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Pressgerat
ECO 301
Ser-nr:
1. EN 294, EN 349, EN 55014-1, EN 55014-2, EN 60745, EN ISO 12100-1, EN ISO 12100-2
2. VDE 0100, VDEO106

Hiermit erklaren wir, daf} die nachfolgend bezeichnete
Maschine aufgrund lhrer Konzipierung und Bauart sowie
der von uns in Verkehr gebrachten Ausfiihrung den
einschlagigen grundlegenden Sicherheits- und
Gesundheitsanforderungen entspricht.

Bei einer nicht bestimmungsgemaRen Anwendung der
Maschine oder bei einer nicht mit uns abgestimmten
Anderung der Maschine verliert diese Erklarung ihre
Gultigkeit.

Angewandte harmonisierte Normen, insbesondere:
siehe Punkt 1

Angewandte nationale Normen, insbesondere:
siehe Punkt 2

We hereby declare that with respect to its design and
construction the machine stated below and the
model thereof which we have brought into circulation
conform with the applicable basic requirements on
health and safety.

Any use of the machine other than that for which it is
intended and any modification made thereto without
our consent shall render this declaration null and
void.

Applied harmonized standards, in particular:
see Item 1 above

Applied national standards, in particular:
see ltem 2 above

Nous déclarons par la présente que par sa conception
et son type ainsi que par I'exécution que nous avons
mise sur le marché, la machine désignée ci-aprés
répond aux exigences de sécurité et de prévention de la
santé applicables.

La présente déclaration perd sa validité si la machine
n'est pas utilisée conformément aux instructions ou
dans le cas d'une modification de la machine a laquelle
nous n'avons pas donné notre accord.

Normes harmonisées utilisées, en particulier :
voir point 1

Normes nationales utilisées, en particulier :
voir point 2

Hiermede verklaren wij, dat de hierna genoemde
machine op grond van haar constructie en type
alsmede de door ons in de handel gebrachte
uitvoering aan de desbetreffende fundamentele
eisen ten aanzien van de veiligheid en de
gezondheid voldoet.

Wordt de machine niet overeenkomstig haar
bestemming gebruikt of worden hieraan niet met ons
overeengekomen wijzigingen aangebracht, dan
verliest deze verklaring haar geldigheid.

Toegepaste geharmoniseerde normen, in het
bijzonder:

zie punt 1
Toegepaste nationale normen, in het bijzonder:

zie punt 2

Datum / Herstellerunterschrift: 29.04.05

Angaben zum Unterzeichner:

Formular-Nr: Norm\001NP037.doc
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Con la presente declaramos que la maquina
denominada a continuacion, por su concepto y por su
construccién, cumple con los requisitos
fundamentales de seguridad y sanidad en vigor. Lo
dicho aplica exclusivamente a la maquina en su
version original, tal y cual ha sido fabricada por
nosotros.

El empleo inapropiado de la misma, asi como
cualquier modificacién ejecutada sin nuestra
intervencion hace que esta declaracion pierda su
validez.

Normas armonizadas aplicadas, en particular:
véase bajo el punto 1

Normas nacionales aplicadas, en particular:
véase bajo el punto 2.

Si dichiara che la macchina appresso descritta
soddisfa, per concetto, tipo e modello messo in
commercio, le esigenze di base di sicurezza e sanita
relative a tali apparecchiature.

In caso di uso non appropriato della macchina o in
caso di una sua modifica eseguita senza il nostro
accordo, questa dichiarazione non ha piu effetto.

Norme armonizzate applicate, in particolare
vedi punto 1

Norme nazionali applicate, in particolare
vedi punto 2

Harmed forsakrar vi att nedan ndmnd maskin
motsvarar de tillampliga och principiella sdkerhets-
och hélsoforeskrifterna bade géllande koncipieringen
och konstruktionen samt gallande den av oss salda
modellen.

Anvands denna maskin inte enligt anvisningarna eller
forandras maskinen pa ett satt som vi inte har
godkant, galler denna férsakran ej.

Tillampade harmoniserade normer, i synnerhet:
se punkt 1

Tillampade nationella normer, i synnerhet:
se punkt 2

Taten vakuutamme, ettd seuraavassa nimetty kone
vastaa suunnittelunsa, rakenteensa seka meidan
taholtamme liikenteeseen paastetyn mallinsa puolesta
asiaankuuluvia perustavaa laatua olevia turvallisuus- ja
terveysmaarayksia.

Jos konetta ei kaytetda maaraysten mukaisesti tai jos
koneeseen tehdaan muutos ilman meidan
suostumustamme ei tdma selvitys enaa pade.

Kaytetyt harmonisoidut standardit, varsinkin:
katso Kohta 1

Kaytetyt kansalliset standardit, varsinkin:
katso Kohta 2

Herved erkleerer vi at den i det fglgende betegnede
maskinen pa grunn av dens konsipering og
konstruksjon samt utferelsen som vi har brakt pa
markedet tilsvarer de respektive grunnleggende krav
til sikkerhet og helse.

Ved en bruk av maskinen som ikke er formalstjenlig
eller ved en endring av maskinen som ikke er avstemt
med oss mister denne erklaeringen sin gyldighet.

Benyttede harmoniserte standarder, sarlig:
se punkt 1

Benyttede nasjonale standarder, seerlig:

se punkt 2

Declaramos pelo presente, que a maquina a seguir
designada, na sua planificagéo e construgéo, assim
como no modelo por nés comercializado, obedece as
respectivas exigéncias fundamentais de seguranca e
de saude.

A presente declaragéo perde a validade em caso de
uso impréprio da maquina ou em caso de modificagdes
na maquina, que nao tenham sido acordadas
antecipadamente connosco.

Normas harmonizadas aplicadas, especialmente:
vide paragrafo 1

Normas nacionais aplicadas, especialmente:
vide paragrafo 2

Hermed erkleerer vi, at nedenstaende maskine pa
grund af sin udformning og konstruktion i den
udfgrelse, i hvilken den seelges af os, overholder de
relevante, grundleeggende sikkerheds- og
sundhedsmeessige krav.

Hvis maskinen anvendes pa uformalstjenlig made
eller a&endres uden aftale med os, mister denne attest
sin gyldighed.

Anvendte harmoniserede standarder, iseer:
se punkt 1

Anvendte nationale standarder, iseer:

se punkt 2

Me 10 TTapdv dnAwvoupe 6Tl TO PnXAavnua Trou
TTEPIYPAPETAI TTAPAKATW AVTATTOKPiVETAI BACEI TOU
oxedlaouou Kal TNG KAOTOOKEUAG Tou, KaBWG Kal Tng
€kdooNg KUKAOQpOpPIag Tou OTIG pNTEG BepeAIOKEG
ATTAITACEIG YIa TNV A0QAAEIQ KOI TNV UYEia.

2 TEPITITWON AVTIKAVOVIKAG XPAONG TOU PNXOVANATOG
) TPOTTOTTOINONG TTOU BEV £XEI CUMPWVNOET PE TNV
TAgUpd pag avel n 100G TNG TTapouoag dRAwONG.

E@appodopeva TpoTUTTA EVAPHOVIONG, EIBIKOTEPA:
BAéTre TTapaypago 1

Eg@apuofoépeva eBvikd TpoTUTTa, €151KOTEPA:

BAéTTe TTAPAYpPaPO 2

HacTtosimm Mbl 3asBnsieM, YTo paspaboTka,
KOHCTPYKUMSI, @ TaKke UCMONMHEeHNEe yKkasaHHON 34ech
MaLUVHbI YOOBNETBOPSIOT OCHOBHBLIM TPpeGOBaHUSIM
TexXHUKN 6e3onacHocTy 1 TpeboBaHMSIM Mo OXpaHe
300pOBbA.

Mpy NPUMEHEHNN MaLLUUHbBI HE MO HAa3HAYEeHUIO UNK
npy MoANUKaLMU, HECOTNTAaCOBaHHOW C Hamu,
[aHHas geknapauus yTpaumBaeT CBOK CuIly.

NpuMeHsiemMble cornacoBaHHble HOPMbI, B
0cobeHHOoCTU:
CM. NYHKT 1

MpumeHsieMble HaUUOHanNbHbIe HOPMbI, B
0COBEeHHOCTU:

CM. NYHKT 2

Timto prohlaSujeme, Ze niZze uvedeny stroj, na zakladé
jeho sestavy a konstrukce jakoz i provedeni, ve kterém
jsme jej dali do obéhu, odpovida pozadavkim na
bezpecnost a zdravi. Pfi jiném pouZiti stroje neZ pouZiti
k uréenému ucelu nebo pfi zméné stroje, ktera s nami
nebyla dohodnuta, pozbyva toto prohlaseni platnosti.

Pouzité harmonizaéni normy, obzvlasté:
viz bod 1

Pouzité narodni normy, obzvlasteé:

viz bod 2




Kaesolevaga kuulutame, et allpool nimetatud masin ja
selle meie poolt ringlusse lastud mudel vastab disaini
ja konstruktsiooni poolest kehtivatele tervise- ja
ohutusnduetele.

Nimetatud masina kasutamine kasutamine mingil
muul otstarbel ja selle igasugune modifitseerimine
muudab kaesoleva deklaratsiooni kehtetuks.

Rakendatud harmoneeritud standardid, tipsemalt:
vaata punkt 1

Rakendatud riiklikud standardid, tapsemalt:

vaata punkt 2

Kijelentjik, hogy a kdvetkez6kben leirt gép, annak
tervezése és felépitésének maddja, valamint az altalunk
forgalomba hozott kivitele alapjan megfelel az ide
vonatkozd, alapvetd biztonsagi és egészséglgyi
kévetelményeknek.

Nem rendeltetésszeri hasznalat, és a gépen
végrehajtot, vellink nem egyeztett valtoztatasok esetén
ez a nyilatkozat érvényét veszti.

Alkalmazott harmonizalt normak, kiilonos
tekintettel:

lasd 1. pont
Alkalmazott nemzeti normak, kiilonos tekintettel:
lasd 2. pont

Siuo (rastu) mes pareigkiame, kad Zemiau
aprasSytosios masinos koncepcija bei konstrukcija ir
musy | rinkg iSleistas modelis atitinka galiojancius
esminius saugumo ir sveikatos sriciy reikalavimus.
Jeigu 8i masina naudojama ne pagal paskirtj arba
koks nors masinos pakeitimas padaromas prie$ tai jo
su mumis nesuderinus, tuomet Sis pareiskimas
netenka galios.

Taikomi suderintieji standartai, batent:
Zr. 1 punkta.

Taikomi Salies standartai, bitent:

Zr. 2 punkta.

Ar S0 més pazinojam, ka turpmak minéta masina,
pamatojoties uz tas izstradasanas koncepciju un
konstrukciju, ka arT uz masu iestradato izpildijumu,
atbilst attiecigdm pamata droSibas tehnikas un
veselibas prasibam.

Ja masina tiek lietota neatbilstoSi priekSrakstiem vai
taja tiek izdaritas ar mums nesaskanotas izmainas, Sis
atbilstibas sertifikats zaudé savu spéku.

Izmantojamas harmonizétas normas, it ipasi:
sk. 1. punktu

Izmantojamas nacionalas normas, it ipasi:
sk. 2. punktu

Ahna b’dan niddikjaraw li f'dak li jirrigwarda d-disinn u
I-konstruzzjoni taghha, il-magna ddikjarata hawn taht
u I-mudell taghha li ahna ¢cirkolajna jikkonformaw
mal-kundizzjonijiet bazi¢i applikabbli dwar is-sahha u
s-sigurta.

Kull uzu ta’ din il-magna barra dak Ii hi intenzjonata
ghalih u kull modifikazzjoni maghmula lilha minghajr il-
kunsens taghna jaghmel din id-dikjarazzjoni nulla u
invalida.

Standards applikati armonizzati, b’mod partikolari:
ara Entrata 1 hawn fuq
Standards applikati armonizzati, b’mod partikolari:
ara Entrata 2 hawn fuq

Niniejszym oswiadczamy, Ze ponizej opisana maszyna
na podstawie Panstwa szkicu oraz konstrukgji, jak
réwniez wprowadzonej przez nas do handlu wers;ji
odpowiada odno$nym zasadniczym wymaganiom
dotyczacym bezpieczenstwa i zdrowia.

W przypadku zastosowania niezgodnego z
przeznaczeniem maszyny lub przy zmianie w maszynie
przez nas nie zaakceptowanej, niniejsze oswiadczenie
traci swojg moc obowigzujaca.

Stosowane zharmonizowane normy, w
szczegolnosci:

Patrz punkt 1

Stosowane narodowe normy, w szczegodlnosci:
Patrz punkt 2

Tymto vyhlasujeme, Ze dalej opisané zariadenie
zodpoveda na zaklade svojho navrhu, konstrukéného
rieSenia a vyhotovenia, ktoré sme uviedli do
prevadzky, prisluSnym zakladnym bezpe&nostnym

a zdravotnym poziadavkam.

Pri pouziti stroja na iny nez ur€eny ucel, alebo

v pripade s nami neodsuhlasenej zmeny stroja straca
toto vyhlasenie svoju platnost.

Aplikované harmonizované normy, najma:
vid bod 1

Aplikované narodné normy, najma:

vid bod 2

S tem pojasnjujemo, da je v nadaljevanju opisani stroj,
na podlagi svojega koncepta in nacina izdelave, kakor
tudi z naSe strani v proizvodnjo poslana izvedba
ustreza veljavnim osnovnim varnostnim in
zdravstvenim zahtevam.

Pri uporabi, ki ni v skladu z dologili, ali pri spremembi
stroja , ki ni bila pismeno dovoljena z nase strani, ta
pojasnitev izgubi svojo veljavo.

Navedene harmonizirane norme, Se posebno:
glej tocko 1

Navedene nacionalne norme, Se posebno:
glej tocko 2













(D)) peutsc

Betriebsanleitung sorgfiltig lesen!
Die beiliegenden Sicherheitshinweise beachten!

1. Technische Daten
Anschluf: Kabel (I=5m) mit Stecker
Motor:

Anschluspannung: siehe Typenschild
Leistungsaufnahme: 560 W

Drehzahl: max. 30000 min -
Betriebsart: S9

Schutzklasse: siehe Typenschild
Maximale Kraft: 45 kN

Hoéhe: ca. 110 mm / Breite: ca. 85 mm / Lange: ca. 420 mm / Gewicht: ca. 5,0 kg

2. BestimmungsgemalBe Verwendung

Das Pressgerat ist ausschlielich fir den Einsatz von Novopress Pressbacken bzw. Zwischenbacken
geeignet. Diese Pressbacken/Zwischenbacken werden in der Regel von den Systemanbietern angeboten.

Das Gerat, die Pressbacken und Press-Schlingen dienen ausschlieBlich dem Verpressen von Rohren und
Fittingen, fir die die entsprechenden Pressbacken und Press-Schlingen ausgelegt sind.

Eine andere oder darlber hinausgehende Benutzung gilt als nicht bestimmungsgemafs.

FUr hieraus resultierende Folgen und Schaden haftet Novopress nicht, ebenso nicht flir zum Einsatz
kommende Pressbacken bzw. Press-Schlingen anderer Hersteller sowie fir Schaden, die durch diese
verursacht werden.

Zur bestimmungsgemalen Verwendung gehért auch das Beachten der Betriebsanleitung, die Einhaltung
der Inspektions- und Wartungsbedingungen sowie die Beachtung aller einschlagigen
Sicherheitsbestimmungen.

3. Kurzbeschreibung des Pressgerates

ST LgK Start 2s =  Start-Taster 2 Sekunden driicken, damit die
- Pressautomatik eingeschaltet wird.

i:vo f’e’;:( 1xOK = ordnungsgemaler Ablauf der Verpressung
6x0OK = fehlerhafte Verpressung oder Geratestorung

(1)= Start-Taster

(2) = Stopp-Taster = zum Abschalten eines Pressvorganges z.B. in
Gefahrensituationen oder zum Ausschalten einer
Stoérungsanzeige und der erneuten Inbetriebnahme der
Pressgerat

(3)= rote LED siehe Kurz-
(4)= grine LED = NetzEIN (LED leuchtet) beschreibung LED

4. Funktion
Das Pressgerat arbeitet elektromechanisch.

Signalton

Nach ordnungsgemafem Ablauf der Verpressung ertént am Ende einmal ein Signalton. Bei Stérungen
oder nicht ordnungsgemaler Verpressung ertont der Signalton 6mal (siehe Punkt 10).



