet kiinnittdesséasi
puristussilmukkaa puristusliittimeen.

Kaanna lukkoa (23) tapin (22a) suuntaan [1]. Paina tappia (22a)
kuvan mukaan [2.1] ja tydnna tappia samalla lukkoon (23) kunnes
se lukkiutuu [2.2]. Tapin (22a) pitda lukkiutua mahdollisimman
pitkalla. Kédanna puristussilmukka puristusasentoon.

Avaa valileuat.
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5.12

5.13
5.14
5.15

Aseta valileuat puristussilmukkaan seuraavasti:

Tyonna valileukojen kynnet (21) mahdollisimman syvalle
puristussilmukan uriin (24).

Sulje valileuat.

Ohje

Laitetyyppi 2:

Viélileukojen kynsien (21) pitéa tarttua puristussilmukan tappien
(22) ympéirille.

Muussa tapauksessa Vélileuat ja puristussilmukka murtuvat.
Laitetyyppi 3

(Nimellisvali 76,1; 88,9 ja 108 ks. laitteen kayttéohjeet
ECO3/ECO301):

Viélileukojen kynsien (21) pitéa tarttua puristussilmukan tappien
(22) ympérille.

Ellei vélileukoja aseteta oikein, puristus ei onnistu.

Purista.

Avaa viélileuat ja irrota ne puristussilmukasta.

Avaa puristussilmukka ja irrota se.

Mahdollista

Jalkipurisaminen on tarpeen aina silloin, jos puristamista ei ole
suoritettu loppuun. Talléin on huomioita muutamia eroja
puristamiseen verrattuna.

Huolehdi siita, etta valileukojen kynnet tarttuvat jalkipuristuksen
aikana puristussilmukan tappien ympaérille. Laite on mahdollista
kaynnistaa jalkipuristuksen yhteydessa, vaikka kynnet eivat
olisikaan tarttuneet asianmukaisesti tappien ymparille. Putkiosan

kulloisenkin esipuristuksen vuoksi laitteen vapaa liike voi olla suuri.

Virheellinen puristusasento ja asennon muuttaminen tassa
vaiheessa voi aiheuttaa sen, ettd kynnet eivat tartu enaa
asianmukaisesti silmukan tappien ymparrille.

Huomio!

Talléin valileukojen kynnet voivat murtua ja puristussilmukan tapit

vaurioitua.
Loukkaantumisvaara!!l!
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7.

PUHDISTUS JA VOITELU

Puristusleuat/vaihtoleuat/vilileuat/segmentit:

71

Saanndllisesti tai likaantumisen vuoksi:

e Puhdista segmentit kokonaisuudessaan liuottimella.

e Puhdista segmenttien kannatinpinnat (D) liuottimella (esim.
spriilld).

o Poista kerrostumat puristuspinnalta (K).

e Puhdista puristusleukojen puristuspinta (K) liuottimella.

o Rasvaa puristusleukojen/vaihtoleukojen/valileukojen tapit
konedljylla.

e Suihkuta puristusleuat, vaihtoleuat, valileuat, segmentit
kauttaaltaan ruosteen- ja korroosionestoaineella.

e Vain laitetyyppi 3:
Puhdista puristusleuoissa olevat koskettimet (16).
Puhdista leukojen sulkutunnistin (17).

Puristussilmukat:

7.2

Saanndllisesti tai likaantumisen vuoksi:

Puristussilmukat tulisi puhdistaa paineilmalla.
Puhdista puristussilmukoiden puristuspinta (K) liuottimella (esim.
spriilld).
Kasittele koko puristuspinta (K) voiteluaineella.
Suihkuta puristussilmukka kauttaaltaan ruosteen- ja
korroosionestoaineella.
Suositeltava korroosionestoaine:
- WD-40® tai vastaava
Voiteluainesuositus:
- OKS 400 MoS;-voiteluaine
(erikoisvoiteluaineet: OKS Spezialschmierstoffe GmbH,
Miinchen)

Vain laitetyyppi 3:
Puhdista koskettimet (30).
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8.1

8.2

8.3

Aina 200 puristuskerran jalkeen:

Suihkuta puristussilmukoiden niveliin (G) grafiittioljya.
Suihkuta liukusegmenttien (C) ja reunaliuskojen (D) valiin
grafiittidljya.

HUOLTO JA KORJAUS

Suosittelemme teettdmaan korjaus- ja huoltoty6t valtuutetuissa
NOVOPRESS-korjaamoissa (katso huoltopisteiden osoitteet).
Jata laitteen huoltoty6t aina ammattimiehen tehtavaksi!

Puristusleukoihin, vaihtoleukoihin, valileukoihin ja
puristussilmukoihin merkitdan seuraava suositushuolto.

6 kuukauden valein:

Puristusleuat/vaihtoleuat/valileuat

Tarkasta ruuvikiinnitykset ja kirista tarvittaessa.

Tarkasta leukavipujen herkkyys. Tarkasta segmenttien lukitus.
Puristussilmukat

Tarkasta liukusegmenttien (C), lukon (V) ja reunaliuskojen (D)
herkkyys.

Vuosittain:

Tarkistuta puristusleuat, vaihtoleuat, valileuat, puristussilmukat
valtuutetussa NOVOPRESS-korjaamossa.

(Katso myds uusien laitteiden takuuehdot.)

Kayta VAIN ALKUPERAISIA NOVOPRESS-VARAOSIA .
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@ NORSK

1.

Korrekt anvendelse

Presskjevene, mellomkjevene, vekselkjeve og presslyngene skal
bare brukes i presstenger som er produsert av Novopress eller
godkjent av Novopress i overensstemmelse med
systemleverandgren. Vennligst henvend deg til
systemleverandgren for detaljert informasjon.

Presstangen, presskjevene og presslyngene brukes utelukkende til
pressing av rar og fittinger som de respektive presskjevene og
presslyngene er konstruert for.

Annen bruk eller bruk utover dette er ikke forskriftsmessig.

Skader som falge av feil bruk kan Novopress ikke sta til ansvar for.
Novopress kan heller ikke sta til ansvar for bruk av presstenger fra
andre produsenter samt skader som fglge av dette.

Forskriftsmessig bruk innebaerer ogsa at bruksanvisningen falges
og at inspeksjons- og vedlikeholdsbetingelsene samt alle gjeldende
sikkerhetsbestemmelser overholdes.
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Inndeling av presstenger

Utstyrstype 1 Utstyrstype 2 | Utstyrstype 3
AFP101 EFP1 EFP3
EFP2 AFP3
ECO1 ECO3
ACO1 ACO3
ECO201 ECO301
ACO201
EFP201
AFP201
EFP201plus

Vekselkjeve

Montering av segmentene i vekselkjeven

Skyv segmentene inn i vekselkjeven som vist i figuren til de smetter
pa plass.

MERKNAD

e Kontroller at det monteres segmenter med samme nominelle
diameter. Den nominelle diameteren er oppfart pad segmentene.

e Kontroller at segmentene sitter godt péa plass.

Hvis disse punktene ikke overholdes, vil det oppsta skader pa
vekselkjeven.

Demontering av segmentene fra vekselkjeven
Trykk pa knappen (10) og trykk samtidig ut segmentet.
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5.

IDRIFTSETTELSE

Sett presskjeven/vekselkjeven/mellomkjeven inn i pressapparatet.
(Se bruksanvisningen for pressapparatet).

PRESSING

Informasjon om apning hhv. lukking av kjevene

ZB201:
For & apne eller lukke kjeven ma begge de to kjevespakene aktiveres.

Alle andre presskjever og mellomkjever:
For & apne eller lukke kjeven ma en kjevespak aktiveres.

Presskjeve

5.1 Kontroller om pressfittingens nominelle diameter stemmer overens
med presskjevens/segmentenes nominelle diameter.

5.2 Apne presskjeven.

5.3 Skyv presskjeven pa pressfittingen og slipp kjevehandtaket.
Merknad!
Kontroller at det ikke befinner seg smuss, spon osv. i
presskonturen til presskjeven.
Ignorering av dette punktet farer til feilpressing.
Merknad
Folg instruksene fra systemleverandgren ved péasetting av
presskjeven pa pressfittingen.

5.4 Pressing.

5.5 Apne presskjeven, og lgsne den fra pressfittingen.
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5.6

5.7

5.8

5.9

5.10

5.1

Press-slynge
Merknad!

Utstyrstype 2
Bruk mellomkjeve ZB 201.

Utstyrstype 3

(Nominell vidde 76,1; 88,9 og 108 se verktgyveiledning
ECO3/ECO301):

Bruk mellomkjeven ZB 301 eller ZB 302.

Kontroller om pressfittingens nominelle diameter stemmer overens
med press-slyngens nominelle diameter.

Trykk ned bolten (22a) som vist i figur [2.1] og apne samtidig lasen
(23) ved a trekke press-slyngen fra hverandre.

For a sikre at presslyngene fungerer feilfritt, ma glidesegmentene
veere bevegelige.

Glidesegmentene trykkes alltid tilbake til riktig utgangsposisjon av
fjaerer.

Pass pa at markeringsstrekene (M) pa glidesegmentene (C) og
skalene (D) danner en linje i utgangsposisjonen.

Hvis dette ikke er tilfelle, ma presslyngen repareres.

Legg press-slyngen over pressfittingen.

Merknad

Folg instruksene fra systemleverandgren ved pésetting av
presslyngen pa pressfittingen.

Drei lasen (23) i retning av bolten (22a) [1]. Trykk ned bolten (22a)
som vist i figuren [2.1] og skyv samtidig bolten inn i lasen (23) il
den smetter pa plass [2.2]. Bolten (22a) ma sitte sa langt inn som
mulig. Drei press-slyngen til presseposisjon.

Apne mellomkjeven.

68



5.12

5.13
5.14
5.15

Sett mellomkjeven pa press-slyngen som falger: Skyv

mellomkjevens klgr (21) sa langt inn i press-slyngens spor (24) som

mulig.
Steng mellomkjeven.

Merknad

Utstyrstype 2:

Mellomkjevens klor (21) ma gripe rundt press-slyngens bolter (22).
Hvis dette ikke er tilfellet vil mellomkjeven og press-slyngen briste.
Utstyrstype 3

(Nominell vidde 76,1; 88,9 og 108 se verktgyveiledning
ECO3/ECO301):

Mellomkjevens klgr (21) ma gripe rundt press-slyngens bolter (22).
Hvis mellomkjeven ikke er satt pa riktig kan det ikke presses.

Pressing
Apne mellomkjeven, og Igsne den fra presslyngen.
Apne press-slyngen, og ta den av.

Etterpressing

En etterpressing er alltid nadvendig nar en pressing ikke ble helt
fullfert. | denne forbindelse finnes det i forhold til pressingen noen
spesielle ting som det ma tas hensyn til.

Pass pa at mellomkjevens klgr griper rundt presslyngens bolter
under etterpressingen. Under etterpressingen kan enheten startes
selv om klgrne ikke griper forskriftsmessig rundt boltene. Enheten
kan tilbakelegge en stor tomlengde pa grunn av fittingens aktuelle
forpressing. Hvis klgrne i denne fasen har feil grep og endrer
stilling, kan de ikke lenger gripe forskriftsmessig rundt slyngens
bolter.

OBS!

Mellomkjevens klgr kan derved brekke, og presslyngens bolter kan
bli skadet.

Fare for personskader!!!!
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7. RENGJ@RING OG SMZRING

Presskjeve/vekselkjeve/mellomkjeve/segmenter:
7.1 Regelmessig eller i tilfelle smuss:

e Rengjgr de komplette segmentene ved hjelp av et
lgsningsmiddel.

e Rengjegr segmentenes opptakskontur (D) ved hjelp av et
lasningsmiddel (f.eks. denaturert sprit).

e Fjern avleiringer i presskonturen (K).

e Rengjer presskjevens presskontur (K) ved hjelp av et
lgsningsmiddel.

e Sett inn presskjevens/vekselkjevens/mellomkjevens bolter med
maskinolje.

e Spray inn hele presskjeven, mellomkjeven, vekselkjeven,
segmentene med et rust- og korrosjonsbeskyttende middel.

e Bare utstyrstype 3
Rengjer kontaktene (16) i presskjeven.
Rengjer kjevelukkesensoren (17).

Press-slynger:
7.2 Regelmessig og i tilfelle smuss:

Press-slyngene skal rengjeres ved hjelp av trykkluft.

Rengjer press-slyngenes presskontur (K) ved hjelp av et
lgsningsmiddel (f.eks. denaturert sprit).

Sett inn hele presskonturen (K) med et smgremiddel.

Spray inn hele press-slyngen med et rust- og korrosjonsbeskyttende
middel.

Anbefalt korrosjonsbeskyttelse:

- WD-40® eller likeverdig

Anbefalte smgremidler:

- OKS 400 MoS; universal-hgyytelsesfett
(OKS Spezialschmierstoffe GmbH, Miinchen)

Bare utstyrstype 3:
Rengjer kontaktene (30).
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8.1

8.2

8.3

Etter hver. 200 pressprosess:
Spray press-slyngenes ledd (G) med grafittolje.
Spray grafittolje mellom glidesegmentene (C) og skalene (D).

VEDLIKEHOLD OG REPARASJON

Vi anbefaler vare autoriserte NOVOPRESS spesialverksteder nar
det gjelder service- og vedlikeholdsarbeider (se serviceadresser).

Vedlikeholdsarbeider pa apparatet ma kun utferes av en fagmann!

Pa presskjever, vekselkjever, mellomkjever og press-slynger er den
neste anbefalte vedlikeholdsfristen oppgitt.

Hver 6. maned:

Presskjever/vekselkjever/mellomkjever

Kontroller skrueforbindelsene og ettertrekk dem om ngdvendig.
Kontroller at kjevespakene beveges lett. Kontroller
segmentarreteringen.

Press-slynger

Kontroll av lett bevegelighet for: Glidesegmenter (C), las (V) og
skaler (D)

Hvert ar:

Kontroll av presskjevene, vekselkjevene, mellomkjevene, press-
slyngene pa et autorisert NOVOPRESS spesialverksted.

(Se ogsa garantibestemmelsene for nye apparater).

Bruk KUN ORIGINAL NOVOPRESS-RESERVEDELER.
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(PD porTUGUES

1.

Utilizacao correcta

Os mordentes, mordentes intermédios, mordentes substituicdo e
anéis de prensagem destinam-se exclusivamente a aplicagdo em
aparelhos de pressao fabricados pela Novopress, ou autorizados
por esta, em acordo com o fornecedor do sistema. Para
informagdes mais pormenorizadas, dirija-se ao fornecedor do
sistema.

O aparelho, os mordentes e os anéis de prensagem servem
exclusivamente para a prensagem de tubos rigidos e acessorios,
para os quais os respectivos mordentes e anéis de prensagem
estéo prescritos.

Qualquer outra utilizagdo que nao a referida é considerada uma
utilizagao indevida.

A Novopress nao se responsabiliza por consequéncias ou danos
dai resultantes, nem tdo pouco pela aplicagéo de aparelhos de
pressao de outro fabricante, nem ainda por danos que estes
venham a causar.

O respeito do manual de instrugdes, o cumprimento das condigdes
de inspecgéo e de manutengéo e o seguimento de todos os
respectivos regulamentos de seguranga estao incluidos no que é
considerado uma utilizagao correcta.
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Classificagao dos aparelhos de pressao

Tipo de Tipo de Tipo de
aparelho 1 aparelho 2 aparelho 3
AFP101 EFP1 EFP3
EFP2 AFP3
ECO1 ECO3
ACO1 ACO3
EC0201 ECO301
ACO201
EFP201
AFP201
EFP201plus

Mordente de substituicao

Montar os segmentos no mordente de substituicao

Introduzir os segmentos no mordente de substituigdo da forma
indicada, até encaixarem.

ATENGAO

e Assegurar que os segmentos séo instalados a uma distancia
nominal. A distancia nominal esta gravada dos segmentos.

e Assegurar que os segmentos estao bem encaixados.

O ndo cumprimento das instrucées da origem a danos no mordente
de substituigdo.

Desmontar os segmentos do mordente de substituigcdao
Premir o botdo (10) e, simultaneamente, retirar o segmento.
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5.

INICIO DE FUNCIONAMENTO

Colocar o mordente de prensagem/substituicdo/intermédio na
prensa. (Consultar as instrugdes de servico da prensa)

PRENSAGEM

Instrugoes para abrir e fechar os mordentes

ZB201:

Para abrir e fechar o mordente, accionar as duas alavancas do
mordente.

Todos os outros mordentes de pressdao e mordentes
intermédios:

Para abrir e fechar o mordente, accionar apenas uma alavanca do
mordente.

Mordente de prensagem

5.1

5.2
5.3

5.4

Verificar se a distancia nominal do encaixe de prensagem
corresponde a distancia nominal do mordente de
prensagem/segmentos.

Abrir o mordente de prensagem.

Colocar o mordente de prensagem no encaixe de prensagem e
largar as alavancas do mordente.

Atencao!

Assegurar que ndo se encontra qualquer sujidade, aparas, etc. nas
extremidades da prensa do mordente.

O néo cumprimento destas instru¢bes conduz a uma prensagem
incorrecta.

Atengao

Ao colocar o mordente de pressdo no acessorio de prensagem, ter
em atengdo as indicagbes do fornecedor do sistema.

Prensagem.
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5.5

Abrir o mordente de pressao e solta-lo do acessoério de prensagem.

Anel de prensagem

5.6

5.7

5.8

5.9

5.10

5.1

Atencao!

Tipo de aparelho 2
Utilizar o mordente intermédio ZB 201.