Haltebolzensicherung

Die elektronische Sicherung Uberpruft, ob der Haltebolzen (10) bis zum Anschlag eingeschoben wurde.
Bei nicht korrekt eingeschobenem Haltebolzen (10) kann die Maschine nicht in Betrieb genommen
werden.

Pressautomatik

Das Gerat hat eine Pressautomatik. Diese gewahrleistet stets eine vollstandige Verpressung. Die
Pressautomatik schaltet sich aus Sicherheitsgriinden erst bei Erreichen einer bestimmten Presskraft oder
eines bestimmten Weges (nach ca. 2 Sekunden) ein. Vorher kann der Pressvorgang jederzeit durch
Loslassen des Start-Tasters (1) unterbrochen werden. Lalt man den Start-Taster (1) vor Erreichen der
Pressautomatik (Zwag) los, bleibt der Kolben in der erreichten Position stehen. Die rote Lampe blinkt. Zum
Zuruckfahren des Kolbens den Start- Taster (1) driicken. Zum erneuten Verpressen den Start-Taster (1)
ca. 2 Sekunden driicken. Nach Ansprechen der Pressautomatik lauft der Pressvorgang automatisch ab
und kann nicht durch Loslassen des Start-Tasters (1) unterbrochen werden. Nur durch Betatigung des
Stopp-Tasters (2) ist eine Unterbrechung dieses Ablaufes maoglich.

Stopp-Taster
Der Stopp-Taster (2) hat 2 Funktionen:
1. Not-Stopp: Bei Betatigung des Stopp-Tasters (2) wird sofort der Motor abgeschaltet.

2. Reset: Die Stérungsanzeige wird geldéscht. Weitere Vorgehensweise, siehe Kurzbeschreibung 10.
LED-Anzeige

Pressbacken ohne Sensor (BackenschlieBsensor)

In der Pressbacke befindet sich ein Chip, der Schliel3kraft und Presshub vorgibt. Diese Sollvorgaben
werden wahrend der Verpressung vom Gerat Uberwacht. Werden diese Vorgaben bei der Verpressung
erreicht, schaltet das Pressgerat ab. Die Verpressung ist beendet.

Bei Abweichungen, wird der Pressvorgang unterbrochen und das Gerat schaltet ab. Die rote Lampe (3)
leuchtet auf. Der Signalton ertdnt 6mal. Die Verpressung ist nicht vollendet und kann zu einer undichten
Verbindung fihren. Weitere Vorgehensweise, siehe Kurzbeschreibung 10. LED-Anzeige

Pressbacken mit Sensor (BackenschlieBsensor)

In diesem Fall meldet der Backenschliel3isensor dem Pressgerat, dass die Pressbacke geschlossen und
damit die Verpressung beendet ist. Das Pressgerat schaltet sich aus.

Ist die maximale Presskraft erreicht und der Sensor in der Pressbacke hat kein Signal an die Steuerung
abgegeben, bewirkt der Sensor die Unterbrechung des Pressvorganges. Die Pressbacken bleiben in der
erreichten Position stehen und die rote Lampe (3) leuchtet auf. Der Signalton ertént 6mal. Weitere
Vorgehensweise, siehe Kurzbeschreibung 10. LED-Anzeige

5. Inbetriebnahme:
5.1. Das Pressgerat an ein Stromnetz anschlieRen. (Spannung siehe Typenschild).
Die griine Lampe (4) blinkt.
5.2. Die Pressbacke bzw. die Zwischenbacke wie folgt in das Pressgerat einsetzen:
5.3. Den Haltebolzen (10) herausziehen.
5.4. Die Pressbacke / Zwischenbacke in das Pressgerat einsetzen.
5.5. Den Haltebolzen (10) bis zum Anschlag hereindriicken
Hinweis  /Ist der Haltebolzen (10) nicht bis zum Anschlag hereingedriickt, ist das Gerét nicht
funktionsbereit. Die griine Lampe (4) blinkt.
Bei Backen mit Sensor zeigt die griine LED (4) erst dann Dauerlicht, wenn die Backe geéffnet
oder ein Fitting eingelegt ist.
6. Verpressen
Pressbacke
6.1 Prifen Sie, ob die Nennweite des Pressfittings mit der Nennweite der Pressbacke ibereinstimmt.
6.2 Die Pressbacke durch Herunterdriicken eines Backenhebels 6ffnen.



6.3 Die Pressbacke so auf den Pressfitting aufsetzen, dass die Rille der Pressbacke mit der Fittingwulst
deckungsgleich ist. Pressbacke durch Loslassen des Backenhebels schlief3en.

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

6.4 Den Start-Taster (1) betatigen und mindestens 2 s halten bis die Pressautomatik anlauft.

6.5 Die Pressbacke vom Pressfitting durch Herunterdriicken eines Backenhebels 16sen.

Press-Schlinge

Wichtiger Hinweis!

Fiir die Nennweiten 42 und 54 mul3 die Zwischenbacke ZB 301 oder ZB 302 verwendet werden. Die
Zwischenbacke ZB 321 wird fiir die Nennweiten 76,1; 88,9 und 108,0 verwendet.

Die Nennweiten 76,1und 88,9 werden in einem Arbeitsgang verpresst. Die Nennweite 108,0 wird erst mit
der Zwischenbacke ZB 321 vorverpresst. Die Press-Schlinge bleibt in diesem vorverpref3tem Zustand auf
dem Pressfitting.Der Verschlul3 sorgt dafiir, dass die Press-Schlinge nicht aus ihrer Position rutscht. Mit
der Zwischenbacke ZB 322 wird der Pressfitting zu Ende verpresst.

Zwischenbacke | Nennweite
ZB 301,ZB 302 |42+ 54

ZB 321 76,1+ 88,9 + 108,0 (1.
Verpressung)
ZB 322 108,0 (2. Verpressung)

6.6. Prifen Sie, ob die Nennweite des Pressfittings mit der Nennweite der Press-Schlinge tibereinstimmt.

6.7. Bolzen (22a) wie dargestellt driicken [2.1] und gleichzeitig durch Auseinanderziehen der Press-Schlinge
am VerschluB3 (23) 6ffnen.

6.8. Um die einwandfreie Funktion der Press-Schlingen sicherzustellen, missen die Gleitsegmente beweglich
sein.
Die Gleitsegmente werden durch Federn stets selbststandig in die richtige Ausgangsposition zurlick
gedruckt.
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.

6.9. Press-Schlinge so Uber den Pressfitting legen, dass die Rille der Press-Schlinge mit der Fittingwulst
deckungsgleich ist. Darauf achten, dass das Arretierblech tiber das Rohr greift.

6.10.VerschluR (23) in Richtung des Bolzens (22a) drehen [1]. Bolzen (22a) wie dargestellt driicken [2.1] und
gleichzeitig den Bolzen in den Verschluf’ (23) hereinschieben bis er einrastet [2.2]. Der Bolzen (22a) muf}
soweit wie moglich einrasten. Die Press-Schlinge in Pressposition drehen.
Fiar Nennweite 108:
Darauf achten, dass der Hebel (27) in einer Linie mit dem VerschluB (23) liegt. Der VerschluB (23) ist
sonst nicht richtig eingerastet.

6.11.Die Zwischenbacke durch Herunterdriicken eines Backenhebels 6ffnen.

6.12.Die Zwischenbacke folgendermalen an die Press-Schlinge setzen:
Die Krallen (21) der Zwischenbacke soweit wie mdglich in die Nuten (24) der Press-Schlinge
hereinschieben.
Zwischenbacke durch Loslassen des Backenhebels schliellen.
Hinweis
Die Krallen (21) der Zwischenbacke miissen um die Bolzen (22) der Press-Schlinge greifen.
Bei nicht richtig angesetzter Zwischenbacke ist das Gerét nicht betriebsbereit, die griine LED (4) blinkt.
6.13.Den Start-Taster (1) betatigen und halten bis die Pressautomatik anlauft.
6.14.Die Zwischenbacke durch Herunterdriicken eines Backenhebels 16sen.
6.15.Fir Nennweiten 42 bis 88,9: Die Press-Schlinge 6ffnen.
6.16.Achtung! Nennweite 108 muss mit Zwischenbacke ZB 322 fertig verpresst werden.
Die Zwischenbacke ZB 322 in das Pressgerat einsetzen.
6.17.Wiederholen der Punkte 6.10 bis 6.13.

6.18.Die Press-Schlinge durch Driicken des Hebels (27) 6ffnen.



7. NACHVERPRESSEN

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

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 ordnungsgeman
um die Bolzen greifen, gestartet werden. Das Gerat kann durch die jeweilige Vorverpressung des Fittings
einen grofden Leerhub zuriicklegen. Durch falsches Halten und Verandern der Lage, wahrend dieser
Phase, kénnten die Krallen nicht mehr ordnungsgemaf um die Bolzen der Schlinge greifen .

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

8. Reinigen und Schmieren

ACHTUNG! Vor Reparatur und Wartungsarbeiten Sicherheitshinweise beachten und immer den
Netzstecker ziehen
RegelmaRig oder bei Verschmutzung:

Den Rollentrieb (12) und den Haltebolzen (10) des Pressgerates reinigen. Den Schmutz ausblasen oder
auspinseln. Danach den Rollentrieb (12), dessen Fuhrung (13) und den Haltebolzen (10) mit Schmierfett
oder Maschinendl fetten.

Kontakte (15) im Zylinder reinigen.
Backenschliel3sensor (17) reinigen.
Die Kontakte (15) und der BackenschlieRsensor (17) missen frei von Fett und Korrosionsschutz sein

Pressbacke/Zwischenbacke:
Regelméafig oder bei Verschmutzung:

Ablagerungen in der Presskontur (K) entfernen.

Die Presskontur (K) der Pressbacke mit einem Lésungsmittel reinigen.

Die Bolzen der Pressbacke/Zwischenbacke mit Maschinendl fetten.

Die komplette Pressbacke, Zwischenbacke mit einem Rost- und Korrosionsschutz einspriihen.
Kontakte (16) in der Pressbacke reinigen.

BackenschlieRsensor (17) reinigen.

Die Kontakte (16) und der Backenschliel3sensor (17) missen frei von Fett und Korrosionsschutz sein

Press-Schlingen:
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 einsprihen.

Empfohlener Korrosionsschutz:

- OKS 2101 Spray

Empfohlene Schmiermittel:

- OKS 260 Weisse Montagepaste

- OKS 2501 und OKS 471 Weisse Montage-Pasten-Spray
(OKS Spezialschmierstoffe GmbH, Miinchen)

Kontakte (30) reinigen.
Die Kontakte (30) missen frei von Fett und Korrosionsschutz sein

Nach jeweils 200 Verpressungen:
Die Gelenke (G) der Press-Schlingen mit Graphitdl einsprihen.
Zwischen die Gleitsegmente (C) und die Schalen (D) Graphitdl sprihen.




Wartung und Reparatur

ACHTUNG! Vor Reparatur und Wartungsarbeiten Sicherheitshinweise beachten und immer den
Netzstecker ziehen

Wir empfehlen unsere autorisierten NOVOPRESS Fachwerkstatten flir Wartungs- und Reparaturarbeiten
(siehe Serviceanschriften).
Lassen Sie das Gerat nur vom Fachmann reparieren.

Auf Pressbacken, Zwischenbacken, Press-Schlingen und Pressgeraten wird der nachste empfohlene
Wartungstermin angegeben.

RegelmaRig:

NetzanschluBleitung einschliel3lich Stecker und Verlangerungskabel mit Steckverbindungen auf dul3erlich
erkennbare Beschadigungen untersuchen und gegebenenfalls reparieren lassen.

Pressgerat reinigen und schmieren (siehe Kapitel 8 Reinigen und Schmieren).
Alle 6 Monate:

* Pressgerat

Uberpriifung nach DIN VDE 0701-1 und DIN VDE 0702 fiir Elektrowerkzeuge der Schutzklasse | durch
eine Elektrofachkraft, eine autorisierte Fachwerkstatt oder Novopress Neuss

¢ Pressbacken/Zwischenbacken

Schraubverbindungen kontrollieren und gegebenenfalls nachziehen.
Leichtgangigkeit der Backenhebel kontrollieren.

* Press-Schlingen

Prifung der Leichtgangigkeit von: Gleitsegmenten (C), Verschluf3 (V) und Schalen (D)

Jedes Jahr:

Uberpriifung der Pressbacken, Zwischenbacken, Press-Schlingen und Pressgerate in einer autorisierten
NOVOPRESS-Fachwerkstatt.
(Siehe auch Garantieregelung fiir Neugerate)

Verwenden Sie NUR ORIGINAL NOVOPRESS-ERSATZTEILE .

10.

Kurzbeschreibung der LED- Anzeige

x = LED ist an (Dauerlicht)
b = LED blinkt
- =LED ist aus

Zur Behebung, der nachfolgenden Stérungen immer:
1. Stopp-Taster (2) betatigen.
2. Start-Taster (1) betatigen bis der Kolben ganz zuriickgefahren ist.

Fehlermeldungen bevor das Pressgerét starten konnte:

grune |rote |Ursache Behebung
LED |[LED
- - | eNetzkabel nicht angeschlossen. e Netzstecker an ein Stromnetz anschlieRen.
o Netzkabel defekt. +Von einem Elektrofachmann defefektes
Netzkabel durch ein neues Netzkabel
austauschen lassen.
b - | eHaltebolzen nicht richtig e Haltebolzen bis zum Anschlag einstecken.

eingesteckt e Zwischenbacke erneut ansetzen.

e Zwischenbacke nicht richtig an eine

Press-Schlinge gesetzt. s Pressbacke 6ffnen. Blinkt die griine Lampe

eBackenschlielsensor defekt oder weiterhin auf, ist der Backenschliel3-sensor
Pressbacke ist geschlossen. defekt

e Kontakte reinigen.
e Kontakte (15), (16) oder (30)
verschmutzt




X b |ePressbacken nicht kompatibel zur | Nur beiliegende Pressbacken verwenden.
Steuerung
Fehlermeldung bevor das Pressgerat starten konnte:
HINWEIS DIE LETZTE VERPRESSUNG IST (EVENTUELL) NICHT IN ORDNUNG!
grine |rote | Ton |Ursache Behebung
LED |LED
- b 6x | eStopp-Taster wurde Stopp-Taster nicht unbeabsichtigt betatigen.
gedriickt. Fitting auf Dichtheit Gberprifen und
o Stromausfall gegebenenfalls nachverpressen.
Fehlermeldungen nachdem das Pressgerat gestartet ist.
Hinweis DIESE VERPRESSUNGEN SIND NICHT IN ORDNUNG!
grine |rote | Ton |Ursache Behebung
LED |LED
- X 6x |Pressgerat defekt. Pressgerat zur Uberpriifung an Novopress
schicken.
- X 6x |ePressgerat ist liberlastet. oNur zulassige Materialien verwenden (siehe
bestimmungsgemalie Verwendung).
 Tritt dieser Fehler mehrmals hintereinander auf,
das Pressgerat vollstandig abkihlen lassen.
¢ Zu geringe Netzspannung. eNetzspannung Uberprifen.
e Schmutz bzw. Ablagerungen |ePressbacke reinigen.
zwischen den Backenhebeln
oder in der Presskontur der
Pressbacke.
Zur Behebung, der nachfolgenden Stérung immer:
- Start-Taster (1) betatigen bis der Kolben ganz zurtickgefahren ist.
grune |rote |Ursache Behebung
LED |LED
- b |Loslassen des Start-Tasters vor Start-Taster langer gedrickt halten (ca. 2

Erreichen der Pressautomatik
(Zwag)

Sekunden).




ENGLISH

Read instruction manual carefully.
Observe the enclosed safety warnings.