Tipo de aparelho 3

(largura nominal 76,1; 88,9 e 108, ver instrugdes do aparelho
ECO3/ECO301):

Utilizar o mordente intermédio ZB 301 ou ZB 302.

Verificar se a distdncia nominal do encaixe de prensagem
corresponde a distancia nominal do anel de prensagem.

Pressionar as cavilhas (22a) conforme a figura [2.1] e,
simultaneamente, abrir o fecho do anel do anel de prensagem (23).

Para assegurar que os anéis de prensagem funcionem
correctamente é necessario que os segmentos deslizantes tenham
mobilidade.

Os segmentos deslizantes sdo constantemente retraidos para a
sua posi¢ao inicial correcta, através de molas.

Prestar atengéo para que os riscos de marcagéo (M) nos
segmentos deslizantes (C) e aros do anel (D) formem uma linha,
quando estao na posigdo inicial.

Se tal ndo for o caso, mande reparar o anel de prensagem.

Colocar o anel de prensagem sobre o encaixe de prensagem.
Atencgao

Ao colocar o mordente de pressdo no anel de prensagem, ter em
atengéo as indicagbes do fornecedor do sistema.

Rodar o fecho (23) no sentido da cavilha (22a) [1]. Pressionar as
cavilhas (22a) conforme a figura [2.1] e, simultaneamente,
introduzir as cavilhas no fecho (23), até encaixar [2.2]. A cavilha
(22a) deve ficar o mais apertada possivel. Rodar o anel de
prensagem para a posigao de prensagem.

Abrir o mordente intermédio.
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5.12

5.13
5.14
5.15

Colocar o mordente intermédio no anel de prensagem, da seguinte
forma:

Introduzir as garras (21) do mordente intermédio nas ranhuras (24)
do anel de prensagem, até atingir a profundidade maxima.

Fechar o mordente intermédio.

Atencgao

Tipo de aparelho 2:

As garras (21) do mordente intermédio tém de agarrar as cavilhas
(22) do anel de prensagem.

O ndo cumprimento destas instru¢gdes conduz a ruptura do
mordente intermédio e do anel de prensagem.

Tipo de aparelho 3 (largura nominal 76,1; 88,9 e 108 ver
instrugdes do aparelho ECO3/ECO301):

As garras (21) do mordente intermédio tém de agarrar as cavilhas
(22) do anel de prensagem.

Se o mordente intermédio n&o estiver colocado correctamente, ndo
é possivel efectuar a prensagem.

Prensagem.
Abrir o mordente intermédio e solta-lo do anel de prensagem
Abrir o anel de prensagem e retira-la.

Pés-compressao

Uma pos-compressao € sempre necessaria, quando uma
prensagem nao foi efectuada até ao fim. Desta forma, resultam da
prensagem algumas particularidades as quais se deve prestar
atencao.

Ter atengéo para que as pingas do mordente intermédio envolvam,
durante o processo de pos-compressao, a cavilha da linga de
compressao. Na pos-compressao o aparelho pode ser iniciado,
apesar das pingas ndo envolverem bem a cavilha. O aparelho pode
percorrer um grande curso em vazio devido a respectiva pré-
compressao das ligagdes. Durante esta fase as pingas podem nao
conseguir envolver bem a cavilha da linga devido a um suporte
errado e alteragao da posicao.
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7.

Atencgao!

As pingas do mordente intermédio podem, assim, partir e as
cavilhas da linga de compresséo podem ser danificadas.
Perigo de ferimento!!!!

LIMPAR E LUBRIFICAR

Mordente de prensagem/substituicao
lintermédio/segmentos:

7.1

Regularmente ou em caso de sujidade:

e Limpar todos os segmentos com um solvente.

e Limpar as extremidades de contacto (D) dos segmentos com
um solvente (por ex., alcool desnaturado).

e Eliminar sedimentos nas extremidades de prensagem (K).

e Limpar as extremidades de prensagem (K) do mordente de
prensagem com um solvente.

e Lubrificar as cavilhas do mordente de
prensagem/substituicdo/intermédio com éleo para maquinas.

e Pulverizar todo o mordente de prensagem, intermédio e de
substituicdo, e os segmentos com protecgao anti-ferrugem e
anti-corrosao.

e Apenas o tipo de aparelho 3:
Limpar as superficies de contacto (16) do mordente de
prensagem.
Limpar o sensor de fecho do mordente (17).

Anéis de prensagem:

7.2

Regularmente ou em caso de sujidade:

Os anéis de prensagem devem ser limpos com ar comprimido.
Limpar a extremidade de prensagem (K) dos anéis de prensagem
com um solvente (por ex., alcool desnaturado).

Lubrificar todo a extremidade de prensagem (K).

Pulverizar todo o anel de prensagem com protecc¢ao anti-ferrugem
e anti-corrosao.

Proteccéo anti-corrosdo recomendada:
- WD-40® ou equiparavel
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Lubrificante recomendado:
- Massa lubrificante universal OKS 400 MoS; de alto desempenho
(OKS Spezialschmierstoffe GmbH, Munique)

Apenas o tipo de aparelho 3:
Limpar as superficies de contacto (30).

Apos cada 200 prensagens:

Pulverizar as juntas (G) dos anéis de prensagem com lubrificante
grafitico.

Pulverizar entre os segmentos deslizantes (C) e os aros do anel
(D) com lubrificante grafitico.
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8.1

8.2

8.3

MANUTENGAO E REPARAGAO

Recomendamos as oficinas especializadas autorizadas pela
NOVOPRESS para trabalhos de reparagdo e manutencgéo.
(consultar os enderegos para manutengao)

A manutencgao do seu aparelho deve ser efectuada apenas por
especialistas!

Para mordentes de prensagem, substituicdo e intermédios, e para
anéis de prensagem, recomendamos 0s seguintes procedimentos
de manutencgao.

De 6 em 6 meses:

Mordentes de prensagem/substituigao/intermédio

Verificar as ligagdes de parafusos e, caso necessario, aperta-los.
Verificar se as alavancas do mordente se movem livremente.
Verificar a fixagdo dos segmentos.

Anéis de prensagem

Verificar a liberdade de movimento de: Segmentos deslizantes (C),
fecho (V) e aros do anel (D)

Anualmente:

Verificar os mordentes, substituicdo, intermédios e anéis de
prensagem numa oficina especializada autorizada pela
NOVOPRESS.

(Consultar igualmente o regulamento de garantia para aparelhos
novos)

Utilizar apenas COMPONENTES DE SUBSTITUICAO DE
ORIGEM DA NOVOPRESS.
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DANSK

1.

BESTEMMELSESMASSIG ANVENDELSE

Klemteengerne, mellemkaeberne, skiftekeeberne og klemstropperne
er udelukkende beregnet til brug i klemapparater, som fremstilles af
Novopress, eller som Novopress har godkendt som egnede
sammen med systemleverandgren. Yderligere informationer fas
hos systemleverandgren.

Apparatet, klemteengerne og klemstropperne er udelukkende
beregnet til klemning af rgr og fittings, som de tilsvarende
klemteenger og klemstropper er beregnet til.

En anden eller afvigende anvendelse er i strid med
anvendelsesformalet.

Novopress heefter ikke for skader, der opstar som fglge heraf, samt
for de skader som opstér ved brug af klemapparater af andet
fabrikat.

Bestemmelsesmaessig anvendelse omfatter ogsa, at
betjeningsvejledningen samt reglerne for eftersyn, service og
generelle sikkerhedsbestemmelser overholdes.
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Inddeling af klemapparater

Apparattype 1 | Apparattype 2 | Apparattype 3
AFP101 EFP1 EFP3
EFP2 AFP3
ECO1 ECO3
ACO1 ACO3
ECO201 ECO301
ACO201
EFP201
AFP201
EFP201plus
SKIFTEKABER

Montering af segmenterne i skiftekaberne

Skub segmenterne ind i skiftekeeberne som vist, indtil de gar i
indgreb.

BEMAERK!

e Sorg for, at de segmenter, der monteres, har samme
indvendige diameter. Den indvendige diameter er preeget ind i
segmenterne.

e Sorg for, at segmenterne gér i indgreb.
| modsat fald bliver skiftekeeberne beskadiget.

Afmontering af segmenterne fra skiftekaeberne
Tryk pa knappen (10), og skub samtidig segmentet ud.
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5.

IBRUGTAGNING

Monter klemtangen/skiftekaeberne/mellemkaeberne i klemveerktgjet
(se brugsanvisningen til klemvaerktg;j).

KLEMNING

Abning og lukning af vaerktgjet

ZB201:

Veerktajet abnes eller lukkes ved at trykke pa begge klemarme.
Alle andre klemtaenger og mellemkaber:

Veerktgjet abnes eller lukkes ved at trykke pa en af klemarmene.

Klemtangen

5.1

5.2
5.3

54
5.5

Kontrollér, at den indvendige diameter for den pageeldende

klemfitting passer til klemtangens/segmentets indvendige diameter.

Aben klemtangen.

Seet klemtangen pa den pageeldende klemfitting, og slip
klemarmen.

Bemaerk!

Sarg for, at der ikke ligger smuds, spaner etc. i klemveerktajets
klemkontur.
| modsat fald mislykkes klemningen.

Bemaerk!

Folg systemudbyderens henvisninger vedrarende pasaetning
klemtangen péa klemfittingen.

Gennemfgr klemningen.
Aben klemtangen og lgsn den fra klemfittingen
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Klemstropper

5.6

5.7

5.8

5.9

5.10

5.1

Bemaerk!

Apparattype 2
Anvend mellemkaebe ZB 201.

Apparattype 3

(nom. diameter 76,1; 88,9 og 108 se apparatets vejledning
ECO3/ECO301):

Brug mellemkaeberne ZB 301 eller ZB 302.

Kontrollér, at den indvendige diameter for den pagaeldende
klemfitting passer til klemstroppens indvendige diameter.

Tryk pa bolten (22a) som vist pa [2.1], og aben samtidig
klemstroppen ved at traekke den ud af lasen (23).

For at sikre af klemstropperne fungerer korrekt, skal
glidesegmenterne kunne bevaeges.

Glidesegmenterne trykkes altid tilbage i den rigtige udgangsposition
med fiedre.

Serg for at markeringerne (M) pa glidesegmenterne (C) og skalene
(D) danner en linie i udgangspositionen.

Er det ikke tilfeeldet, skal klemstropperne repareres.

Laeg klemstroppen omkring den pagaeldende klemfitting.
Bemaerk!

Folg systemudbyderens henvisninger vedrarende paseetning af
klemstropperne pa klemfittingen.

Drej lasen (23) hen imod bolten (22a) [1]. Tryk pa bolten (22a) som
vist [2.1], og tryk samtidig bolten ind i Iasen (23), indtil bolten gar i
indgreb [2.2]. Bolten (22a) skal ga i indgreb sa langt inde som
muligt. Drej klemstroppen i klemstilling.

Aben mellemkaeben.
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5.12

5.13
5.14
5.15

Saet mellemkaeberne pa klemstroppen pa felgende made:
Skub mellemkaebernes klger (21) sa langt ind i klemstroppens
noter (24) som muligt.

Luk mellemkaeben.

Bemeerk!

Apparattype 2:

Mellemkeaebernes klger (21) skal gribe fat om klemstroppens bolte
(22).

| modsat fald braekker mellemkaeberne og klemstroppen.
Apparattype 3 (nom. diameter 76,1; 88,9 og 108 se apparatets
vejledning ECO3/ECO301):

Mellemkeaebernes klger (21) skal gribe fat om klemstroppens bolte
(22).

Hvis mellemkeeberne ikke er sat rigtigt pa, er det ikke muligt at
gennemfare en klemning.

Gennemfar klemningen.
Aben mellemkasben og lasn den fra klemstroppen.
Aben klemstroppen og tag den af.

Efterklemning

En efterklemning er altid nadvendig, nar klemningen ikke blev helt
udfert. | den forbindelse er der nogle specielle punkter, der skal
overholdes i forhold til klemningen.

Sgrg for at mellemkaesbernes klger griber omkring boltene pa
klemstropperne under efterklemningen. Under efterklemningen kan
apparatet ogsa startes selv om klgerne ikke har ordentligt fat om
boltene. Apparatet kan tilbagelsegge et ryk uden materiale med
fittingens pageeldende forklemning. Klemmes der forkert eller
ndres situationen under denne fase, kan klgerne ikke laengere
gribe ordentligt fat om klemstroppernes bolte.

NB!

Hermed kan mellemkaebens kiger braekke og klemstroppens bolte
kan blive beskadigede.

Risiko for kvaestelser!!!!
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7.

RENG@RING OG SMGRING

Klemtang/skiftekaber/mellemkaber/segmenter:

71

Regelmaessigt eller ved tilsmudsning:

e Renger alle segmenterne med et oplgsningsmiddel.

e Rengegr segmenternes holdekontur (D) med et
oplgsningsmiddel (f.eks. industrisprit).

o Fjern aflejringer i klemkonturen (K).

¢ Renger klemtangens klemkontur (K) med et oplgsningsmiddel.

e Pafgr boltene i klemtangen/skiftekaeberne/mellemkaeberne en
film af maskinolie.

e Sprgjt klemtang-, mellemkaeber-, skiftekaeber-,
segmentenheden med et rust- og korrosionsbeskyttelsesmiddel.

e Kun apparattype 3:
Renggr kontakterne (16) i klemtangen.
Renger lukkefgleren (17).

Klemstrop:

7.2

Regelmaessigt og ved tilsmudsning:

Klemstropperne bar rengares med trykluft.

Renggr klemstroppernes klemkontur (K) med et oplgsningsmiddel
(f.eks. industrisprit).

Pafar hele klemkonturen (K) en film af smgremiddel.

Spraijt klemstropenheden med et rust- og
korrosionsbeskyttelsesmiddel.

Anbefalet korrosionsbeskyttelse:

- WD-40® eller lignende

Anbefalet smgremiddel:

- OKS 400 MoS,-universal hgjtydende fedt
(OKS Spezialschmierstoffe GmbH, Miinchen)

Kun apparattype 3
Renger kontakterne (30).
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8.1

8.2

8.3

For hver 200 klemninger:
Sprajt klemstroppens ledforbindelser (G) med grafitolie.
Spraijt grafitolie ind mellem glidesegmenterne (C) og skalene (D).

SERVICE OG REPARATION

Vi anbefaler at bruge vores autoriserede NOVOPRESS-
specialveerksteder til reparations- og servicearbejder (se
serviceadresser).

Service af veerktgjet ma kun udferes af en fagmand!

Tidspunktet for naeste anbefalede service angives pa de enkelte
klemtaenger, skiftekaeber, mellemkaeber og klemstropper.

Hver 6. maned:

Klemtaenger/skifteteenger/mellemkaeber

Kontrollér skrueforbindelser, og speend om ngdvendigt efter.
Kontrollér, at klemarmene er drejer let. Kontrollér fastgarelsen af
segmenterne.

Klemstropper

Kontrollér, at glidesegmenterne (C), lasen (V) og skalene (D) er
letkarte.

1 gang om aret:

Fa klemtaenger, skiftekaeber, mellemkaesber og klemstropper
efterset pa et autoriseret NOVOPRESS-specialvaerksted.

(Se ogsa garantireglerne for nye apparater.)

Anvend KUN ORIGINALE NOVOPRESS-RESERVEDELE .
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@ EAAHNIKA

MpoBAewouevn xpnon

O1 o1aydveG GUPTTIEONG, OI EVOIAUETES TlaYyOVES Kal Ol BnAIEG
oupuTTieang TPoopifovTal aTTOKAEIOTIKA Kal évov yia Tn Xpron o€
epyaAeia oupTtrieong Tmou kataokeuadovTal atrd 1 Novopress, 1
éyxouv mmioToTroinBei wg KaTdAAnAeg atrd Tn Novopress o€ cupwvia
ME TOV KOTOOKEUAOTH) TOU OUCTAMATOG. [Ma TTEPICOOTEPEG
TTANPOPOPiEG TTAPAKAAW aTTEUBUVOEITE OTOV KATAOKEUAOTH TOU
OUOTAMATOG.

H ouokeun, o1 glayoveg Kai ol BnAIEG oupTTiEoNng XPNoIMoTToloUvTal
ATTOKAEIOTIKA KOl OVOV YIQ T CUUTTIECT) CWARVWY KOl JOUPWY, Yia
TOUG OTTOiOUG TTPORAETTOVTAI ATTOKAEIOTIKG Ol QVTIOTOIXEG OIAYOVEG
Kal BnAiEg oupTtieong.

Mia dia@opeTIK A TpoTToTTOINKEVN XPron dev BewpeiTal
TTPORAETTOMEVN.

MNa 1ig ouvéteieg Kai TG {nuI€EG N Novopress de @Epel Kapia euduvn,
KaBwWG €TTIONG KAl yIa T EPYAAEIQ CUPTTIEONG TPITWV
KOTOOKEUAOTWY TTOU XpnaldoTroindnkav f yia {nuiég Trou
TTPOKARBNKAV aTTé AUTEG.

210 TTAQioIa TNG TTPOPRAETTOPEVNG XPrONG TTEPIAGUBAVETaI KAl N
TAPNGON TwV 0dNYIWV AEITOUpyiag, N TAPNON Twv TTPoUTToBécEWY
€MOEWPNONG Kal oCUVTHPNONG, KOBWG Kal N TAPNON OAWV Twv
uTTodEigEwV aoPaAciag.
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Tagivopnon Twv TUTTWV

epyaAgiwv epyaAegiwv epyaAeiwv
oupTtigong 1 oupTrieong 2 oupTtrieong 3
AFP101 EFP1 EFP3
EFP2 AFP3
ECO1 ECO3
ACO1 ACO3
ECO0201 ECO301
ACO201
EFP201
AFP201
EFP201plus
Ziay6va TTPOCAPHOYAG

To1ro0£TNON TWV NUIKUKAIKWY OTOIXEIWV OTN olayéva
Tpocuppoyng

MepdoTe Ta NUIKUKAIKG OTOIXEIQ JE TOV TPOTTO TTOU ATTEIKOVICETAl,
MEXP! QUTA VO KOUNTTWOOUV ETTAVW 0T O1ayova TTPOCAPHOYAG.