1. Technical specifications
Connection: Cable (I=5m) with plug

Motor:
Supply voltage: see type plate
Power consumption: 560 W
Max. speed: 30000 rpm
Operating mode: S9
Class: see type plate
Maximum force: 45 kN

Height: approx. 110 mm / width: approx. 85 mm / length: approx. 420 mm / weight: approx. 4.7 kg

2. Intended purpose

The press tool is only suitable for use with Novopress press jaws and intermediate jaws. These press
jaws/intermediate jaws are normally offered by the system suppliers.

The tool and press jaws are only intended for pressing pipes and fittings for which the particular press jaws
are designed.

Any other use above or beyond the scope described above shall be deemed as improper use. Novopress
shall not be liable for resultant damage. Risk shall be borne solely by the user. Proper usage shall also
include following the instruction manual and observing inspection and servicing conditions.

The press tool must only be operated after the user has received instruction.

3. Brief description of press tool

SRR LgK Start 2s =  Press the Start button for 2 seconds to switch
- on the automatic press facility.

2s |6XoK — . .
| OK = Pressing carried out correctly.
6x OK = Incorrect pressing or tool fault.

(1)=  Start button

(2) = Stop button = to deactivate a pressing process, e.g. in hazardous
situations or to cancel a fault indicator and re-start
the press tool

(3)= red LED see brief
(4)= green LED = mains ON (LED lit) description of LED

4. How it works
The press tool operates electromechanically.

Signal tone

After the pressing has been carried out correctly a signal tone sounds once. In the event of faults, or if
pressing was not carried out correctly, the signal tone will sound 6 times (see Point 10).

Retaining pin guard

The electronic safety system checks whether retaining pin (10) has been pushed in all the way. The
machine cannot be put into operation if retaining pin (10) has not been pushed in correctly.



Automatic press facility

The tool features an automatic pressing facility. This ensures a full pressing at all times. For safety
reasons, the automatic pressing facility only switches off after reaching a specific pressing force or
travelling a specific distance (after approx. 2 seconds). Until then, the pressing process can be interrupted
at any time by releasing the Start button (1). If you release the Start button (1) before tool is ready for
automatic pressing (Zwag), the piston will stop at the position it has reached. The red lamp will flash. Press
Start button (1) to retract the piston. Press Start button (1) for approx. 2 seconds for a new pressing. Once
the automatic pressing facility responds, the pressing process will run through automatically and cannot be
interrupted by releasing the Start button (1). This process can only be interrupted by actuating the Stop
button (2).

Stop button
Stop button (2) has 2 functions:
1. Emergency stop: Pressing Stop button (2) will immediately shut down the motor.

2. Reset: The fault indicator will be cleared. For further procedure, refer to Section 10. Brief description
of LED indicator

Press jaws without sensor (closed jaw sensor)

The press jaw contains a chip that determines closing force and press stroke. These setpoints are
monitored by the tool while pressing is in progress. The press tool switches off when these pressing
setpoints are reached. This completes the pressing cycle.

In the event of variation, the pressing cycle will be interrupted and the tool will switch off. The red lamp (3)
will light up. The signal tone sounds 6 times. The pressing is not completed and may give rise to
connection leakage. For further procedure, refer to Section 10. Brief description of LED indicator

Press jaws with sensor (closed jaw sensor)

In this case, the closed jaw sensor tells the press tool that the press jaw is closed, i.e. the pressing has
been completed. The press tool switches off.

If the sensor in the press jaw fails to send a signal to the control system when maximum pressing force is
reached, the sensor will cause the pressing cycle to be interrupted. The press jaws will remain in the
position they have reached and the red lamp (3) will light up. The signal tone sounds 6 times. For further
procedure, refer to Section 10. Brief description of LED indicator

5. Starting:

5.1. Connect the press tool to a power supply. (See type plate for voltage).
Green lamp (4) will flash.

5.2. Fit press jaw or intermediate jaw into press tool as follows:
5.3. Pull out retaining pin (10).

5.4. Fit press jaw / intermediate jaw into press tool.

5.5. Press retaining pin (10) in all the way

Note The tool will not be ready to start if retaining pin (10) is not pressed in all the way. Green lamp (4)
will flash.
In the case of jaws with sensor, green LED (4) will only light up continuously when the jaw is open
or a fitting is inserted.

6. Pressing

Press jaw
6.1 Check whether the nominal size of the press fitting matches the nominal size of the press jaw.
6.2 Open press jaw by pressing down one jaw lever.

6.3 Fit press jaw onto press fitting in such a way that the groove in the press jaw is aligned with the fitting
bead. Close press jaw by releasing jaw lever.

Note:

Make sure that there is no dirt, swarf, etc. in the jaw’s press contour.
Failure to do so will result in pressing faults.

6.4 Press and hold down Start button (1) for at least 2 s until the automatic pressing facility starts.
6.5 Release press jaw from press fitting by pressing down one jaw lever.
10



Press collar
Important note!

6.6
6.7
6.8

6.9

Intermediate jaw ZB 301 or ZB 302 must be used for nominal sizes 42 and 54. Intermediate jaw ZB 321 is
used for nominal sizes 76.1; 88.9 and 108.0.

Nominal sizes 76.1and 88.9 are pressed in one work operation. Nominal size 108.0 is first pre-pressed
with intermediate jaw ZB 321. The press collar remains in this pre-pressed state on the press fitting. The
catch prevents the press collar from slipping out of position. The pressing cycle is completed using
intermediate jaw ZB 322.

Intermediate jaw | Nominal size

ZB 301, ZB 302 42 + 54

ZB 321 76.1 + 88.9 + 108.0 (1°' pressing)
ZB 322 108.0 (2" pressing)

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 in such a way that the groove in the press collar is aligned with the
fitting bead. Make sure that the lock plate engages over the pipe.

6.10 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.
For nominal size 108:
Make sure that lever (27) is aligned with catch (23). Catch (23) will otherwise not engage properly.

6.11 Open intermediate jaw by pressing down one jaw lever.
6.12 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 by releasing jaw lever.

Note

Intermediate jaw claws (21) must enclasp press collar pins (22).

If intermediate jaw is not correctly positioned, the tool will not be ready for operation and green LED (4) will
flash.

6.13 Press and hold down Start button (1) until automatic pressing facility starts to operate.
6.14 Release intermediate jaw by pressing down one jaw lever.

6.15 For nominal sizes 42 to 88.9: Open press collar.

6.16 Attention: Nominal size 108 must be fully pressed with intermediate jaw ZB 322.

Insert intermediate jaw ZB 322 into press tool.

6.17 Repeat steps 6.10 to 6.13.
6.18 Open press collar by pressing lever (27).

11



7. 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-collar pins may become damaged.
Injury hazard!!!!

8. Cleaning and lubrication

WARNING! Before carrying out any repair or maintenance work observe safety warnings and
always disconnect mains plug

Reqularly or when soiled:

Clean roller drive (12) and retaining pin (10) of press tool. Remove dirt with brush or blow air. Now
lubricate roller drive (12), its guide (13) and retaining pin (10) with grease or machine oil.

Clean the contacts (15) in the cylinder.
Clean the closed jaw sensor (17).
The contacts (15) and the jaw-closing sensor (17) must be free of grease and corrosion-protection agents.

Press jaw/intermediate jaw:
Regularly or when soiled:

Remove deposits from pressing contour (K).

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

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

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

Clean contacts (16) in press jaw.

Clean closed jaw sensor (17).

e The contacts (16) and the jaw-closing sensor (17) must be free of grease and corrosion-protection
agents.

Press collars:
Regqgularly 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:

- OKS 2101 spray

Recommended lubricants:

- OKS 260 - white assembly paste

- OKS 2501 and OKS 471 - white assembly paste spray
(OKS Spezialschmierstoffe GmbH, Munich)

Clean contacts (30).

The contacts (30) must be free of grease and corrosion-protection agents.
After every 200 pressings:

Spray press collar joints (G) with graphite oil.

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

12



9. Maintenance and repair

WARNING! Before carrying out any repair or maintenance work observe safety warnings and
always disconnect mains plug

We recommend our authorised NOVOPRESS workshops for maintenance and repair 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, intermediate jaws, press collars and
press tools.

Regqularly:
Check mains connection lead, including plug and extension cable, for signs of external damage and have
them repaired if necessary.

Clean and lubricate press tool (see Section 8 Cleaning and lubrication).
Every 6 months:

* Press tool
Inspection to DIN VDE 0701-1 and DIN VDE 0702 for Class | electric power tools by a qualified electrician,
an authorised workshop or Novopress Neuss

* Press jaws/intermediate jaws
Check screw joints and tighten if necessary.
Check jaw levers for ease of action.
* Press collars
Check moving segments (C), catch (V) and curved sections (D) for ease of action.

Once a year:
Have press jaws, intermediate jaws, press collars and press tools checked by an authorised NOVOPRESS

workshop.
(Also see warranty conditions for new equipment)

Use GENUINE NOVOPRESS REPLACEMENT PARTS ONLY.

10. Brief description of LED indicator
x = LED is on (steady)
b = LED flashing
- =LED is off

To rectify the following faults, always:
1. press Stop button (2),
2. press Start button (1) until piston is fully retracted.

Fault signals before press tool could start:
green |red |Cause Remedy
LED |LED
- - | eMains cable not connected. ¢ Connect mains plug to a power supply.
eMains cable faulty. ¢ Get a qualified electrician to change the faulty
mains cable for a new mains cable
b - | eRetaining pin incorrectly inserted ePush in retaining pin all the way.
e Intermediate jaw incorrectly ¢ Re-position intermediate jaw.
positioned against a press collar.
¢ Closed jaw sensor faulty or press | eOpen press jaw. If the green light continues to
jaw is closed. flash the closed jaw sensor is faulty.Closed jaw
sensor is faulty if yellow lamp continues to show
e Contacts (15), (16) or (30) dirty ¢Clean contacts.
X b |[ePress jaws not compatible with ¢ Only use press jaws provided.
control system
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Fault signal before press tool could start:

NOTE LAST PRESSING (POSSIBLY) NOT OK!

green |red |Ton |Cause Remedy
LED |LED |e

- b |6x |eStop button has been Do not press Stop button unintentionally. Check

pressed. fitting for leakage and, if necessary, carry out
e Power failure pressing once more.
Fault signals after press tool started.
Note THESE PRESSINGS ARE NOT OK!

green |red |Ton |Cause Remedy
LED |LED |e

- X 6x |[Press tool faulty. Return press tool to Novopress for inspection.

- X 6x |ePress tool is overloaded. |eUse only permitted materials (see “Intended use”).

¢ Mains voltage too low.

¢ Dirt or deposits between
jaw levers or in press
profile of press jaw.

¢ Should this fault occur repeatedly in succession,
allow the press tool to cool down fully.

¢ Check mains voltage.
eClean press jaw.

To rectify the following faults, always:
- Press Start button (1) until piston is fully retracted.

green |red |Cause Remedy
LED (LED
- b |[Start button released before tool |Keep Start button pressed for a prolonged period

is ready for automatic pressing
(Zwag).

(approx. 2 seconds).
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® FRANCAIS

Lire attentivement la notice !
Respecter les consignes de sécurité !

1. Caractéristiques techniques
Raccordement: Cable (I=5m) avec connecteur
Moteur:

Tension raccordée:  voir plaque signalétique
Puissance absorbée: 560 W

Régime: max. 30000 tr/min
Mode de fonctionn.:  S9

Classe de protection: voir plaque signalétique

Force maximale: 45 kN
Hauteur : env. 110 mm / largeur : env. 85 mm / longueur : env. 420 mm / poids : env. 5,0 kg

2. Utilisation appropriée

L’instrument de pressage est congu uniquement pour 'emploi avec des machoires de pressage/machoires
intermédiaires Novopress. Ces machoires de pressage/machoires intermédiaires sont normalement
proposées par les soumissionnaires de systémes.

L’appareil et les machoires de pressage servent uniquement a presser des tubes et raccords, avec les
machoires de pressage adaptées.

Aucune utilisation autre n’est prévue. Novopress décline toute responsabilité pour les dommages
susceptibles d’en résulter. Celle-ci se fait aux risques de l'utilisateur. L’utilisation appropriée comprend
également le respect de la notice d’utilisation et des conditions de maintenance et de révision.

L’instrument de pressage ne doit étre utilisé qu’aprés formation de I'opérateur.

3. Bréve description de I'instrument de pressage

aBI Marche 2s =  Appuyez pendant 2 secondes sur la touche

4 Start pour mettre le systéme de pressage
ED |@EEs automatique en marche.
Hovopress ;

1xO0K= Déroulement normal du pressage.

6 x Q(( = Pressage défectueux ou appareil en panne.

(1)= Bouton Marche
(2) = Bouton Arrét

pour stopper une opération de pressage, p. ex. dans
les situations dangereuses ou pour désactiver un
affichage de panne et remise en service de
l'instrument de pressage

(3)= LED rouge voir bréve

(4)= LED verte Réseau MARCHE (LED allumée) dfescription des
diodes LED

4. Fonction
L’instrument de pressage fonctionne électromécaniquement.

Signal sonore

S’il n’y a pas eu de probléme pendant du pressage, un signal sonore unique retentit a la fin du pressge. En
cas de panne ou de pressage incorrect, 6 signaux sonores retentissent (voir point 10).
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5.2.

5.3.
5.4.
5.5.

6.

Sécurité du bouton de retenue

La sécurité électronique vérifie que le boulon de retenue (10) a bien été poussé jusqu’a la butée. Quand le
boulon de retenue (10) n’est pas correctement enfoncé, un pressage n’est pas possible.

Systéme de pressage automatique

L’appareil est automatisé. Ceci garantit toujours un pressage complet. Le systéme de pressage
automatique n’est commuté - pour des raisons de sécurité - que lorsqu’une certaine force de pressage ou
une certaine course (au bout d’env. 2 secondes) a été atteinte. Auparavant, 'opération de pressage peut
étre a tout moment interrompue en relachant le bouton Marche (1). Quand le bouton Marche (1) est
relaché avant I'atteinte de 'automatique de presse, le piston demeure dans la position atteinte. La lampe
rouge clignote. Pour ramener le piston, appuyer sur le bouton Marche (1). Pour reprendre le pressage,
appuyer pendant environ 2 secondes sur le bouton Marche (1). Quand le systéeme de pressage
automatique s’enclenche, I'opération de pressage se déroule automatiquement et ne peut plus étre
interrompue en relachant le bouton Marche (1). Une interruption de cette opération n’est possible qu'avec
le bouton Arrét (2).

Bouton Arrét
Le bouton Arrét (2) a 2 fonctions:
1. Arrét d’'urgence : Quand le bouton Arrét (2) est actionné, le moteur s’arréte immédiatement.

2. Reset: L’affichage de panne s’éteint. Pour les autres procédures, voir la bréve description des
diodes LED

Machoires sans capteur (capteur de fermeture des méachoires)

Une puce, intégrée a la machoire de pressage, indique la force de fermeture et la course de pressage.
Ces valeurs théoriques sont contrélées pendant le pressage par I'appareil. Si ces valeurs sont atteintes
pendant le pressage, I'instrument de pressage s’éteint. L’'opération de pressage est terminée..

En cas de différences, I'opération de pressage est interrompue et I'appareil s’éteint. La diode rouge (3)
s’allume. Le signal sonore retentit 6 fois. L'opération de pressage n’est alors pas terminée et peut
provoquer une liaison non étanche. Pour les autres procédures, voir la bréve description des diodes
LED

Machoires a capteur (capteur de fermeture des méchoires)

Le capteur de fermeture des machoires indique a l'instrument de pressage que la machoire est fermée et
que I'opération de pressage est donc terminée. L’instrument de pressage s’éteint.

Si la force de pressage maximale est atteinte et si le capteur de la machoire n’a pas envoyé de signal a la
commande, le capteur déclenche l'interruption de I'opération de pressage. Les méachoires restent
bloquées dans leur position actuelle et la diode rouge (3) s’allume. Le signal sonore retentit 6 fois. Voir la
bréve description des diodes LED

Mise en service

. Raccorder I'instrument de pressage au secteur.

(tension, voir plaque signalétique).
La diode verte (4) clignote.