YNOAEIZH

o TomobBereite TAVIOTE NUIKUKAIKG OTOIXElQ TNG 010G OVOUAOTIKAG
Slauérpou. H ovouaaoTikn OIGUETPOS Eival xapayuévn ETavw oTa
NUIKUKAIKG oToIXEia.

o @PpovTioTe va KOUPTTWOOUV OWOTA Ta NUIKUKAIKG oTolxeEia.

H un tnpnon ummopei va éxel wg OUVETTEIA TNV TTPOKANON {nuiwv oTn
olayéva mpooaployng.
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5.

A@aipeon TwWV NUIKUKAIKWY OTOIXEIWV ATTé TN olayova
TPOCAPHOYNG

Méate To TAAKTPO (10) KOI TAUTOXPOVA TTIECTE TO NUIKUKAIKO
OTOIXEIO TTPOG Ta EEW.

OEZH ZE AEITOYPTIA

TomroBeTAGTE TNV Cl1ay6va TTiEong/c1aydva TTPocapuoyng/evOidueon
aglayova oTo gpyaAeio trieong. (BAEme Odnyieg Acitoupyiag Tou
EpyaAciou trieong)

ZYMMNIEZH

Y1odei§n yia 1o dvolyua Kal To KAEIGINO TwV T1ayOVWwV

ZB201:

o 1o dvolypa f 1o KAgioiyo Tng alayévag Ba TpéTTel va TaTnBoUv Kai ol
dU0 poxAoi NG o1ayovag.

OAgg o1 AAAeg O10YyOVEG OUMTTIEONG KOl EVOIANECES OlOYOVEG:

lNa 1o dvolypa r To KAgioiyo Tng olayévag Ba TTpéTTel va TTaTnOei évag
HOXAGG TNG ol1aydvag.

Ziayova Trieong

5.1

5.2
5.3

EAéyETe €Gv N OVOUOOTIKN OIGUETPOG TNG HOUPAG CUUPWVEI PE TNV
OVOMOOTIKA JIGUETPO TNG OIAYOVAG TTIETNG/NUIKUKAIKWY OTOIXEIWV.

Avoigte Tn glaydva Trieong.

MepdoTe Tn olaydva eTavw oTn gou@a Kal. ATTEAEUBEPWOTE TO
HOXAO TnG alayoévag.

Ymodeign!

®povriote WOTE N EMIPavela mieons g olayovag va givar kabapn
arrd ypédia, OKOVES KATT.

H un mpnon tng mapamdvw UtTodeIENS UTTOPE va Exel ws
amroréAeoua n Aavlaouévn ouutieon.
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54
5.5

Ymodeign

AKoAouBraTe TIC ouvnuUEVES 00NYIES TOU KATAOKEUATTH TOU
oUOTANATOS yIa TNV TOTTOBETNON TNS Olaydvag TTieong EmMavw oTnv
TPECOAPIOTN HoUQa.

ZupTieon.
AvoigTte Tn olaydva kal AUoTe TNV atrd Tn pouPa GUUTTIETNG.

OnAid cupTrieong

5.6

5.7

5.8

5.9

Ymoédeign!

TUTTOG CUOKEUAG 2

XpnoigotroinoTe TNV evdidueon aiayéva ZB 201.

TUTTOG CUOKEURG 3

(ovopaoTiké dvolyua 76,1; 88,9 kai 108 BAéTTe 0dnyieg GUOKEUNG
ECO3/ECO301):

Xpnaoiuotoinote v evdidueon oiayova ZB 301 i ZB 302.
EAéyEte €dv n ovopaoTIKr SIGUETPOG TNG TIPEGCAPICTAG HoUPag
OUMUQWVEI JE TNV OVOUAOTIKN SIAUETPO TNG BnAIGig cuuTTiEoNG.
MéoTe Tov Treipo (22a) 6TTWwG TTapouaidleTal TNV €ikova [2.1] kal
TAUTOXPOVa aVOoIETE TPABWVTAG TTPOG Ta £§w T BnAIG cupTTieong
(23).

MNa va e§aoc@alioeTe TNV aTTPOOKOTITN AgIToupyia Twv BnAiwv
OupuTTiEONG, Ta OTOIXEIa OAiIGBNONG TTPETTEN va UTTOPOUV va KivnBouv.
Ta oToIxeia oAigBnong eTavépyovral oTn CWOTH apxIkf Béon pe Tn
Bondeia eAatnpiwv.

Mpoaoégte, woTe o1 ypauuég (M) ota oToixeia oAiobnang (C) kai
oToug KGAUkeg (D) va oxnuarti¢ouv pia ypauun otnv apxiki 8éon.
>& OIOPOPETIKA TTEPITITWAON ETTIOKEUAATE TN BNAIG oupTTiEONG.
MepdoTe TN BNAIG CUPTTIEONG OTNV TTPECOAPIOTH PHOUPA.
Ymodei§n

AKoAouBnaTe TIC ouVNUUEVES 0ONYIES TOU KATAOKEUAODTH TOU
oUaTANATOS yia TNV TOTTOBETNON TNS BnAIGS oupTTieons emavw oTnV
mpeocoapioTh ouga.
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5.10

5.1
5.12

5.13
5.14

5.15

lupioTe TNV ao@dAeia (23) TTpog TNV TTAeupd Tou TrEipou (22a) [1].
MiéoTe Tov TIEipo (22a) e Tov TPOTTO TToU aTrelkovigetal [2.1] kal
TAUTOXPOVA TTEPACTE TOV OTNV ACPAAEIa (23) PEXPI VO KOUUTTWOEI
[2.2]. O reipog (22a) Ba TTPETTEl va KOUPTTWAOEI € 600 TO duvaTdv
BaBuTepn B€on. MupioTe TN BNAIG cupTTieong oTn Béan
TTPECOPIoUATOG.

Avoite TNV evdidueon oiayova.

MepdoTe TNV evdidueon olaydva atn BnAIG cupTTiEoNG YE TOV
akéAoubo TpodTTO:

MepdoTe Ta vUxIa (21) TnG evdIGueang alayévag 6go To duvaTtdv
BaBuTepa oTIG EYKOTTEG (24) TG BNAIGG oupTTiEONG.

KAgioTe Tnv evdidueon oiayoéva.

Ymodei§n

TUTTOG CUOKEUNRG 2:

Ta vixia (21) tng evdidueong aiayévag Ba mpETTel va mavouv yupw
amré Toug meipous (22) Tng BnAidg ouptieong.

H un tipnon odnyei o€ 6pauvon Tng evOIAuETNS alayovag Kai TNS
6nAiag ouptrieong.

TuTrog ouokeung 3 (ovopaaoTiké dvolypa 76,1; 88,9 kai 108 BAéTTe
odnyieg ouokeurg ECO3/ECO301):

Ta vuxia (21) n¢ evdidueong oiaydévag 6a mpéETel va mavouv yupw
armé Toug TTEipous (22) tng BnAids ouurrieong.

Edv n evdidueon oiaydva dev 1omobetnBei owoTd, dev ummopei va
mpayuaromoin6ei n ouurieon.

2upTieon

Avoigte Tnv evdidueon olayova kal AUoTe TNV a1rd Tn BnAid
oupTTiEONG.

Avoigte TN BNNIG cuPTTiEONG KAl aQAIPETTE TNV.

ZYMMNAHPQMATIKH ZYMMIEZH

H oupTTANPWUATIKA CUUTTIECT aTTAITEITAI TTAVTOTE €AV OEV £XEI
oAokANpwBEi péxpl To TEAOG N apxIkr cupTriean. Edw
TTAPOUCIAZOVTal OPICHEVEG IBIAITEPOTNTEG, EVAVTI TG KAVOVIKAG
oupuTTiEoNG, OTIG OTToiEg Ba TTPETTEl va d0BEi TTpOoTOXN.
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MpoagégTte waTe Ta vuxia TnG evOIAUETNG alaydvag va TTIGvouv yupw
a1rd TOUG TTEIPOUG TNG BNAIGG cupTTieang KaTtd Tn SIGPKEIA TNG
OUUTTANPWUOTIKAG CUMTTIEONG. TN CUUTTANPWHATIKY) CUMTTIEGN N
AeIToupyia Tou epyaAgiou YTTopeEi va Eekiviioel akdun Kal eav Ta
vUyla dev TTIdvouv cwoTd yupw atrd Toug TTeipoug. To epyaAeio
uTTopEi va diavuaoel pia peydAn diadpour dveu TECEWG Adyw TNG
TIponyoUpEVNG CUPTTiEONG TNG HoUgag. Edv To epyaAeio kpatnBei
ue AdBog TpdTTo ) €dv aAAaxBei n B€on Tou o' AuTh TN eAon,
UTTAPXE! TTEPITTITWON TA VUXIO VA PNV PITTOPOUV va TTIAC0UV OwoTd
yUpw o116 TOug TTEipoug TNG BNAIAG.