Installer la machoire de pressage resp. la machoire intermédiaire comme suit dans l'instrument de
pressage:

Sortir le boulon de retenue (10).
Installer la machoire de pressage/machoire intermédiaire dans l'instrument de pressage.
Enfoncer le boulon de retenue (10) jusqu’a la butée

Remarque Quand le boulon de retenue (10) n’est pas enfoncé jusqu’a la butée, aucun pressage ne
peut étre effectué. La diode verte (4) clignote .
Sur les machoires a capteur, la diode LED verte (4) s’allume uniquement lorsque la machoire
est ouverte ou lorsqu’un raccord est inséré.

Pressage

Machoire de pressage

6.1
6.2

Vérifiez si le diamétre nominal du raccord a presser correspond au diamétre de la machoire de pressage.
Ouvrez la machoire de pressage en abaissant I'un des leviers de machoire.
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6.3 Positionnez la machoire de pressage sur le raccord a presser de telle maniére que la rainure de la
machoire de pressage se recouvre avec le bourrelet du raccord. Fermez la machoire de pressage en
relachant le levier.

Attention !

Veillez a I'absence d’impuretés, de copeaux etc. dans le contour de pressage de la machoire de pressage.
Le non-respect de cette regle entraine des pressages incorrects.

6.4 Actionner le bouton Marche (1) et le maintenir enfoncé pendant au moins 2 s, jusqu’au démarrage de
I'automatique de pressage.

6.5 Deégagez la machoire de pressage du raccord a presser en abaissant I'un des leviers.

Griffe de pressage
Important !

Pour les diameétres nominaux 42 et 54, utiliser la machoire intermédiaire ZB 301 ou ZB 302. La machoire
intermédiaire ZB 321 ne sert que pour les diameétres nominaux 76,1; 88,9 et 108,0.

Pour les diamétres nominaux 76,1 et 88,9, un seul pressage est nécessaire. Pour le diaméetre nominal
108,0, procéder a un premier pressage avec la machoire intermédiaire ZB 321. Dans ce pré-pressage, la
griffe de pressage reste appliquée au raccord.La fermeture empéche la griffe de glisser. Terminer le
pressage avec la méachoire intermédiaire ZB 322.

Machoire intermédiaire | Diamétre nominal

ZB 301, ZB 302 42 + 54

ZB 321 76,1 + 88,9 + 108,0 (1er pressage)
ZB 322 108,0 (2°™ pressage)

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

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

6.8 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 repére (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.

6.9 Positionnez la griffe de pressage sur le raccord a presser de telle maniére que la rainure de la griffe se
recouvre avec le bourrelet du raccord. Veiller a ce que la tdle d’arrét prenne dans le tube.

6.10 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 [2.2]. Le goujon (22a)
doit encliqueter aussi loin que possible. Tournez la griffe en position de pressage.

Pour le diamétre nominal 108 :
Veiller a aligner le levier (27) sur la fermeture (23) liegt. Sinon, la fermeture (23) ne peut pas s’enclencher.

6.11 Ouvrez la machoire intermédiaire en abaissant I'un des leviers.

6.12 Montez la machoire intermédiaire sur la griffe de pressage de la maniere suivante :
insérez les crampons (21) de la machoire intermédiaire aussi loin que possible dans les rainures (24) de la
griffe.

Fermez la machoire intermédiaire en relachant le levier.

Remarque

Les crampons (21) de la mé&choire 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, la
diode LED verte (4) clignote.

6.13 Actionner le bouton Marche (1) et le maintenir enfoncé jusqu’au démarrage de I'automatique de pressage.

6.14 Desserrez la machoire intermédiaire en abaissant I'un des leviers.

6.15 Pour les diameétres nominaux allant de 42 a 88,9 : ouvrir la griffe de pressage.

6.16 Attention ! Un diamétre nominal de 108 doit étre pressé complétement avec la machoire intermédiaire
ZB 322.

Placer la machoire intermédiaire ZB 322 dans l'instrument de pressage.

6.17 Répéter les points 6.10 a 6.13.
6.18 Ouvrir la griffe de pressage en appuyant sur le levier (27).
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7. 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 machoire 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 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 !!!

8. Nettoyage et lubrification

ATTENTION ! Avant les travaux de réparation et d’entretien, observer les consignes de
sécurité et toujours débrancher le connecteur secteur

Régulierement et en cas d’encrassement :

Nettoyer I'entrainement a rouleaux (12) et le boulon de retenue (10) de l'instrument de pressage. Retirez

la saleté en soufflant ou avec un pinceau. Lubrifier ensuite I'entrainement a rouleaux (12), son guidage

(13) et le boulon de retenue (10) avec de la graisse ou de I'huile machine.

Nettoyer les contacts (15) dans le vérin.
Nettoyer le capteur de fermeture des méachoires (17).

Les contacts et le capteur de fermeture des méachoires doivent étre sans trace de graisse et sans trace de
produit anticorrosion.

Machoire de pressage / machoire intermédiaire:
Réguliérement et en cas d’encrassement :

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

¢ Nettoyez le contour de pressage (K) de la machoire de pressage avec un solvant.

¢ Graissez la machoire de pressage / machoire intermédiaire / machoire avec de I'huile de machine.

o Pulvérisez un produit anticorrosion sur 'ensemble machoire de pressage, machoire intermédiaire.

¢ Nettoyez les contacts (16) dans la machoire de pressage.
Nettoyer le capteur de fermeture des machoires (17).
Les contacts et le capteur de fermeture des machoires doivent étre sans trace de graisse et sans trace
de produit anticorrosion.

Griffes de pressage :
Réguliérement 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).

Pulvérisez un produit anticorrosion sur 'ensemble de la griffe de pressage.

Produit anticorrosion recommandé :

- OKS 2101 spray

Lubrifiants recommandés :

- OKS 260 pate de montage blanche

- OKS 2501 et OKS 471 spray de pate de montage blanche
(OKS Spezialschmierstoffe GmbH, Munich)

Nettoyez les contacts (30).

Les contacts doivent étre sans trace de graisse et sans trace de produit anticorrosion.
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).
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9. Maintenance et réparation

ATTENTION ! Avant les travaux de réparation et d’entretien, observer les consignes de
sécurité et toujours débrancher le connecteur secteur

Nous recommandons de s’adresser a nos ateliers NOVOPRESS autorisés pour les travaux de

maintenance et de réparation (voir les adresses de services).

L’appareil ne doit étre réparé que par un spécialiste.

La prochaine maintenance conseillée est indiquée sur l'instrument de pressage, les machoires de
pressage, les méachoires intermédiaires et les griffes de pressage.

Réguliérement :
Examiner le cable de raccordement secteur, y compris le connecteur et le cable de rallonge pour s’assurer
qgu’ils ne sont pas endommagés extérieurement et les faire réparer, le cas échéant.

Nettoyer et graisser I'instrument de pressage (voir le chapitre 8 Nettoyage et lubrification).
Tous les 6 mois :

* Instrument de pressage
Contréle suivant DIN VDE 0701-1 et DIN VDE 0702 pour les outillages électriques de la classe de
protection | par un électricien spécialis€, un atelier spécialisé autorisé ou par Novopress Neuss

* Maéachoires de pressage / machoires intermédiaires
Contrélez et resserrez éventuellement les raccords vissés.
Assurez-vous de la bonne mobilité du levier de méachoire.
» Griffes de pressage
Controle de la facilité de mouvement des segments de glissement (C), de la fermeture (V) et des coques
(D)
Chaque année :
Contréle des machoires de pressage, des machoires intermédiaires, des griffes de pressage et de I'outil
de pressage dans un atelier NOVOPRESS autorisé.
(voir également les conditions de garantie des appareils neufs)

N'utilisez que des PIECES DE RECHANGE NOVOPRESS D’ORIGINE.

10. Bréve description des diodes LED
x = LED allumée (allumage continu)
b = LED clignotante
- = LED éteinte

Pour éliminer les pannes suivantes, toujours :
1. actionner le bouton Arrét (2).
2. actionner le bouton Marche (1) jusqu’a ce que le piston soit complétement ramené.

Messages d’erreur avant que l'instrument de pressage ait pu démarrer :

LED |LED |Cause Reméde
verte |rouge
- - ¢ Cable secteur non raccordé. eBrancher le cable a un réseau de courant.
o Cable secteur défaillant. e Faire remplacer le cable défaillant contre un cable
neuf par un électricien spécialisé.
b - eBoulon de retenue mal enfoncé e Enfoncer le boulon de retenue jusqu’a la butée.
eMachoire intermédiaire mal eReplacer la méachoire intermédiaire.
appliquée contre une griffe de
pressage.
¢ Capteur de fermeture des ¢ Ouvrir la machoire de pressage. Si la diode verte
machoires défectueux ou continue de clignoter, cela signifie que le capteur
machoire de pressage fermée. de méchoire de fermeture est défectueux.
e Contact (15), (16) ou (30) o Nettoyer les contacts.
encrassé
X b eMachoires de pressage o N'utiliser que les machoires de pressage fournies.

incompatibles avec la commande
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Message d’erreur avant que I'instrument de pressage ait pu démarrer :
REMARQUE LE DERNIER PRESSAGE N’EST (EVENTUELLEMENT) PAS CORRECT !

LED |LED |[Signal |Cause Remede
verte [rouge |sonore

- b 6x eBouton Arrét actionné Ne pas actionner involontairement le bouton
Arrét. Controler I'étanchéité du raccord et le cas

e Coupure de courant A
échéant represser.

Messages d’erreur aprés démarrage de I'instrument de pressage.
Remarque CES PRESSAGES NE SONT PAS CORRECTS!

LED |LED |Signal |Cause Remeéde
verte |rouge |sensor

- X 6x [Instrument de pressage Envoyer l'instrument de pressage Novopress
défaillant. pour contrdle.
- X 6x |eInstrument de pressage |eUtiliser uniquement des raccords admis (voir
est surchargé. utilisation conforme a la destination)

¢ Si cette erreur se produit plusieurs fois de suite,
laissez 'instrument de pressage se refroidir
complétement.

eTension du secteur trop | e Vérifier la tension du secteur.
faible.

e Impuretés ou dépdts o Nettoyer la machoire de pressage.
entre les leviers de
machoires ou dans le
contour de pressage de
la méachoire.

Pour remédier a la panne suivante, toujours :
- actionner le bouton Marche (1) jusqu’a ce que le piston soit complétement ramené.

Messages d’erreur aprés démarrage de I'instrument de pressage.

Remarﬂue CES PRESSAGES NE SONT PAS CORRECTS!
LED |LED [Cause Remede
verte [rouge

- b Relachement du bouton Marche Maintenir le bouton Marche plus longtemps
avant atteinte de l'automatique de |enfoncé (env. 2 secondes).
pressage (Zwag).
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@ ESPANOL

1.

ijLea atentamente las instrucciones de servicio!
iRespete las normas de seguridad adjuntas!

Datos técnicos
Conexiéon:  Cable (I=5 m) con enchufe

Motor:
Tension de alimentacion: ver placa de identificacion
Consumo de potencia: 560 W
Revoluciones: max. 30000 rpm
Modo de servicio: S9
Clase de proteccion: ver placa de identificacion
Fuerza maxima: 45 kN

Alto: aprox. 110 mm / Ancho: aprox. 85 mm / Largo: aprox. 420 mm / Peso: aprox. 5,0 kg

Aplicacion apropiada

El aparato de prensado unicamente es apropiado para utilizar mordazas de prensa o mordazas
intermedias de Novopress. Por lo general, estas mordazas se pueden encontrar en los establecimientos
distribuidores del sistema.

El aparato y las mordazas de prensa sirven unicamente para el prensado de tubos y de empalmes, para
los cuales se disefiaron las mordazas de prensa correspondientes.

Cualquier otra aplicacion sera considerada como inapropiada. Novopress no se hace responsable de
ningun dano que pudiera derivarse de una utilizacién inapropiada. Los riesgos que se pudieran derivar de
ella seran responsabilidad exclusiva del usuario. La aplicacién apropiada del sistema exige también
estricta adherencia a las instrucciones de manejo, asi como observancia de las condiciones de
mantenimiento e inspeccion.

El aparato de prensado sélo se debe utilizar después de que el usuario haya recibido la oportuna
instruccion.

Breve descripcion del aparato de prensado

B Arranque 2s = Presione el pulsador de arranque durante 2 segundos para

que el sistema automatico de prensado se conecte.
2s |[6XoK —
e 1vez OK = Proceso de prensado correcto
6 veces KS(( = Proceso de prensado defectuoso o anomalia en el aparato

(1)= Pulsador de
arranque

(2) = Pulsador de para desconectar el proceso de prensado, p. €j., en
paro situaciones de peligro o para desconectar un
aviso de fallo y volver a poner en marcha el aparato
de prensado.

(3)= LED rojo Ver breve
(4)= LED verde = CONEXIONalared (LED iluminado) EESSHPC'Ondelos

Funcionamiento
El aparato de prensado funciona mediante accionamiento electromecanico.
Senal acustica

Al finalizar un proceso de prensado correcto se emitira una vez una sefal acustica. En caso de anomalias
o de un proceso de prensado incorrecto, se emitira 6 veces la sefial acustica (véase punto 10).
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5.2.

5.3.
5.4.
5.5.

6.

Dispositivo de seguridad para el perno de sujecion

El dispositivo electronico de seguridad controla si el perno de sujecion (10) esta introducido hasta el tope.
Si el perno de sujecion (10) no esta correctamente introducido, la maquina no podra ser puesta en
funcionamiento.

Dispositivo automatico de prensado

El sistema dispone de un dispositivo automatico de prensado. Este garantiza que el prensado sea siempre
completo. Por motivos de seguridad, el dispositivo automatico de prensado no se conecta hasta que no se
alcanza una determinada fuerza de prensado o un determinado recorrido (aprox. después de 2
segundos). Antes de que se conecte, se puede interrumpir el proceso de prensado en cualquier momento
soltando el pulsador de arranque (1). Si se suelta el pulsador de arranque (1) antes de alcanzar el
prensado automatico (Zwag), el piston se quedara parado en la posicién alcanzada. La lamparilla roja
parpadea. Para que el pistén retroceda a su posicion, presione el pulsador de arranque (1). Para efectuar
un nuevo prensado, presione el pulsador de arranque (1) durante aproximadamente 2 segundos. Una vez
que ha reaccionado el dispositivo automatico de prensado, el proceso de prensado se desarrolla
automaticamente y no se puede interrumpir soltando el pulsador de arranque (1). Sélo se podra
interrumpir este proceso accionando el pulsador de paro (2).

Pulsador de paro
El pulsador de paro (2) tiene 2 funciones:
1. Parada de emergencia: Al accionar el pulsador de paro (2), el motor se desconecta inmediatamente.

2. Restauracién: El aviso de fallo desaparece. Actuacion siguiente, véase Breve descripcion 10.
Indicacion LED

Mordazas de prensa sin sensor (sensor de cierre mordaza)

En la mordaza de prensa se encuentra un chip que especifica la fuerza de cierre y la carrera de prensado.
Estas especificaciones tedricas son vigiladas por el aparato durante el prensado. Si dichas
especificaciones se alcanzan durante el prensado, el aparato de prensado se apagara. El proceso de
prensado habra finalizado.

En caso de divergencias, la accién de prensado se interrumpira y el aparato se apagara. La lamparilla roja
(3) se iluminara. . La sefial acustica se emite 6 veces. El proceso de prensado no ha sido completado y
podria ocasionar una unién inestanca. Actuacion siguiente, véase Breve descripcion 10. Indicaciéon LED

Mordazas de prensa con sensor (sensor de cierre mordaza)

En este caso, el sensor de cierre de la mordaza avisa al aparato de prensado de que la mordaza esta
cerrada y que finalizo el proceso de prensado. El aparato de prensado se apagara.

Si se alcanzé la fuerza maxima de prensado y el sensor de la mordaza no emitié sefial alguna al mando,
dicho sensor provocara la interrupcién del proceso. Las mordazas de prensa permaneceran paradas en la
posicién alcanzada y la lamparilla roja (3) se encendera. La sefial acustica se emite 6 veces. Actuacién
siguiente, véase Breve descripcion 10. Indicacion LED

Puesta en servicio:

. Conecte el aparato de prensado a la red de alimentacion. (Vea la tensién en la placa de identificacion).

La lamparilla verde (4) parpadeara.