Mpoooxn!

Ta viyia Tng evoIGPEONG alayovag HTTopouv va OTTacouy 1) va
TIpokAnBoUv {nuIEG GTOUG TTEIPOUG TNG BNAIGG oupTTiEoNG.
Kivduvog Tpauparicuou!!!!

KAGAPIZMOZ KAI AINMANZH

Ziayova oupTtrieong/Ziayéva rpooapuoyng/Evdidueon

olayova/ HuikukAikd oToixeia:
TakTikd 1) edv AepwBouv:

o KabBapioTe Ta NUIKUKAIKG oToIxEia pe éva SIOAUTIKO PECO.

o KabBapioTe TNV em@aveia urodoxng (D) Twv NUIKUKAIKWV
aTOIXEIWV (TT.X.: ME OIVOTTVEUA KaBapiopou).

o KabBapioTe OAa Ta UTTOAEIPPOTA ATTO TNV ETTIQAVEIQ CUMTTIEONG
(K).

o KabBapioTe TNV em@dveia cupTtrieong (K) Tng olayovag
oupTrieong Pe €va SIaAUTIKO PECO.

e /ITTAVETE TOUG TTEIPOUG TNG CIAYOVOG CUNTTIEGNG/Tlayovag
TTPOCAPUOYNG/EviIAUEDNG alayovag pe AGdi KivnTrpa.

o WekdoTe oAOKANPN TN Glaydéva CUPTTiEGNG, TNV EVOIAUEDN
oglayova, Tn olayova TTPOCApHOYNG Kal T NUIKUKAIKG OTOIXEIa
ME éva avTIOKWPIKO ) avTISIaRPWTIKO PECO.

e Movov TUTTOG CUOKEUNG 3
KabBapioTe TIg eTagEg (16) TG olayovag oupTrieang.
KaBapioTe Tov ai0OnTApa KAEIGipaTog NG alayévag (17).
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OnAiég oupTrieong:

7.2

TakTikd Kai edv AepwBouv:

O1 BnNiég oupTrieong Ba TTpETTel va kabapifovTal PE TTETTIETPEVO
agpa.

KaBapioTte TNV em@dveia oupTtrieong (K) Tng BnAidg oupTtrieong pe
éva SIaAUTIKO PECO (TT.X.: OIVOTIVEUUA KOBapIopoU).

Airravete 0AOKANPN TNV em@aveia cupTtieong (K) pe Airavtikéd
péoo.

WekdoTte 0AOKANPN TN BnAIG cupTTieong pe éva avTiIokwpPIKO 1
avTISIOBPWTIKG PETO.

MpoTeivopevn avTidiaBPwTIKA TTpooTaCiA:

- WD-40® r) Tapouolio

MpoTteivopevo AITTavTikd péao:

- OKS 400 MoS; ypdaoo uynAwyv emdOcewV yia TTOMATTAEG

Xprigeig
(OKS Spezialschmierstoffe GmbH, Mévayo)

Movov 1UTT0G GUOKEUNG 3:
KaBapioTe T11g eTagég (30).

Mavrote perd amd 200 CUUTTIECEIG:

WekdoTe TIg apBpwoeig (G) Tng BnAidg cupTrieang pe €Aaio ypagitn.
WYekdoTe éAalo ypa@itn avapeoa oTa aTtoixeia oAiobnong (C) kai
TOUG KAAUKeG (D).
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8.1

8.2

8.3

ZYNTHPHZH KAI ENIZKEYH

MpoTteivoupe va avaBEéoeTe TIG EPYOTIEG ETTIOKEUNG KOl CUVTAPNONG
ota e€e1dikeupéva ouvepyeia NOVOPRESS. (BAétre AlguBuvoeig
Tunudrtwyv Service)

AvaB£éoTe TN GUVTAPNON TOU £pyaAgiou povov oe Evav
€§e1OIKEUPEVO TEXVIKO!

MNa TG olaydveg oupTTiEONG, TIG GlIAYOVEG TIPOCAPHOYAG, TIG
evOIAuETEG OIaYOVEG Kal TIG BNAIEG oupTTiEGNG avagépovTal Ol
TTAPAKATW TTPOTEIVOUEVESG EPYATIEG CUVTAPNONG.

Kda6e 6 prveg:

Y1ay6veG OUUTTIEONG/OIaYOVEG TTPOCAPHOYHG/EVOIAUETEG alaydVEG
EAéyETe K €dv xpelaoTei o@igTe TIG BIOWTEG OUVOEDEIG.

EA&yETe TNV KA AsIToupyia Twv HOXAWYV Twv olayovwy. EAéyETe
TNV 00@AANICN TWV NPIKUKAIKWY OTOIXEIWV.

OnAiég oupTrieong

EAéyEre TNV KaAn Asitoupyia oTa: oToixeia oAioBnong (C), Tnv
ag@aAeia (V) kar Toug KaAukeg (D)

Kabe xpovo:

EmBewpnaon Twv olaydvwy cupTtrieans, Twv alayévwv
TTPOCAPHOYAG, TwV EVOIAUECWY TlayévwV Kal Twv BnAIkv
ogupTrieang amo éva egouaiodotnuévo ouvepysio NOVOPRESS.
(BAétre ka1 Opoug Eyyunong yia véa epyaleia)

Xpnoipotroleite MONON 'NHZIA ANTAANAKTIKA THZ
NOVOPRESS.
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POLSKI

1.

Stosowanie zgodne z przeznaczeniem

Szczeki zaciskowe, szczeki posrednie i petle zaciskowe sg
przeznaczone wytgcznie do stosowania w prasach, ktére zostaty
wyprodukowane przez firme Novopress lub uznane przez nig za
odpowiednie, w porozumieniu z producentem systemu taczenia.
Szczegotowych informacji udziela producent systemu faczenia.

Urzadzenie, szczgki zaciskowe i petle zaciskowe stuzg wytgcznie
do taczenia rur i ztgczek, dla ktérych przewidziano odpowiednie
szczeki zaciskowe i petle zaciskowe.

Zastosowanie w innych celach lub w wigkszym zakresie uwaza sie
za uzycie niezgodne z przeznaczeniem.

Firma Novopress nie odpowiada za wynikte z tego nastepstwa i
szkody, jak réwniez za prasy innych producentow oraz za
spowodowane przez nie szkody.

Uzywanie zgodne z przeznaczeniem wymaga takze przestrzegania
instrukcji obstugi, warunkéw przegladdw i konserwaciji oraz
odpowiednich przepiséw bezpieczenstwa.
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2,

Podzial pras

Urzadzenie Urzadzenie Urzadzenie
typu 1 typu 2 typu 3
AFP101 EFP1 EFP3
EFP2 AFP3
ECO1 ECO3
ACO1 ACO3
EC0201 ECO301
ACO201
EFP201
AFP201
EFP201plus

Szczeki wymienne

Montaz segmentéw w szczekach wymiennych

Segmenty wsuwac¢ do szczek wymiennych - az sie zatrzasng (zob.
rysunek).

WSKAZOWKA

e Zwrdcic¢ uwage, aby zostaty zamontowane segmenty o
jednakowej $rednicy znamionowej. Srednica znamionowa jest
wybita na segmentach.

e Sprawdzi¢, czy segmenty sie zablokowaty.

Nieprzestrzeganie tych wskazéwek prowadzi do uszkodzenia
szczek wymiennych.

Wymontowanie segmentow ze szczek wymiennych
Naciskajac przycisk (10), jednoczes$nie wyciska¢ segment.
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4,

5.

URUCHAMIANIE

Zamocowac szczeki zaciskowe/wymienne/posrednie do prasy (zob.

Instrukcja obstugi prasy).

ZACISKANIE

Wskazowki dotyczace otwierania lub zamykania szczek

ZB201:
Do otwarcia lub zamknigcia szczek stuzg obie dzwignie szczek.

Pozostate szczeki zaciskowe i szczeki posrednie:
Do otwarcia lub zamknigcia szczek stuzy jedna dzwignia szczeki.

Szczeki zaciskowe

5.1

5.2
5.3

5.4
5.5

Sprawdzi¢, czy srednica znamionowa ztaczki zaciskowej pasuje do
$rednicy znamionowej szczek zaciskowych/segmentow.

Otworzy¢ szczeki zaciskowe.

Szczeki zaciskowe nasung¢ na ztaczke zaciskowa i zwolnié
dzwignie szczeki.

Uwagal!

Uwazac, aby na powierzchniach zaciskowych szczek nie byto
zanieczyszczen, wiorow itp.
Nieprzestrzeganie tego jest przyczynq wadliwego zaciskania.

Uwagal!

Przy zaktadaniu szczek zaciskowych na ztaczke zaciskowg nalezy
przestrzegac wskazéwek producenta systemu tgczenia.

Zaciskanie.
Otworzy¢ szczeki zaciskowe i zdja¢ ze ztgczki zaciskowej.
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Petla zaciskowa

5.6

5.9

5.10

5.9

5.10

5.1

Uwagal!

Urzadzenie typu 2:
Uzy¢ szczek posrednich ZB 201.

Urzadzenie typu 3

($rednica znamionowa 76,1; 88,9 i 108 - zob. Instrukcja obstugi
urzadzenia ECO3/ECO301):

Uzyc¢ szczek posrednich ZB 301 lub ZB 302.

Sprawdzi¢, czy srednica znamionowa ztaczki zaciskowej pasuje do
Srednicy znamionowej petli zaciskowe;.

Trzpien (22a) nacisna¢ w spos6b pokazany na rysunku [2.1] i
réwnoczes$nie otworzy¢ petle zaciskowg przez odcigagniecie jej przy
zamku (23).

Aby petla zaciskowa mogta prawidtowo dziata¢, segmenty slizgowe
powinny sie swobodnie poruszac.

Segmenty Slizgowe sg zawsze automatycznie wciskane przez
sprezyny do prawidtowego potozenia poczatkowego.

Uwazaé¢, aby w potozeniu poczatkowym oznaczenia kreskowe (M)
na segmentach slizgowych (C) i elementach tukowych (D) byty
ustawione w jednej linii.

Jezeli jest inaczej, nalezy zleci¢ naprawe petli zaciskowej.

Petle zaciskowg zatozy¢ na ztaczke zaciskowa.

Uwagal!

Podczas zaktadania petli zaciskowej na ztgczke zaciskowg
przestrzegac instrukcji podanych przez producenta systemu
tgczenia.

Zamek (23) obroéci¢ w kierunku trzpienia (22a) [1]. Wciskajac
trzpien (22a) w sposob przedstawiony na rysunku [2.1],
réwnoczesnie wsuwac go do zamka (23) - az sie zatrzasnie [2.2].
Trzpien (22a) powinien zatrzasna¢ sie mozliwie najdalej. Obrocic¢
petle zaciskowa do potozenia zaciskania.

Otworzy¢ szczeki posrednie.

100



5.12

5.13
5.14
5.15

Zmontowac szczeki posrednie z petlg zaciskowag w nastepujacy
sposob:

Zaczepy (21) szczek posrednich wsuna¢ mozliwie najdalej w rowki
(24) petli zaciskowe;.

Zamkna¢ szczeki posrednie.

Wskazéwka

Urzadzenie typu 2:

Zaczepy (21) szczek posrednich muszg objac trzpienie (22) petli
zaciskowey.

Nieprzestrzeganie tego powoduje peknigcie szczek posrednich i
petli zaciskowe.

Urzadzenie typu 3 ($rednica znamionowa 76,1; 88,9 i 108 - zob.
Instrukcja obstugi urzadzenia ECO3/ECO301):

Zaczepy (21) szczek posrednich muszg objgc¢ trzpienie (22) petli
zaciskowey.

Jezeli szczeki posrednie sg nieprawidfowo zatozone, nie mozna
wykonac zaci$nigcia.

Zaciskanie

Otworzy¢ szczeki posrednie i zdja¢ z petli zaciskowej.

Otworzy¢ i zdja¢ petle zaciskowa.

DOCISKANIE

Zwrdci¢ uwage, aby podczas dociskania zaczepy szczek
posrednich obejmowaly trzpienie petli zaciskowej. Podczas
dociskania urzadzenie moze sie uruchomic - nawet wéwczas, gdy
zaczepy nie obejmujg prawidtowo trzpieni. Z powodu zaciskania
wstepnego urzadzenie moze wykona¢ duzy skok jatowy. W
nastgpstwie nieprawidtowego trzymania narzedzia i zmiany jego
potozenia podczas tej fazy zaczepy moga nie obejmowac
prawidtowo trzpieni.

Uwagal!

Moze to spowodowac peknigcie zaczepow szczek posrednich i
uszkodzenie trzpieni petli zaciskowej. Niebezpieczenstwo
obrazen ciata!l!
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7.

CZYSZCZENIE | SMAROWANIE

Szczeki zaciskowe, wymienne, posrednie i segmenty:

71

Regularnie lub w przypadku zabrudzenia:

o Wyczysci¢ wszystkie segmenty rozpuszczalnikiem.

e Powierzchnie mocujaca (D) segmentéw oczysci¢
rozpuszczalnikiem (np. denaturatem).

e Usuna¢ osady z powierzchni zaciskajacej (K).

e Oczysci¢ rozpuszczalnikiem powierzchnie zaciskajaca (K)
szczeki zaciskowe;j.

e Trzpienie szczek zaciskowych, szczek wymiennych lub szczek
posrednich posmarowac olejem maszynowym.

o Kompletne szczeki zaciskowe, szczeki posrednie, szczeki
wymienne oraz segmenty spryska¢ srodkiem
zabezpieczajacym przed rdzg i korozja.

e Dotyczy tylko urzadzenia typu 3:

Oczysci¢ styki (16) w szczekach zaciskowych.
Oczysci¢ czujnik zamkniecia szczek (17).

Petle zaciskowe:

7.2

Regularnie lub w przypadku zabrudzenia:

Petle zaciskowe nalezy oczysci¢ sprezonym powietrzem.
Powierzchnie zaciskowg (K) petli zaciskowych oczysci¢
rozpuszczalnikiem (np. denaturatem).

Cata powierzchnie zaciskajgcg (K) posmarowac srodkiem
smarnym.

Kompletng petle zaciskowg spryskac¢ srodkiem zabezpieczajagcym
przed rdzga i korozja.

Zalecany $rodek antykorozyjny:

- WD-40® lub odpowiednik

Zalecany $rodek smarny:

- OKS 400 MoS, - wysokowydajny smar uniwersalny
(OKS Spezialschmierstoffe GmbH, Monachium)

Dotyczy tylko urzadzenia typu 3:
Oczysci¢ styki (30).
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8.1

8.2

8.3

Kazdorazowo po 200 zacisnieciach:

Przeguby (G) petli zaciskowych spryska¢ olejem grafitowym.
Miejsca miedzy segmentami $lizgowymi (C) i elementami tukowymi
(D) spryskac¢ olejem grafitowym.

KONSERWACJA | NAPRAWA

Zalecamy wykonywanie napraw i prac konserwacyjnych w
autoryzowanych warsztatach NOVOPRESS (zob. adresy punktow
serwisowych).

Konserwacje urzadzenia zleca¢ tylko wykwalifikowanemu
pracownikowi!

Na szczekach zaciskowych, szczgkach wymiennych, szczekach
posrednich i petlach zaciskowych jest podana data nastepnej
zalecanej konserwaciji.

Co 6 miesiecy:

Szczeki zaciskowe/szczeki wymienne/szczeki posrednie
Sprawdzac¢ tatwos¢é ruchu dzwigni szczek. Sprawdza¢ blokade
segmentow.

Petle zaciskowe

Sprawdzaé tatwos$¢ ruchu: segmentéw slizgowych (C), zamka (V) i
elementow tukowych (D).

Co roku:

Sprawdzaé szczeki zaciskowe, szczeki wymienne, szczeki
posrednie, petle zaciskowe w autoryzowanym warsztacie
NOVOPRESS.

Zob. takze zasady gwarancji na nowe urzadzenia.

Uzywaé tylko ORYGINALNYCH CZESCI ZAMIENNYCH
NOVOPRESS.
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(cs) ¢esky

1.

Predepsané pouziti

Lisovaci Celisti, vioZzené Celisti a lisovaci oka jsou uréena vylu¢né
pro pouZziti v lisovacich pfistrojich, vyrobenych firmou Novopress,
resp. schvalenych firmou Novopress se souhlasem systémového
dodavatele. Podrobné;jsi informace obdrzite od systémového
dodavatele.

Ptistroj, lisovaci Celisti a lisovaci oka slouzi vyluéné pro slisovani
trubek a fitinkd, pro které jsou pfislusné lisovaci Celisti a pfisluSna
lisovaci oka dimenzovana.

Kazdé jiné nebo pfedepsany rozsah pfesahujici pouZiti plati jako
neschvalené pouziti.

Za nasledky a 8kody vyplyvajici z neschvaleného pouZiti a za
$kody které vzniknou nasledkem pouziti lisovacich pfistrojl jinych
vyrobcl firma Novopress neruci.