Siga estas instrucciones para colocar la mordaza de prensa o la mordaza intermedia en el aparato de
prensado:

Extraiga el perno de sujecion (10).
Coloque la mordaza de prensa o la mordaza intermedia en el aparato de prensado.
Introduzca el perno de sujecion (10) hasta el tope.

Advertencia Si el perno de sujecién (10) no esta introducido hasta el tope, el aparato no estara en
disposicién de servicio. La lamparilla verde (4) parpadeara
En las mordazas con sensor, el LED verde (4) sélo se iluminara ininterrumpidamente
cuando la mordaza esté abierta o se haya colocado un empalme.

Prensado

Mordaza de prensa

6.1

6.2
6.3

Compruebe si la anchura nominal del empalme a presién coincide con la anchura nominal de la mordaza
de prensa.

Abra la mordaza de prensa apretando una palanca de la mordaza.

Coloque la mordaza de prensa sobre el empalme a presiéon de forma que la acanaladura de la mordaza
coincida exactamente con el cuello del empalme. Cierre la mordaza soltando la palanca.
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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.

6.4 Accione el pulsador de arranque (1) y manténgalo presionado por lo menos 2 segundos hasta que se
ponga en marcha el dispositivo automatico de prensado.

6.5 Suelte la mordaza de prensa del empalme a presion apretando una palanca de la mordaza.

Anillo de conformacion

jAdvertencia importante!

Para las anchuras nominales 42 y 54 hay que utilizar la mordaza intermedia ZB 301 6 ZB 302. La
mordaza intermedia ZB 321 es utilizada para las anchuras nominales 76,1; 88,9 y 108,0.

Las anchuras nominales 76,1 y 88,9 son prensadas en un ciclo de trabajo. En primer lugar, la anchura
nominal 108,0 es prensada previamente con la mordaza intermedia ZB 321. En este estado de prensado
previo, el anillo de conformacién permanece sobre el empalme a presion. El cierre se encarga de que
dicho anillo no se salga de su posicién. El empalme a presion es entonces prensado hasta el final con la
mordaza intermedia ZB 322.

Mordaza Anchura nominal

intermedia

ZB 301,ZB 302 (42 +54

ZB 321 76,1 + 88,9 + 108,0 (1* prensado)
ZB 322 108,0 (2°prensado)

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

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

6.8 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
accion de muelles.
Preste atencion a que las lineas de marcacién (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

6.9 Coloque el anillo de conformacion sobre el empalme a presion de forma que la acanaladura del anillo
coincida exactamente con el cuello del empalme. Preste atencion a que la chapa de bloqueo tenga agarre
por encima del tubo.

6.10 Gire [1] el cierre (23) en direccion al perno (22°). Presione [2.1] el perno (22°) 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 (22°)
debe encajar al maximo posible. Gire el anillo de conformacién a la posicion de prensado.

Para anchura nominal 108:
Preste atencion a que la palanca (27) quede alineada con el cierre (23). De otra manera, el cierre (23) no
quedaria bien encastrado.

6.11 Abra la mordaza intermedia apretando una palanca de la mordaza.

6.12 Asiente la mordaza intermedia sobre el anillo de conformacioén 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 soltando la palanca.
Advertencia
Las garras (21) de la mordaza intermedia deben rodear y sujetar los pernos (22) del anillo de
conformacioén.
Si la mordaza intermedia no se colocé de forma correcta, el aparato no estara dispuesto para funcionar y
el LED verde (4) parpadeara.

6.13 Accione el pulsador de arranque (1) y manténgalo presionado hasta que se ponga en marcha el
dispositivo automéatico de prensado.

6.14 Suelte la mordaza intermedia apretando una palanca de la mordaza.

6.15 Para anchuras nominales de 42 a 88,9: Abra el anillo de conformacion.

6.16 jAtencion! El diametro nominal 108 debe estar prensado y listo con la mordaza intermedia ZB 322.
Coloque la mordaza intermedia ZB 322 en el aparato de prensado.
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6.17 Repita lo especificado en los puntos 6.10 a 6.13.
6.18 Abra el anillo de conformacién presionando la palanca (27).

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 recompresién. Durante la recompresion 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
posicion 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 dafar los tornillos del
anillo de conformacion. jPeligro de lesiones!

Limpieza y lubricaciéon

JATENCION! Antes de realizar cualquier trabajo de reparacién o mantenimiento, siga las
normas de seguridad y desenchufe siempre el cable de red.
Regularmente o si hay suciedad:

Limpie el accionamiento por rodillos (12) y el perno de sujecion (10) del aparato de prensado. Sople o
limpie la suciedad con un pincel. A continuacién, lubrique con grasa lubricante o aceite para maquinas el
accionamiento por rodillos (12), su guia (13) y el perno de sujecion (10).

Limpie los contactos (15) del cilindro.
Limpie el sensor de cierre de la mordaza (17).

Los contactos y el sensor de cierre de la mordaza deben estar libres de grasa y de protector contra la
corrosion.

Mordaza de prensa / mordaza intermedia:

Regularmente o si hay suciedad:

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

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

Lubrique los pernos de la mordaza de prensa / mordaza intermedia con aceite para maquinas.
Pulverice la mordaza de prensa, la mordaza intermedia con un protector contra el 6xido y la corrosion.
Limpie los contactos (16) de la mordaza de prensa.

Limpie el sensor de cierre de la mordaza (17).

Los contactos y el sensor de cierre de la mordaza deben estar libres de grasa y de protector contra la
corrosion.

Anillos de conformacion:

Reqgularmente y si hay suciedad:

Los anillos de conformacién se deberian limpiar con aire comprimido.

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

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 corrosion recomendado:

- OKS 2101 en spray

Lubricantes recomendados:

- OKS 260, pasta de montaje blanca

- OKS 2501 y OKS 471, pasta de montaje blanca en spray
(OKS Spezialschmierstoffe GmbH, Minchen)

Limpie los contactos (30).
Los contactos deben estar libres de grasa y de protector contra la corrosion.

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).
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9. Mantenimiento y reparaciones

JATENCION! Antes de realizar cualquier trabajo de reparaciéon o mantenimiento, siga las
normas de seguridad y desenchufe siempre el cable de red.

Para realizar trabajos de mantenimiento y reparacioén, recomendamos acudir a nuestros talleres

especializados y autorizados NOVOPRESS (ver direcciones de servicio postventa).

Las reparaciones del equipo deben ser realizadas unicamente por personal especializado.

Sobre las mordazas de prensa, mordazas intermedias, anillos de conformacién y aparatos de prensado se

especifica la préxima fecha de mantenimiento recomendada.

Regularmente:

Revise si la linea de conexion a la red, incluyendo enchufe y cable prolongador, asi como las conexiones,

presentan dafios externos reconocibles y, en caso afirmativo, reparelas.

Limpie y lubrique el aparato de prensado (ver capitulo 8, Limpieza y lubricacion).

Cada 6 meses:

* Aparato de prensado
Revision siguiendo las normas DIN VDE 0701-1, y DIN VDE 0702 para herramientas eléctricas de la clase
de proteccion I; esta revision la debera llevar a cabo un técnico electricista, un taller autorizado o
Novopress Neuss.

* Mordaza de prensa / mordaza intermedia
Revise vy, si fuera necesario, apriete las uniones de tornillos.
Vigile que la palanca de la mordaza funcione con suavidad.

* Anillos de conformacion

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

Cada ano:

Revise las mordazas de prensa, las mordazas 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.

10. Breve descripcion de las indicaciones de los LED
x = LED encendido (luz continua)
b = LED parpadeante
- = LED apagado

Para solucionar los siguientes fallos, siempre:
1. Accione el pulsador de paro (2).
2. Accione el pulsador de arranque (1) hasta que el piston haya retrocedido por completo.

Avisos de fallo antes de que el aparato de prensado haya podido arrancar:

LED |LED [Causa Solucién
verde | rojo
- - |eCable de red desconectado. ¢ Conecte el enchufe a la red de alimentacion.
e Cable de red defectuoso ¢ Confie la sustituciéon del cable de red

defectuoso a un técnico electricista.

b - | eEl perno de sujecion no esta eIntroduzca el perno de sujecién hasta el tope.
correctamente introducido.

e|a mordaza intermedia no esta ¢ Coloque de nuevo la mordaza intermedia.
colocada correctamente en un
anillo de conformacion.

oEl sensor de cierre de la mordaza |eAbrala mordaza de prensa. Si la lamparilla

esta defectuoso o la mordaza de verde sigue parpadeando, significa que esta
prensa esta cerrada. averiado el sensor de cierre de la mordaza
e os contactos (15), (16) 6 (30) eLimpie los contactos.

estan sucios

X b |eLas mordazas de prensa no son o Utilice sélo las mordazas de prensa adjuntas.
compatibles con el mando
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Avisos de fallo antes de que el aparato de prensado haya podido arrancar:

ADVERTENCIA iES POSIBLE QUE LA ULTIMA COMPRESION SEA DEFECTUOSA!
LED [LED | Ton |Causa Solucioén
verde | rojo o]
- b 6x |eSe acciono el pulsador de No accione inadvertidamente el pulsador de paro.

paro.

e Corte de corriente

Compruebe la hermeticidad del empalme vy, en
caso necesario, vuelva a prensarlo.

Avisos de fallo después de que el aparato de prensado haya arrancado.
Advertencia jESTAS COMPRESIONES NO SERAN CORRECTAS!

LED |LED |Ton |Causa Solucién
verde |rojo |0
- X 6x [Aparato de prensado Confie a Novopress la revisiéon del aparato de
defectuoso. prensado.
- X 6Xx |eSobrecarga del sistema. ¢ Utilice Unicamente los materiales indicados (ver

e Insuficiente tensién de la red.

e Suciedad o incrustaciones
entre las palancas de la
mordaza o en el contorno de
prensado de la mordaza .

bajo ,Aplicacién apropiada®)

¢ Si se produce esta anomalia varias veces de
forma consecutiva, deje que el aparato de
prensado se enfrie por completo.

e Controle la tension de la red.
eLimpie la mordaza de prensa.

Para solucionar el siguiente fallo, siempre:
- Accione el pulsador de arranque (1) hasta que el piston haya retrocedido por completo.

Avisos de fallo después de que el aparato de prensado haya arrancado.
Advertencia {ESTAS COMPRESIONES NO SERAN CORRECTAS!

(Zw

LED |LED [Causa Solucion
verde rojo
- b |Suelte el botdn de inicio antes de Mantenga presionado el botén de inicio (unos 2

alcanzar el prensado automatico

ag).

segundos).
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@ ITALIANO

Leggere attentamente le istruzioni per 'uso!
Attenersi alle norme per la sicurezza allegate!

1. Dati tecnici
Collegamento: Cavo (I=5m) con spina

Motore:
Tensione di collegamento: vedere targhetta
Potenza assorbita: 560 W
Numero giri: max. 30000 min -1
Tipo di funzionamento: S9
Classe di protezione: vedere targhetta
Forza massima: 45 kN

Altezza: ca. 110 mm/Larghezza: ca. 85 mm/Larghezza: ca. 420 mm/Peso: ca. 5,0 kg

2. Impiego conforme alle norme

L’apparecchio di pressatura & idoneo esclusivamente all'impiego di pinze per compressione e intermedie
omologate dal costruttore. Queste pinze per compressione e intermedie vengono di solito offerte dai
costruttori di sistemi.

L’apparecchio e le pinze di compressione servono esclusivamente per la pressatura di tubi e raccordi per i
quali le pinze sono state studiate espressamente.

Qualsiasi altro impiego & da considerarsi non conforme alle norme per I'uso. La Novopress non &
responsabile per eventuali danni che deriverebbero da un uso inappropriato. | rischi sono ad esclusivo
carico dell’'utente. L'impiego conforme prevede anche 'osservanza delle istruzioni per I'uso ed il rispetto
delle prescrizioni relative alle ispezioni e alla manutenzione.

L’'uso dell'apparecchio di pressatura &€ consentito soltanto previo addestramento dell’'utente.

3. Breve descrizione dell’apparecchio di pressatura

SLGBS Start 2s =  Premer per 2 secondi il tasto Stard per mettere
4 in funzione I'automatismo di pressatura.

sllskal 1 x OK =  Scolgimento corretto della pressatura.

novopress
6 x OK = Pressatura non corretta o anomalia a livello
dell‘apparecchio.

(1)= Tasto Start

(2)= Tasto Stop = per interrompere un processo di pressatura, per es. in
situazioni di pericolo o per rimuovere un messaggio
d’errore e per riattivare I'apparecchio di pressatura

(3)= LED rosso vedere breve
(4)= LED verde = ReteINSERITA (LED acceso) descrizione LED

4. Funzionamento
L’apparecchio di pressatura lavora elettromeccanicamente.

Segnale acustico

Quando la pressatura si conclude correttamente, risuona un segnale acustico. In caso di anomalie o di
pressatura non corretta, il segnale acustico risuona 6 volte (cfr. punto 10)

Dispositivo di sicurezza della vite di fissaggio

I dispositivo di sicurezza elettronico controlla che la vite di fissaggio (10) sia stata inserita fino all’arresto.
Se la vite di fissaggio (10) non fosse stata inserita correttamente, la pressatura non sarebbe possibile.
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Automatismo di pressatura

L’apparecchio ha un automatismo di pressatura. Questo garantisce sempre una pressatura completa. Per
motivi di sicurezza questo automatismo di pressatura si inserisce soltanto quando viene raggiunta una
determinata forza di pressatura o un tratto determinato della corsa & gia stato percorso (dopo ca. 2
secondi). Prima del suo inserimento il processo di pressatura pud venire interrotto in ogni momento con il
rilascio del tasto Start (1). Se il tasto Start (1) viene rilasciato prima del raggiungimento dell’automatismo di
pressatura (Zwag), il pistone rimane nella posizione raggiunta. Il LED rosso lampeggia. Per il ritorno del
pistone premere il tasto Start (1). Per una nuova pressatura premere il tasto Start (1) per ca. 2 secondi.
Dopo l'intervento dell’automatismo di pressatura il processo di pressatura si svolge automaticamente e
non pud piu venire interrotto dal rilascio del tasto Start (1). A questo punto si pud interrompere il processo
solo azionando il tasto Stop (2).

Tasto Stop
Il tasto Stop (2) ha 2 funzioni:
1. Arresto d’'emergenza: azionando il tasto Stop (2) il motore viene spento subito.

2. Azzeramento: il messaggio d’errore viene cancellato. Per altri modi di procedere, vedere la breve
descrizione del significato dei LED al punto 10.

Pinze di compressione senza sensore (sensore di chiusura pinze)

Nella pinza di compressione si trova un chip che regola la forza di chiusura delle pinze e 'alzata della
pressa. Durante la pressatura I'apparecchio controlla questi valori nominali. Al raggiungimento di questi
valori durante la pressatura I'apparecchio si spegne. La pressatura & terminata.

In caso di divergenze da questi valori la fase di pressatura viene interrotta e I'apparecchio si spegne. Il
LED rosso (3) si accende. |l segnale acustico risuona 6 volte.La pressatura non & terminata e pud portare
ad una giunzione non ermetica. Per altri modi di procedere, vedere la breve descrizione del significato dei
LED al punto 10.

Pinze di compressione con sensore (sensore di chiusura pinze)

In questo caso il sensore segnala all’apparecchio che la pinza di compressione € chiusa e che, quindi, la
pressatura e finita L’apparecchio di pressatura si spegne.

Se é stata raggiunta la forza di pressatura massima ed il sensore nella pinza non ha inviato alcun segnale
al comando, il sensore determina l'interruzione della fase di pressatura. Le pinze restano nella posizione
raggiunta e si accende il LED rosso (3) Il segnale acustico risuona 6 volte. Per altri modi di procedere,
vedere la breve descrizione del significato dei LED al punto 10.

5. Messa in funzione:

5.1. Collegare 'apparecchio di pressatura alla rete elettrica.
(Vedere la tensione sulla targhetta).
Il LED verde (4) lampeggia.

5.2. Inserire la pinza di compressione/intermedia nell’apparecchio di pressatura come segue.:
5.3. Estrarre la vite di fissaggio (10).

5.4. Inserire la pinza di compressione/intermedia nell’apparecchio di pressatura.

5.5. Inserire la vite di fissaggio (10) fino all’arresto

Avvertenza Se /a vite di fissaggio (10) non e inserita fino all'arresto, I'apparecchio non puo essere
messo in funzione. Il LED verde (4) lampeggia.
Nel caso di pinze di compressione con sensore la luce del LED (4) rimane fissa solo quando
la pinza é aperta oppure in un raccordo.

6. Pressatura

Pinza di compressione
6.1 Verificare che il diametro nominale del raccordo sia uguale a quello della pinza di compressione.
6.2 Aprire la pinza di compressione premendo verso il basso una leva della pinza.

6.3 Posizionare la pinza per compressione sul raccordo in modo tale che la scanalatura della pinza coincida
con il bordo del raccordo. Chiudere la pinza rilasciando la leva.

Attenzione!

Assicurarsi che sul profilo di compressione della pinza non vi siano corpi estranei, trucioli, ecc.
L’inosservanza potrebbe portare a compressioni errate.
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6.4 Azionare il tasto Start (1) e tenerlo premuto per almeno 2 secondi fino a quando la pressatura si avvia.
6.5 Rimuovere la pinza di compressione dal raccordo premendo verso il basso una leva della pinza.

Anello di compressione
Nota importante!

Per i diametri nominali 42 e 54 bisogna utilizzare la pinza intermedia ZB 301 oppure ZB 302. La pinza
intermedia ZB 321 viene utilizzata per i diametri 76,1, 88,9 e 108,0.

| diametri 76,1 e 88,9 vengono pressati in una fase di lavoro. Il diametro 108,0 viene pressato in
precedenza con la pinza intermedia ZB 321. Una volta pressato I'anello di compressione rimane sul
raccordo. Il meccanismo di chiusura impedisce che I'anello scivoli via. Il raccordo viene pressato fino in
fondo con la pinza intermedia ZB 322.

Pinza intermedia Diametro nominale

ZB 301, ZB 302 42 + 54

ZB 321 76,1 + 88,9 + 108,0 (Prima pressatura)
ZB 322 108,0 (Seconda pressatura)

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

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

6.8 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.

6.9 Posizionare I'anello di compressione sul raccordo in modo tale che la scanalatura dell’anello coincida con
il bordo del raccordo. Accertarsi che la rondella di fermo faccia presa sul tubo.

6.10 Ruotare [1] il meccanismo di chiusura (23) verso il perno (22°). Premere il perno (22°) come illustrato in
figura [2.1] e farlo scorrere contemporaneamente nel meccanismo di chiusura (26) fino a innestarlo in
posizione [2.2]. Il perno (22°) deve innestarsi il piu possibile nella propria sede. Ruotare I'anello di
compressione per portarlo nella posizione di compressione.

Per il diametro nominale 108:
Assicurarsi che la leva (27) si trovi in linea con il meccanismo di chiusura. In caso contrario il meccanismo
di chiusura (23) non & innestato correttamente.

6.11 Aprire la pinza intermedia premendo verso il basso una leva della pinza.

6.12 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 pit possibile al loro interno.
Chiudere la pinza intermedia rilasciando la leva.
Nota
Gli uncini (21) della pinza intermedia devono fare presa sui perni (22) dell'anello di compressione.
Se la pinza intermedia non € posizionata correttamente I'apparecchio non puo entrare in funzione. Il LED
verde (4) lampegagia.
6.13 Azionare il tasto Start (1) e tenerlo premuto fino a uando I'automatismo di pressatura si avvia.
6.14 Sbloccare la pinza intermedia premendo verso il basso una leva della pinza.
6.15 Per diametri nominali da 42 a 88,9: Aprire I'anello di compressione.

6.16 Attenzione! Il diametro nominale 108 deve essere stampato in modo completo con la pinza di
compressione ZB 322.
Inserire la pinza intermedia ZB 322 nell’apparecchio di pressatura.

6.17 Ripetere i puntida 6.10 a 6.13.
6.18 Aprire I'anello di compressione spingendo verso il basso la leva (27).
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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 pud 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 piu 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!!!!

8. Pulizia e lubrificazione

ATTENZIONE! Prima di qualsiasi riparazione o intervento di manutenzione osservare le norme
di sicurezza e scollegare la spina di alimentazione.
A intervalli regolari o in caso di imbrattamento:

Pulire regolarmente il rullo di trasmissione (12) e la vite di fissaggio (10) dell’apparecchio di pressatura.
Rimuovere le particelle di sporco con un getto d’aria o con un pennello. Quindi lubrificare con grasso o con
olio per macchine il rullo di trasmissione (12), la relativa guida (13) e la vite di fissaggio (10).

Pulire i contatti (15) nel cilindro.
Pulire il sensore di chiusura pinza (17).
| contatti e il sensore di chiusura delle pinze devono essere privi di grasso e di anticorrosivo.

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

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

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

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

Spruzzare un prodotto antiruggine e anticorrosione sull’intera superficie della pinza di compressione e
intermedia.

e Pulire i contatti (16) della pinza di compressione.

Pulire il sensore di chiusura pinza (17).

| contatti e il sensore di chiusura delle pinze devono essere privi di grasso e di anticorrosivo.

Anelli di compressione:
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 I'intera superficie del profilo di compressione (K).

Spruzzare un prodotto antiruggine e anticorrosione sull’'intera superficie dell’anello di compressione.

Anticorrosivo raccomandato:

- OKS 2101 Spray

Lubrificante raccomandato:

- OKS 260 Weisse Montagepaste (pasta bianca per montaggio)

- OKS 2501 e OKS 471 Weisse Montage-Pasten-Spray (pasta bianca spray per montaggio)
(OKS Spezialschmierstoffe GmbH, Miinchen)

Pulire i contatti (30).

| contatti devono essere privi di grasso e di anticorrosivo.

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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Per le riparazioni e gli interventi di manutenzione consigliamo di rivolgersi alle nostre officine autorizzate

Manutenzione e riparazione
ATTENZIONE!

Prima di qualsiasi riparazione o intervento di manutenzione osservare le norme

di sicurezza e scollegare la spina di alimentazione.

NOVOPRESS (vedere gli indirizzi dei centri di assistenza).
Affidare la riparazione dell’'apparecchio esclusivamente ad un tecnico.

La data della manutenzione successiva consigliata viene riportata su pinze di compressione, pinze
intermedie, anelli di compressione e apparecchi di pressatura.

Ad intervalli regolari:

Controllare che i cavi di collegamento alla rete elettrica, inclusi il connettore e la prolunga con i relativi

connettori, non presentino danni visibili e, se necessario, farli riparare.
Pulire e lubrificare I'apparecchio di pressatura (vedere capitolo 8 Pulizia e lubrificazione).

Ogni 6 mesi:
* Apparecchio di pressatura

Prova secondo DIN VDE 0701-1 e DIN VDE 0702 per utensili elettrici della classe di protezione | a cura di

un elettricista qualificato, di un’officina autorizzata o di Novopress Neuss.

* Pinza di compressione/intermedia
Controllare le viti ed eventualmente riprenderne il serraggio.
Controllare la facilitd di spostamento delle leve della pinza.

* Anelli di compressione

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

Ogni anno:

Controllo di pinze di compressione ed intermedie, anelli di compressione ed apparecchi di pressatura in

un’officina autorizzata della NOVO PRESS.
(Vedere anche il regolamento sulla garanzia degli utensili nuovi)

Utilizzare ESCLUSIVAMENTE RICAMBI ORIGINALI NOVOPRESS.

10. Breve descrizione del significato dei LED
x =il LED ¢ acceso (luce continua)
b =il LED lampeggia
- =il LED é spento
Per la rimozione delle seguenti anomalie azionare sempre:

1. Il tasto Stop (2).
2. Il tasto Start (1) finché il pistone & tornato completamente indietro.

Messaggi d’errore prima che I'apparecchio di pressatura potesse iniziare a lavorare:

LED |LED |Causa Rimozione
verde |rosso
- - |l cavo di alimentazione non & e Collegare la spina di alimentazione alla rete
collegato. elettrica.
eCavo di alimentazione difettoso. |eFar sostituire il cavo di alimentazione difettoso
da un elettricista qualificato.
b - eLa vite di fissaggio non & inserita |elInserire la vite di fissaggio fino all’arresto.
correttamente
e Agganciare la pinza intermedia e Posizionare nuovamente la pinza intermedia.
all anelllo di compressione come |, pjirg |o stampo. Se il LED verde continua a
Segue. lampeggiare, il sensore di chiusura delle pinze é
¢ |l sensore di chiusura delle pinze difettoso
o la pinza sono difettosi. Pulire i contatti
e Pulire i contatti (16) nel cilindro.
X b ¢ Pinze di compressione non o Utilizzare solo pinze di compressione previste

compatibili con il comando

nella fornitura.
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Messaggi d’errore prima che I'apparecchio di pressatura potesse iniziare a lavorare:
AVVERTENZA L'ULTIMA PRESSATURA POTREBBE NON ESSERE CORRETTA!

LED |LED |Segnale|Causa Rimozione
verde [rosso |acustico

- b [6volte |eE’stato premuto il tasto Non azionare inavvertitamente il tasto Stop.
Stop. Controllare la tenuta dei giunti e
eMancanza di corrente eventualmente ripetere la pressatura.

Messaggi di errore dopo che I'apparecchio di pressatura ha iniziato a lavorare.
Avvertenza QUESTE PRESSATURE NON SONO CORRETTE!

LED [LED |Segnale|Causa Rimozione
verde |rosso |acustico
- X 6x L’apparecchio di pressatura € |Spedire I'apparecchio di pressatura a
difettoso. Novopress per un controllo.
- X 6x e ’apparecchio di pressatura |eUtilizzare solo materiali consentiti (leggere
€ sovraccarico. le informazioni per I'utilizzo secondo le
norme).

eNel caso in cui questa anomalia si
manifesti ripetutamente, &€ necessario
lasciare raffreddare completamente
I'apparecchio di pressatura.

eLa tensione di rete & troppo |eControllare la tensione di rete.
bassa.

e Sporco o incrostazioni tra le |ePulire lo stampo.
levette o nelle scanalature
delle pinze.

Per la rimozione delle seguenti anomalie azionare sempre:
- Il tasto Start (1) finché il pistone & tornato completamente indietro.

Messaggi di errore dopo che I'apparecchio di pressatura ha iniziato a lavorare.
Avvertenza QUESTE PRESSATURE NON SONO CORRETTE!

LED |LED Causa Rimozione
verde [rosso

- b Rilascio del tasto Start prima Tenere premuto il tasto Start un po’ piu a
dell’entrata in funzione dell’automatismo |lungo (ca. 2 secondi).
di pressatura (Zwag).
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@ NEDERLANDS

Lees de gebruiksaanwijzing zorgvuldig door!
Neem de bijgaande veiligheidsvoorschriften in acht!

1. Technische gegevens
Aansluiting:  Kabel (I=5m) met stekker

Motor:
Aansluitspanning: zZie typeplaatje
Opgenomen vermogen: 560 W
Toerental: max. 30000 min -
Bedrijfsmodus: S9
Beschermingsklasse: Zie typeplaatje
Maximale druk: 45 kN

Hoogte: ca. 110 mm / breedte: ca. 85 mm / lengte: ca. 420 mm / gewicht: ca. 5,0 kg

2. Aangewezen gebruik

De persmachine is uitsluitend geschikt voor het gebruik van Novopress persklauwen/tussenklauwen. Deze
persklauwen/tussenklauwen worden doorgaans door de systeemaanbieders ter beschikking gesteld.

De machine en de persklauwen dienen uitsluitend voor het persen van buizen en fittingen. De
persklauwen 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 schade die hieruit voortspruit. In
dit geval draagt de gebruiker de volle verantwoordelijkheid. Onder aangewezen gebruik wordt ook het
opvolgen van de gebruiksaanwijzing en het naleven van de inspectie- en onderhoudsvoorwaarden
verstaan.

De persmachine mag enkel door geschoold personeel worden bediend.

3. Korte beschrijving van de persmachine
B Start 2s =  Start-toets 2 seconden indrukken, zodat de

=

- persautomaat wordt ingeschakeld.
S 1 x OK= Correcte persfase.
6xOK= foutieve persfase of storing van het apparaat

(1)= Start-toets

(2) = Stop-toets = om de persfase uit te schakelen, bijv. in gevaarlijke
situaties, of om een storingsmelding uit te schakelen
en daarna de persmachine weer in bedrijf te stellen.

(83)= rode LED zie korte
(4)= groene LED = netAAN (LED brandt) beschrijving LED
4. Functie

De persmachine werkt elektromechanisch.

Signaal

Nadat de persfase correct werd beéindigd, folgt aan het einde een signaal. Bij storingen of incorrecte
persfase is het signaal 6 keer te horen (zie punt 10).

Borgboutbeveiliging

Het elektronische veiligheidssysteem controleert of de borgbout (10) tot tegen de aanslag werd
ingeschoven. Bij een niet ingeschoven borgbout (10) kan de machine niet in bedrijf worden gesteld.
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5.2.
5.3.
5.4.
5.5.

6.

Persautomaat

De machine beschikt over een persautomaat. Deze garandeert te allen tijde de juiste persdruk. Om
veiligheidsredenen wordt de persautomaat pas ingeschakeld nadat een bepaalde persdruk of een
bepaalde slag (na ca. 2 seconden) wordt bereikt. Daarvoor kan de persfase te allen tijde worden
onderbroken door de start-toets (1) los te laten. Laat men de start-toets (1) los voordat de persautomaat
(Zwag) wordt bereikt, blijft de zuiger in zijn huidige positie staan. Daarbij knippert de rode lamp. Druk op de
start-toets (1) om de zuiger weer zijn uitgangspositie te laten innemen. Houd de start-toets (1) ca. 2
seconden ingedrukt om opnieuw te persen. Na activering van de persautomaat wordt de persfase
automatisch afgerond en kan ze niet worden onderbroken door de start-toets (1) los te laten. Deze
procedure kan alleen worden onderbroken door op de stop-toets (2) te drukken.

Stop-toets
De stop-toets (2) beschikt over 2 functies:
1. Noodstop: door de stop-toets (2) in te drukken, wordt onmiddellijk de motor uitgeschakeld.

2. Reset: de storingsmelding wordt gewist. Verdere handelwijze, zie korte beschrijving 10. LED-
indicaties

Persklauw zonder sensor (klauwsluitsensor)

In de persklauw bevindt zich een chip, die de sluitkracht en de slaghoogte van de pers bepaalt. Deze
voorgeschreven waarden worden tijdens het persen door de machine bewaakt. Worden deze
voorgeschreven waarden bij het persen bereikt, dan schakelt de persmachine uit. De persfase is
beéindigd.

Bij afwijkingen wordt de persfase onderbroken en schakelt de machine uit. De rode lamp (3) licht op. Het
signaal is 6 keer te horen. De persfase is niet helemaal afgerond waardoor een ondichte verbinding kan
ontstaan. Verdere handelwijze, zie korte beschrijving 10. LED-indicaties

Persklauw met sensor (klauwsluitsensor)

In dit geval meldt de klauwsluitsensor aan de persmachine dat de persklauw gesloten is en dat de
persfase dus is beéindigd. De persmachine schakelt zich uit.

Is de maximale perskracht bereikt en heeft de besturing geen signaal van de sensor in de persklauw
ontvangen, dan zorgt de sensor ervoor dat de persfase wordt onderbroken. De persklauwen blijven in de
bereikte positie staan en de rode lamp (3) licht op. Het signaal is 6 keer te horen. Verdere handelwijze, zie
korte beschrijving. 10. LED-indicaties

Inbedrijfstelling:

. Sluit de persmachine aan op het lichtnet.

(zie het typeplaatje voor de spanning).
De groene lamp (4) knippert.

Monteer de persklauw/tussenklauw als volgt in de persmachine:
Trek de borgbout (10) eruit.

Monteer de persklauw/tussenklauw in de persmachine.

Druk de borgbout (10) er tot de aanslag in.

Opmerking Wanneer de borgbout (10) niet tot tegen de aanslag is ingedrukt, is de machine niet klaar
voor gebruik. De groene lamp (4) knippert.
Bij klauwen met sensor brandt de groene LED (4) pas continu, als de klauw is geopend of
als een fitting is geplaatst.