K pfedepsanému pouziti patfi také dodrzovani vSech pokynl v
navodu k obsluze, dodrzovani predepsanych intervall pro inspekci
a udrzbu, jakoz i pFislusnych bezpecénostnich predpist.
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Rozdéleni lisovacich pristroju

Typ Typ Typ
pristroje 1 pristroje 2 pristroje 3
AFP101 EFP1 EFP3
EFP2 AFP3
ECO1 ECO3
ACO1 ACO3
EC0201 ECO301
ACO201
EFP201
AFP201
EFP201plus

Vyménna celist
Montaz segmentt do vyménné celisti

Segmenty zasunte do vyménné Celisti podle vyobrazeni tak, aby se
zaaretovaly.

UPOZORNENI

e Dbejte na to, aby byly vZzdy namontovany segmenty pro stejny
Jjmenovity pramér. Pfislusny jmenovity pramér je vyraZen na
segmentech.

e Dbejte na to, aby byly segmenty vzdy radné zaaretovany.
Jinak dojde k poSkozeni vyménné celisti.

Demontaz segmentl z vyménné celisti
Stisknéte tlacitko (10) a sou¢asné segment vysurite.
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4. UVEDENI DO PROVOZU
Do lisovaciho pfistroje vlozZte lisovaci ¢elist/vyménnou
Eelist/vloZzenou celist. (Viz Navod k obsluze lisovaciho pfistroje)
5. SLISOVANI
Pokyny k otevieni resp. uzavreni celisti
ZB201:
éKeCIJits?XFem’ nebo uzavieni Celisti je nutno stisknout obé ovladaci paky

Ostatni lisovaci celisti a vlozené celisti:

K otevieni nebo uzavreni Celisti je nutno stisknout jednu ovladaci paku
Celisti.

Lisovaci celist

5.1

5.2
5.3

54
5.5

Zkontrolujte, zda jmenovity primér lisovaného fitinku souhlasi s
jmenovitym priimérem lisovaci celisti/'segment.

Otevreni lisovaci Celisti.

Lisovaci €elist nasunte na lisovany fitink a uvolnéte ovladaci paku
Celisti.

Upozornéni!

Dbejte na to, aby se v tvarovacim obrysu lisovaci celisti
nenachézely Zadné nedistoty, tfisky a pod..
NedodrZeni tohoto upozornéni ma za nasledek chybné slisovani.

Upozornéni!

Pri nasazovani lisovaci celisti na lisovany fitink dodrzujte pokyny
systémového dodavatele.

Slisovani
Otevrete lisovaci Celisti a uvolnéte slisovany fitink

107

Lisovaci oko

5.6

5.1

5.12

5.9

5.10

5.1
5.12

Upozornéni!

Typ pfistroje 2

Pouzijte vloZenou celist ZB 201.

Typ pfistroje 3

(jmenovity pramér 76,1; 88,9 a 108 viz Navod k obsluze pfistroje
ECO3/ECO301):

Pouzijte vioZzenou celist ZB 301 nebo ZB 302.

Zkontrolujte, zda jmenovity primér lisovaného fitinku souhlasi s
jmenovitym prdmérem lisovaciho oka.

Stisknéte Cep (22a) podle vyobrazeni [2.1] a sou€asné lisovaci oko
otevfete roztazenim lisovaciho oka na uzavéru (23).

Aby byla zajisténa bezchybna funkce lisovaciho oka, musi byt
kluzné segmenty pohyblivé.

Kluzné segmenty jsou automaticky tlaceny zpét do spravné vychozi
pozice prostfednictvim pruzin.

Dbejte na to, aby oznacovaci rysky (M) na kluznych segmentech
(C) a miskach (D) byly ve vychozi pozici v jedné linii.

V opacném pfipadé je nutno nechat lisovaci oko opravit.

Lisovaci oko nasadte na lisovany fitink.

Upozornéni!

Pri nasazovani lisovaciho oka na lisovany fitink dodrzujte pokyny
systémového dodavatele.

Uzaveér (23) otocte [1] ve sméru Cepu (22a). Stisknéte cep (22a)
podle vyobrazeni [2.1] a ¢ep souCasné zasurite do uzavéru (23), az
se zaaretuje [2.2]. Cep (22a) se musi pokud mozno zaaretovat co
nejdale. Lisovaci oko otoéte do lisovaci pozice.

Otevieni vlozené cCelisti.

Vlozenou Celist nasadte na lisovaci oko nasledujicim zplsobem:
Zlabkové svorky (21) vioZzené &elisti zasufite pokud moZno co
nejvice do drazek (24) lisovaciho oka.

VloZenou celist uzavrete.

Upozornéni
Typ pfistroje 2

108



5.13
5.14
5.15

Zlabkové svorky (21) vioZené &elisti se musi zachytit o epy (22)
lisovaciho oka.

NedodrZeni tohoto pokynu mé za nasledek zlomeni vioZzené Celisti
a lisovaciho oka.

Typ pfistroje 3 (jmenovity primér 76,1; 88,9 a 108 viz Navod

k obsluze pfistroje ECO3/ECO301):

Zlabkové svorky (21) vioZené éelisti se musi zachytit o éepy (22)
lisovaciho oka.

Neni-li vloZena Celist nasazena spravné, nemuze probéhnout
slisovani.

Slisovani

Otevrete vlozenou celist a uvolnéte z lisovaciho oka:

Otevrete a vyjméte lisovaci oko.

DOLISOVANI

Dbejte na to, aby béhem procesu dolisovani byly Zlabkové svorky
vlozené Celisti zachyceny o €epy lisovaciho oka. Pfi dolisovani
muze byt pfistroj spustén, i kdyz nejsou zlabkové svorky spravné
zachyceny o Eepy. PFistroj mGze mit podle pfislusného predlisovani
fitinku vétsi zdvih naprazdno. Nasledkem nespravného drzeni a
zmény polohy se miize béhem této faze stat, ze zlabkové svorky
nebudou o €epy lisovaciho oka spravné zachyceny.

Pozor!
To miize zpusobit zlomeni Zlabkovych svorek vlozené celisti a
poskozeni ¢epl lisovaciho oka. Nebezpeci poranéni!!!
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7.

CISTENIi A MAZANI

lisovaci €elistilvyménné ¢elisti/vilozené celisti/'segmenta:

71

Pravidelné nebo pfi znedisténi:

o Kompletni segmenty vycistéte rozpoustécim prostiedkem.

e Upeviovaci plochy (D) segment( vycistéte rozpoustécim
prostfedkem (napf.: denaturovanym lihem).

e Odstrante usazené necistoty v tvarovacim obrysu (K).

e Tvarovaci obrys (K) lisovaci Celisti vycistéte rozpoustécim
prostfedkem.

o Cepy lisovaci gelistiivyménné &elisti/viozené &elisti namazte
strojovym olejem.

o Kompletni lisovaci €elist, vyménnou celist, viozenou celist,
segmenty postfikejte ochrannym prostfedkem proti korozi.

e Jen typ pfistroje 3:
Vycistéte kontakty (16) v lisovaci Celisti.
Vycistéte snima¢ uzavreni celisti (17).

Lisovaci oka:

7.2

Pravidelné a pfi znecisténi:

Lisovaci oka Cistéte stlacenym vzduchem.
Tvarovaci obrys (K) lisovaciho oka vycistéte rozpoustécim
prostfedkem (napf.: denaturovanym lihem).
Kompletni tvarovaci obrys (K) potfete mazivem.
Kompletni lisovaci oko postfikejte ochrannym prostfedkem proti
korozi.
Doporuéeny ochranny prostfedek proti korozi:
- WD-40® nebo rovnocenny
Doporuéené mazivo:
- OKS 400 MoS,-univerzalni vysoce odolny tuk
(vyrobce OKS Spezialschmierstoffe GmbH, Mlinchen)

Jen typ pfistroje 3:
Vycistéte kontakty (30).
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8.1

8.2

8.3

Po kazdych 200 lisovacich cyklech:
Klouby (G) lisovacich ok postfikejte grafitovym olejem.
Mezi kluzné segmenty (C) a misky (D) nastfikejte grafitovy olej.

UDRZBA A OPRAVY

Pro provadéni udrzby a oprav doporucujeme nase autorizované
servisy NOVOPRESS. (viz Adresy servisnich partnert)
Pristroj svéfte do udrzby pouze specializovanému odbornikovi!

Na v8ech lisovacich Celistich, vyménnych ¢elistich, vioZzenych
Celistich a lisovacich okach je pak vyznacen termin dal$i
doporucené udrzby.

Kazdych 6 mésicu:

Lisovaci Celisti, vyménné Celisti, viozené Celisti

Zkontrolujte lehky chod ovladacich pak ¢elisti. Zkontrolujte
spravnou aretaci segmentu.

Lisovaci oka

Zkontrolujte lehky chod: kluznych segmentu (C), uzavéru (V) a
misek (D)

Jednou za rok

Kontrola lisovacich ¢elisti, vyménnych &elisti, viozenych Gelisti a
lisovacich ok v nékterém z autorizovanych servist NOVOPRESS.
(Viz také zaruéni podminky pro nové pfistroje)

Pouzivejte POUZE ORIGINALNI NAHRADNI DILY NOVOPRESS.
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