Persen

Persklauw

6.1

6.2
6.3

Controleer of de nominale breedte van de persfitting overeenkomt met de nominale breedte van de
persklauw.

Open de persklauw door één klauwhefboom naar beneden te drukken.

Plaats de persklauw zodanig op de persfitting dat de groef van de persklauw samenvalt met de verdikking
van de fitting. Sluit de persklauw door de klauwhefboom los te laten.
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Opmerking!

Let erop dat er zich geen vuil, spanen e.d. in de persbeugel van de persklauw bevinden.

Anders kunnen tijdens het persen afwijkingen ontstaan.
6.4 Druk op de start-toets (1) in en houd deze ten minste 2 seconden ingedrukt tot de persautomaat start.
6.5 Maak de persklauw los uit de persfitting door één klauwhefboom naar beneden te drukken.

Persring

Belangrijke opmerking!
Voor de nominale breedtes 42 en 54 moet de tussenklauw ZB 301 of ZB 302 worden gebruikt. De
tussenklauw ZB 321 wordt voor de nominale breedtes 76,1; 88,9 en 108,0 gebruikt.
De nominale breedtes 76,1en 88,9 worden in één fase geperst. De nominale breedte 108,0 wordt eerst
met de tussenklauw ZB 321 voorgeperst. De persring blijft in deze voorgeperste toestand op de
persfitting. Het slot zorgt ervoor dat de persring niet wegglijdt. Met de tussenklauw ZB 322 wordt de
persfitting ten einde geperst.

Tussenklauw Nominale breedte

ZB 301,ZB 302 |42+ 54

ZB 321 76,1 + 88,9 + 108,0 (1° persfase)
ZB 322 108,0 (2° persfase)

6.6 Controleer of de nominale breedte van de persfitting overeenkomt met de nominale breedte van de
persring.

6.7 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 te trekken.

6.8 Om de goede werking van de persringen te garanderen, moeten de glijsegmenten bewegelijk zijn.
De glijsegmenten worden door veren steeds automatisch terug in de juiste uitgangspositie gedrukt.
Erop letten dat de markeringen (M) op de glijsegmenten (C) en de schalen (D) in de uitgangspositie in één
lijn liggen.
Laat de persringen repareren als dat niet het geval is.

6.9 Leg de persring zodanig op de persfitting dat de groef van de persring samenvalt met de verdikking van de
fitting. Let erop, dat de sluitplaat over de buis grijpt.

6.10 Draai het slot (23) in de richting van de bout (22a) [1]. Druk zoals 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.

Voor nominale breedte 108:
Let erop, dat de hefboom (27) samenvalt met het slot (23). Het slot (23) is anders niet goed vastgeklikt.

6.11 Open de tussenklauw door één klauwhefboom naar beneden te drukken.

6.12 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 door de klauwhefboom los te laten.

Opmerking

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

Wanneer de tussenklauw niet correct is gemonteerd, is de machine niet klaar voor gebruik. De groene
LED (4) knippert.

6.13 Druk op de start-toets (1) in en houd deze ingedrukt tot de persautomaat start.
6.14 Maak de tussenklauw los door één klauwhefboom naar beneden te drukken.
6.15 Voor nominale breedtes 42 t/m 88,9: open de persring.

6.16 Opgelet! Nominale breedte 108 moet met tussenklauw ZB 322 gereed worden geperst.
Plaats de tussenklauw ZB 322 in de persmachine.

6.17 Herhaal de punten 6.10 t/m 6.13.
6.18 Open de persring door op de hefboom (27) te drukken.
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7. Napersen

Napersen is altijd noodzakelijk wanneer het persen niet tot het einde uitgevoerd is. Hierbij zijn er t.0.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!!!!

8. Reinigen en smeren

OPGELET! Volg bij reparatie- en onderhoudswerkzaamheden de veiligheidsvoorschriften op en
trek altijd de stekker uit het stopcontact!
Regelmatig of bij verontreiniging:

Reinig regelmatig de rolaandrijving (12) en de borgbout (10) van de persmachine. Verwijder het vuil met
perslucht of met een penseel. Vet vervolgens de rolaandrijving (12), de geleiding (13) ervan en de
borgbout (10) in met smeervet of machineolie.

Reinig de contacten (15) in de cilinder.
Reinig de klauwsluitsensor (17).
De contacten en de klauwsluitsensor moeten vrij van vet en corrosiewerend middel zijn.

Persklauw/tussenklauw:
Regelmatig of bij verontreiniging:

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

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

Breng machineolie aan op de bouten van de persklauw/tussenklauw.

Spuit de volledige persklauw, tussenklauw in met een roest-/corrosiewerend middel.
Reinig de contacten (16) in de persklauw.

Reinig de klauwsluitsensor (17).

De contacten en de klauwsluitsensor moeten vrij van vet en corrosiewerend middel zijn.

Persringen:
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:

- OKS 2101 spray

Aanbevolen smeermiddel:

- OKS 260 witte montagepasta

- OKS 2501 en OKS 471 witte montagepasta-spray
(OKS Spezialschmierstoffe GmbH, Minchen)

Reinig de contacten (30).

De contacten moeten vrij van vet en corrosiewerend middel zijn.
Om de 200 persingen:

Spuit grafietolie op de scharnieren (G) van de persring.

Spuit grafietolie tussen de glijsegmenten (C) en de schalen (D).
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9. Onderhoud en reparaties

OPGELET! Volg bij reparatie- en onderhoudswerkzaamheden de veiligheidsvoorschriften op en
trek altijd de stekker uit het stopcontact!

Voor reparatie- en onderhoudswerkzaamheden raden wij onze erkende NOVOPRESS-servicedienst aan

(zie lijst met adressen).

Laat de machine uitsluitend door een vakman repareren.

Voor persklauwen, tussenklauwen, persringen en persmachines worden de volgende onderhoudsbeurten
aanbevolen.

Regelmatig:
Controleer de netaansluitleidingen, de stekkers en de verlengsnoeren met stekkerverbindingen op
uitwendige schade en laat ze eventueel repareren.

Reinig en smeer de persmachine (zie punt 8 Reinigen en smeren).
Om de 6 maanden:

» Persmachine
Controle volgens DIN VDE 0701-1, en DIN VDE 0702 voor elektrisch gereedschap van de
beschermingsklasse | door een elektrotechnicus, een erkende servicedienst of Novopress Neuss

* Persklauwen/ tussenklauwen
Controleer de schroefverbindingen en trek ze eventueel aan.
Controleer of de klauwhefbomen licht lopen.
* Persringen
Controleer of de glijsegmenten (C), het slot (V) en de schalen (D) licht lopen.

Jaarlijks:
Controle van de persklauwen, tussenklauwen, persringen en persmachines door een erkende

NOVOPRESS-servicedienst.
(Zie ook de garantiebepaling voor nieuwe apparaten)

Gebruik UITSLUITEND ORIGINELE NOVOPRESS-ONDERDELEN.

10. Korte beschrijving van de LED-indicaties
x = LED brandt (constant)
b = LED knippert
- =LED is uit

Om de onderstaande storingen te verhelpen altijd:
1. Op de stop-toets (2) drukken.
2. Op de start-toets (1) drukken tot de zuiger zijn uitgangspositie weer heeft ingenomen.

| Foutmeldingen vooraleer de Bersmachine kon starten: |

grne |rode |Oorzaak Probleemoplossing
LED |LED
- - | eNetsnoer niet aangesloten. ¢ Sluit de netstekker aan op het lichtnet.
eNetsnoer defect. el aat een elektrotechnicus het defecte netsnoer

door een nieuw netsnoer vervangen.

b - | eBorgbout niet correct ingestoken «Duw de borgbout tot tegen de aanslag in.

e Tussenklauw niet correct tegen een | e Tussenklauw opnieuw plaatsen.
persring geplaatst.

e Klauwsluitsensor defect of e Persklauw openen. Wanneer de groene lamp
persklauw is gesloten. blijft knipperen, is de klauwsluitsensor defect
e Contacten (15), (16) of (30) vervuild | e Reinig de contacten.
X b |ePersklauwen niet compatibel met | eGebruik uitsluitend de bijgaande persklauwen.
besturing
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Foutmelding vooraleer de persmachine kon starten:
OPMERKING DE LAATSTE PERSFASE IS (EVENTUEEL) NIET IN ORDE!

Grne [rode |Too |Oorzaak Probleemoplossing
LED [LED |n

- b 6x |eEr werd op de stop-toets | Druk niet onopzettelijk op de stop-toets.
gedrukt. Controleer de afdichting van de fitting en pers

o Stroomuitval indien nodig nog een keer na.

Foutmeldingen nadat de persmachine is gestart.

Opmerking DEZE PERSINGEN ZIJN NIET IN ORDE!

grne |rode |Too |Oorzaak Probleemoplossing
- X 6x |Persmachine defect. Stuur de persmachine ter controle naar
Novopress.
- X 6x |ePersmachine is ¢ Gebruik alleen toegestane materialen (zie
overbelast. informatie over juist gebruik)

¢ Als deze storing zich meermaals voordoet, de
persmachine volledig laten afkoelen.

e Netspanning te laag. e Controleer de netspanning.

o Verontreinigingen of e Reinig de persklauw.
afzettingen tussen de
klauwhefbomen of in de
perscontour van de
persklauw.

Om de onderstaande storing te verhelpen altijd:
- op de start-toets (1) drukken tot de zuiger zijn uitgangspositie weer heeft ingenomen.

Foutmelding vooraleer de persmachine kon starten:
OPMERKING DE LAATSTE PERSFASE IS (EVENTUEEL) NIET IN ORDE!

grne |rode |Oorzaak Probleemoplossing
LED [LED
- b |eEr werd op de stop-toets Druk niet onopzettelijk op de stop-toets.
gedrukt. Controleer de afdichting van de fitting en pers
o Stroomuitval indien nodig nog een keer na.
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@ SVENSKA

Las bruksanvisningen noga!
Folj alla gallande sékerhetsbestimmelser!

1. Tekniska uppgifter
Anslutning:  Sladd (I = 5 m) med kontakt

Motor:
Anslutningsspanning: se typskylt
Ineffekt: 560 W
Varvtal: max. 30 000 min -
Driftsatt: S9
Skyddsklass: se typskylt
Maximal kraft: 45 kN

Ho6jd: ca 110 mm/Bredd: ca 85 mm/Langd: ca 420 mm/Vikt: ca 5,0 kg

2. Foreskriven anvindning

Pressverktyget far endast anvandas till pressbackar och mellanbackar fran Novopress.
Pressbackarna/mellanbackarna saljs normalt pd samma stélle som verktyget.

Verktyget och pressbackarna far endast anvandas i avsett syfte, dvs. till att pressa rér och
rorférbindningsdelar.

All annan eller ytterligare anvandning betraktas som ej foreskriven. Novopress ansvarar ej for eventuella
skador som uppstar till félid av sadan anvandning. Anvandaren tar sjalv hela risken. Till féreskriven
anvandning hor aven att folja bruksanvisningen och uppfylla alla delar av inspektions- och
underhallsbestdmmelserna.

Pressverktyget far endast anvandas av utbildad personal.

3. Kort beskrivning av pressverktyget

B Start 2s = Tryck pa Start-knappen under 2 sekunder sa
4 att pressautomatiken kopplas till.

MBS 1 x OK= Felfri pressning.
6 x Q{( = Felaktig pressning eller verktygsstorning.

(1)= Start-knapp
(2)= Stopp-knapp

Anvands for att stdnga av pressningen t.ex. i en
nddsituation eller for att bekrafta ett
stérningsmeddelande och starta pressverktyget igen.

(3)= rod LED se kort beskrivning

(4)= grén LED = N&tPA (LED ténd) av LED-
meddelanden

4. Funktion
Pressverktyget arbetar elektromekanisk.
Signalton

Efter felfri pressning ljuder en signalton vid avslutad pressning. Vid storningar eller felaktig pressning ljuder
signaltonen 6 ganger (se punkt 10).

Lasbultssdkring

Med den elektroniska sakringen kontrolleras om lasbulten (10) har skjutits in tillrackligt for att ga i 1as. Om
lasbulten (10) inte har skjutits in tillrackligt kan maskinen inte startas.
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5.2.
5.3.
5.4.
5.5.

6.

Pressautomatik

Verktyget har automatisk pressning. Det garanterar perfekt pressning. Av sékerhetsskal kopplas inte den
automatiska pressningen in férran en viss presskraft eller riktning har uppnatts (efter ca tva sekunder).
Innan dess kan pressningen avbrytas genom att du slapper Start-knappen (1). Om du slapper Start-
knappen (1) innan pressautomatiken har kopplats in, blir kolven stdende i sitt nuvarande lage. Den réda
lampan blinkar. Tryck pa Start-knappen (1) for att fa kolven att &ka tillbaka till utgangslaget. Hall sedan in
Start-knappen (1) i ca tva sekunder for att starta pressningen igen. Nar pressautomatiken har satts igang
sker pressningen automatiskt och kan inte avbrytas genom att du slapper Start-knappen (1). Du maste da
trycka pa Stopp-knappen (2) for att avbryta driften.

Stopp-knapp
Stopp-knappen (2) har tva funktioner:
1. Nodstopp: Om du trycker ner Stopp-knappen (2) stdngs motorn genast av.

2. Aterstallning: Stérningsmeddelandet férsvinner. Fér ytterligare forfaranden, se den korta beskrivningen
under 10. LED-meddelanden.

Pressback utan sensor (backtillslutningssensor)

| pressbacken sitter ett chip som anger slutningskraften och presslaget. De har bérvardena kontrolleras av
verktyget under pressningen. Nar de uppnas stangs verktyget av. Pressningen har avslutats.

Vid avvikelser avbryts pressningen och verktyget stdngs av. Den réda lampan (3) tands. Signaltonen hors
6 ganger Pressningen har inte avslutats och det kan darfér handa att fogen inte ar tat. For ytterligare
forfaranden, se den korta beskrivningen under 10. LED-meddelanden.

Pressback med sensor (backtillslutningssensor)

Om backen ar utrustad med sensor skickar backtillslutningssensorn ett meddelande till pressverktyget att
pressbacken ar tillsluten och pressningen darmed avslutad. Pressverktyget stdngs automatiskt av.

Om den maximala presskraften har uppnatts och sensorn i pressbacken inte har avgett nagon signal till
kontrollenheten, orsakar sensorn stopp i pressningen. Pressbacken blir stdende i aktuellt I3ge och den
roéda lampan (3) tédnds. Signaltonen hérs 6 ganger For ytterligare forfaranden, se den korta beskrivningen
under 10. LED-meddelanden.

Driftstart:

. Anslut pressverktyget till ett eluttag.

(spanning, se typskylt).
Den gréna lampan (4) blinkar.

Satt i pressbacken/mellanbacken i pressverktygen pa foljande satt:
Dra ut lasbulten (10).

Placera pressbacken/mellanbacken i pressverktyget.

Tryck in lasbulten (10) tills den gar i las.

Tips! Om lasbulten (10) inte trycks in tillrdckligt langt for att gé i Ias kan du inte anvénda verktyget. Den
gréna lampan (4) blinkar.
Vid backar med sensor lyser inte den gréna lampan (4) hela tiden férrén backen 6ppnas eller ett
arbetsstycke 149gs i.

Pressning

Pressback

6.1

6.2
6.3

Kontrollera att den nominella bredden pa respektive arbetsstycke stdmmer éverens med den nominella
bredden pa pressbacken.

Oppna pressbacken genom att trycka ner en backarm.

Placera pressbacken pa arbetsstycket pa ett sddant satt att sparen pa pressbacken stdmmer 6verens med
arbetsstyckets krage. Stang pressbacken genom att slappa backarmen.

Tips!

Se noga till att det inte finns smuts, span osv. i pressbackens presskontur.
Annars kan pressningen bli felaktig.
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6.4

6.5

Tryck pa Start-knappen (1) och hall ner den i minst tva sekunder tills den automatiska pressningen satts
igang.
Lossa pressbacken fran arbetsstycket genom att trycka en av pressarmarna nerat.

Pressogla
Viktig information!

6.6
6.7

6.8

6.9

Fér de nominella bredderna 42 och 54 méaste mellanbacken ZB 301 eller ZB 302 anvéndas. Mellanbacken
ZB 321 anvénds till de nominella bredderna 76,1, 88,9 och 108,0.

De nominella bredderna 76,1 och 88,9 pressas under en arbetsgang. Den nominella bredden 108,0
férpressas férst med mellanbacken ZB 321. | det hér férpressade tillstandet ligger prességlan kvar pa
arbetsstycket. Tillslutningen garanterar att prességlan inte glider ur position. Arbetsstycket pressas sedan
fardigt med mellanbacken ZB 322.

Mellanback Nominell bredd

ZB 301,ZB 302 |42 +54

ZB 321 76,1 + 88,9 + 108,0 (forsta
pressningen)

ZB 322 108,0 (andra pressningen)

Kontrollera att arbetsstyckets nominella bredd stdmmer éverens med pressoéglans nominella bredd.

Tryck pa bulten (22a) enligt bilden [2.1] och dra samtidigt isar prességlan vid tillslutningen (23) for att
Oppna den.

Glidringarna maste vara rorliga for att sakerstélla pressdglans 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 pressoglan.

Placera sedan pressoglan over arbetsstycket, sa att sparen pa pressoglan stammer éverens med
arbetsstyckets krage. Se till att [asblecket griper dver roret.

6.10 Vrid tillslutningen (23) mot bulten (22a) [1]. Tryck pa bulten (22a) enligt bilden [2.1] och skjut samtidigt in

bulten i forslutningen (23) tills den géar i 1as [2.2]. Bulten (22a) ska ga i 1as sa langt ner som mdjligt. Vrid
pressdglan till presslage.

Fo6r nominell bredd 108:

Kontrollera att armen (27) ligger i linje med férslutningen (23). Annars har forslutningen (23) inte gatt i las
ordentligt.

6.11 Oppna mellanbacken genom att trycka ner en av backarmarna.
6.12 Placera mellanbacken pa pressoglan pa foljande satt:

Skjut in klorna (21) sa langt som mojligt i sparen (24) pa pressoglan.

Stang mellanbacken genom att sldppa backarmen.

Tips!

Klorna (21) pa mellanbacken maste gripa om bultarna (22) pa prességlan.

Om mellanbacken inte sitter fast ordentligt kan verktyget inte startas och den gréna lampan (4) lyser.

6.13 Tryck pa Start-knappen (1) och hall ner den tills pressautomatiken aktiveras.

6.14 Lossa mellanbacken genom att trycka backarmen nerat.

6.15 For de nominella bredderna 42 till 88,9: Oppna prességlan.

6.16 Obs! Nominell vidd 108 maste fardigpressas med mellanback ZB 322. Placera mellanbacken ZB 322 i

pressverktyget.

6.17 Upprepa punkterna 6.10 till 6.13.
6.18 Oppna pressdglan genom att trycka p& armen (27).
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7. 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
forandring av laget under denna fasen kan klorna inte langre gripa korrekt om 6glans bultar.

Varning!

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

Skaderisk!!!!

8. Rengoring och smoérjning

Obs! Las sakerhetsanvisningarna noga fore reparations- och underhallsarbeten och dra
alltid ur ndtkontakten.
Regelbundet eller nar verktyget &r smutsigt:

Rengor rulldrevet (12) och bulten (10) i pressverktyget. Blas eller pensla bort all smuts. Smérj sedan in
rulldrevet (12), dess styrning (13) och bulten (10) med smorijfett eller maskinolja.

Rengdr kontakten (15) i cylindern.
Rengdr backslutningssensorn (17).
Kontakterna och backtillslutningssensor maste vara fria fran fett och korrosionsskydd.

Pressback/mellanback:
Regelbundet eller vid nedsmutsning:

Ta bort alla avlagringar i presskonturen (K).

Rengor presskonturen (K) pa pressbacken med I6sningsmedel.

Smorj bultarna pa pressbacken/mellanbacken med maskinolja.

Spreja in hela pressbacken/mellanbacken med rost- och korrosionsskyddsmedel.
Rengor kontakterna (16) pa pressbacken.

Rengor backens slutningssensor (17).

Kontakterna och backtillslutningssensor maste vara fria fran fett och korrosionsskydd.

Pressoglor:
Regelbundet och vid nedsmutsning:
Pressdglorna ska rengéras med tryckluft.
Rengor presskonturen (K) pa pressoglorna med Iésningsmedel (t.ex. brannsprit).

Applicera smorjmedel pa hela presskonturen (K).
Spreja in hela pressdglan med rost- och korrosionsskyddsmedel.

Rekommenderat korrosionsskyddsmedel:
- OKS 2101 Spray
Rekommenderat smdrjmedel:
- OKS 260 Vit monteringskram
- OKS 2501 och OKS 471 Vit monteringskram-sprej
(OKS Spezialschmierstoffe GmbH i Miinchen, Tyskland).

Rengor kontakterna (30).
Kontakterna maste vara fria fran fett och korrosionsskydd.

Efter var 200:e formpressning:
Spreja in ledpunkterna (G) pa pressoglan med grafitolja.
Spreja grafitolja mellan glidsegmenten (C) och skalarna (D).
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9. Underhall och reparation

OBS! Las sdkerhetsanvisningarna noga fore reparations- och underhallsarbeten och dra
alltid ur natkontakten.

Vi rekommenderar att du anlitar vara auktoriserade NOVOPRESS-fackverkstader for reparations- och

underhallsarbeten (se serviceadresser).

Lat endast fackpersonal reparera verktyget.

Pa pressbackar, mellanbackar, pressoglor och pressverktyg finns rekommenderade datum angivna for
nasta underhallstillfalle.

Regelbundet:
Kontrollera att det inte finns nagra yttre skador pa natanslutningen, inklusive kontakt eller
forlangningssladd med kontakter. Atgarda om sa behdvs.

Rengdr och smorj in pressen (se avsnitt 8, Rengoéring och smorjning).
Var sjatte manad:
* Pressverktyg

Kontroll enligt DIN VDE 0701-1 och DIN VDE 0702 for elektroniska verktyg i skyddsklass | med hjalp av
specialist, auktoriserad verkstad eller Novopress Neuss.

* Pressbackar/mellanbackar
Kontrollera skruvkopplingarna och dra at dem om sa behdvs.
Kontrollera att backarmarna ar lattmandvrerade.
* Pressoéglor
Kontrollera att féljande komponenter ar lattmandvrerade: Glidsegmenten (C), lasanordningen (V) och
skalarna (D).
Varije ar:
Kontrollera pressbackar, mellanbackar, pressdglor och pressverktyg pa en auktoriserad NOVOPRESS-
fackverkstad.
(Se aven garantibeviset for nya verktyg)

Anvand UTESLUTANDE ORIGINALRESERVDELAR FRAN NOVOPRESS.

10. Kort beskrivning av LED-meddelanden
x = LED lyser (kontinuerligt ljus)
b = LED blinkar
- = LED lyser inte

For att atgarda foljande stérningar ska du alltid:
1. Trycka pa Stopp-knappen (2).
2. Trycka pa Start-knappen (1) tills kolven har akt tillbaka helt.

Felmeddelanden innan pressverktyget kunde startas:

grén [rod | Orsak Atgard
LED |LED
- - | eNatsladden &r inte ansluten. ¢ Anslut natkontakten till ett vagguttag.
eNatsladden ar defekt. ¢ Anlita en elektriker for att byta ut den defekta

natsladden mot en ny.

b - | eBulten ar inte riktigt insatt. o Tryck in bulten tills den gar i Ias.

e Mellanbacken &r inte riktigt fastsatt |eRatta till mellanbacken.
pa en pressogla.

e Backslutningssensorn ar defekt «Oppna pressbacken. Blinkar den gréna lampan
eller pressbacken ar stangd. fortfarande sa ar backtillslutningssensorn defekt.
e Kontakten (15), (16) eller (30) ar *¢Rengdr kontakten.
smutsig.
X b |ePressbacken ar inte kompatibel e Anvand bara bifogade pressbackar.

med styrning.
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Felmeddelanden innan pressverktyget kunde startas:
TIPS! FEL UPPSTOD EVENTUELLT UNDER FOREGAENDE PRESSNING!

grén [réd  |Ton |Orsak Atgard
LED |LED
- b |6x |eStoppknappen trycktes in. Tryck inte in Stopp-knappen av misstag.
i Kontrollera att pressningen ar tat och pressa en
o Strémavbrott . . . -
gang till om sa behdvs.
Felmeddelanden efter att pressverktyget har startats.
Tips! DESSA PRESSNINGAR AR INTE RIKTIGA!
grén [réd  |Ton |Orsak Atgard
LED |LED
- X 6x [Fel i pressverktyget. Skicka pressverktyget till Novopress fér kontroll.
- X 6x |ePressverktyget ar ¢ Anvand endast tilldtna material (se avsedd

oOverbelastat.

o FOr lag natspanning.

e Smuts eller avlagring mellan
backarmarna eller i
pressbackens presskontur.

anvandning).

¢Om detta fel uppstar flera ganger i rad, lat
pressverktyget svalna helt.

e Kontrollera natspanningen.
eRengor pressbacken.

For att atgarda foljande fel ska alltid:

- Start-knappen (1) tryckas in tills kolven har akt tillbaka helt.

grén [réd | Orsak Atgard
LED |LED
- b |Start-knappen slapptes innan den Hall ner Start-knappen lite langre (ca tva

automatiska pressningen
aktiverades (Zwag).

sekunder).
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@ suoMmI

Lue kayttoohjeet huolellisesti!
Noudata annettuja turvallisuusohjeita!

1. Tekniset tiedot

Liitanta: kaapeli (I = 5m) ja pistoke
Moottori:
verkkojannite: katso tyyppikilpi
ottoteho: 560 W
kierrosluku: enintdan 30 000 min -!

kayttdluokka: S9
suojausluokka:  katso tyyppikilpi

enimmaisvoima: 45 kN
Korkeus: noin 110 mm / leveys: noin 85 mm / pituus: noin 420 mm / paino: noin 5,0 kg

2. Ohjeenmukainen kaytto

Puristuslaite soveltuu yksinomaan Novopress-puristusleukojen tai valileukojen kanssa kaytettavaksi. Naita
puristusleukoja toimittavat yleensa jarjestelmantoimittajat.

Laite ja puristusleuat on tarkoitettu ainoastaan putkien ja liittimien puristamiseen, jotka on vastaaville
puristusleuoille suunniteltu.

Muunlainen kaytté on ohjeiden vastaista. Novopress ei vastaa ohjeidenvastaisesta kaytdsta johtuvista
seurauksista ja vahingoista, eika toisten valmistajien puristusleukojen tai -silmukoiden kaytosta
aiheutuvista vahingoista.

Ohjeenmukainen kaytto edellyttaa myods kayttdohjeiden, tarkastus- ja huoltoehtojen seka kaikkien
asianomaisten turvallisuusmaaraysten noudattamista.

3. Puristimen toiminnan kuvaus

SLGIES Kaynnis-tys 2s = Paina START-painiketta 2 sekunnin ajan
puristusautomatiikan kaynnistamiseksi.

2s |6XoK — . . . .
Aot 1xOK= Ohjeenmukainen puristusvaihe
6x0OK= Virheellinen puristus tai laitehairio

(1) = kaynnistyspainike
(2) = pysaytyspainike

puristuksen pysaytys esimerkiksi
vaaratilanteessa tai  hairidilmoituksen
poistaminen ja puristimen kaynnistaminen
uudelleen

(83)= punainen LED katso LED

(4)= vihrea LED = Laite verkkoon KYTKETTYNA (LED palaa) Terkkivalojen
uvaus

4. Toiminta
Puristin toimii sahkomekaanisesti.

Ainimerkki

Ohjeenmukaisen puristusvaiheen jalkeen kuuluu merkkidani yhden kerran. Hairididen tai ei
ohjeenmukaisen puristuksen jalkeen merkkidani kuuluu kuudesti (katso kohta 10).

Lukkopulttivarmistin

Elektroninen kytkin valvoo lukkopultin (10) tydntymista vasteeseen saakka. Puristus ei ole mahdollista,
ellei lukkopultti (10) ole oikein sisdan tyonnettyna.
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Puristusautomatiikka

Laite toimii puristusautomatiikalla, mink& ansiosta puristus on aina taysitehoista. Automatiikka kaynnistyy
tietyn puristusvoiman tai tietyn liikkeen jalkeen (noin 2 sekunnin kuluttua). Puristus voidaan keskeyttéda
aikaisemmin vapauttamalla kaynnistyspainike (1). Jos kdynnistyspainike (1) vapautetaan ennen
puristusautomatiikan (Zwag) kdynnistymista, manta jaa asentoon, jossa se oli kyseisellad hetkella.
Punainen valo vilkkuu. Mant& voidaan palauttaa alkuasentoon painamalla kdynnistyspainiketta (1).
Puristus jatkuu, kun kdynnistyspainiketta (1) painetaan uudelleen noin 2 sekunnin ajan. Kun
puristusautomatiikka on kaynnistynyt, puristus etenee automaattisesti eika puristusta voida keskeyttaa
vapauttamalla kadynnistyspainike (1). Kaynti voidaan keskeyttda ainoastaan pysaytyspainikkeella (2).

Pysaytyspainike

Pysaytyspainikkeella (2) on kaksi toimintoa:

1. Hatapysaytys: Pysaytyspainiketta (2) painettaessa moottori pysahtyy valittdmasti.
2. Nollaus: Hairidilmoitus poistetaan. Menettelyohjeet, katso 10. LED-naytdn kuvaus.

Puristusleuat ilman tunnistinta (leuansulkutunnistin)

Puristusleuoissa on siru, joka on ohjelmoitu nimellissuuruuden mukaiseen sulkuvoimaan. Laite valvoo
naita ohjearvoja puristuksen aikana. Kun sulkuvoima puristettaessa saavutetaan, laite kytkeytyy pois
toiminnasta. Puristus on paattynyt.

Ohjearvoista poikettaessa puristus keskeytyy ja laite kytkeytyy pois toiminnasta. Punainen lamppu (3)
syttyy. Aanimerkki kuuluu kuudesti. Puristus ei ole taydellinen ja seurauksena voi olla epatiivis liitos.
Menettelyohjeet, katso 10. LED-ndyton kuvaus.

Tunnistimella varustetut puristusleuat (leuansulkutunnistin)

Leuansulkutunnistin ilmoittaa puristimelle, etta puristusleuat ovat sulkeutuneet ja siten puristusvaihe on
paattynyt. Puristin kytkeyyy pois toiminnasta.

Jos suurin puristusvoima on saavutettu ja puristusleukojen tunnistin ei ole valittanyt signaalia
ohjainlaitteelle, puristusvaihe keskeytyy tunnistimen toimesta. Puristusleuat pysahtyvat saavutettuun
asentoon ja punainen valo (3) syttyy. Adnimerkki kuuluu kuudesti. Menettelyohjeet, katso 10. LED-néytén
kuvaus.

5. Kayttoonotto:

5.1 Liita puristin sdhkoéverkkoon. (Jannite, katso tyyppikilpi).
Vihrea valo (4) vilkkuu.

5.2 Aseta puristusleuat/valileuat puristimeen seuraavasti :
5.3 Veda lukkopultti (10) pois paikaltaan.

5.4 Aseta puristusleuat/valileuat puristimeen.

5.5 Tyonna lukkopultti (10) vasteeseen saakka.

Tarkeaa Jos lukkopulttia (10) ei ole tybnnetty vasteeseen saakka, laite ei ole kdyttévalmis.
Vihred merkkivalo (4) vilkkuu

Tunnistimella varustettujen leukojen yhteydessé vihred LED (4) jd& palamaan vasta, kun leuat
ovat auki tai liitin on asetettu paikalleen.

6. Puristaminen

Puristusleuat
6.1 Tarkista, etta puristusliittimen nimellissuuruus vastaa puristusleukojen nimellisvalia.
6.2 Avaa puristusleuat painamalla toista leukavipua alas.

6.3 Aseta puristusleuat puristusliittimelle siten, ettad puristusleukojen ura on liittimen olakkeen kohdalla. Sulje
puristusleuat vapauttamalla leukavipu.

Huomio!

Varmista, etté puristusleukojen puristuspinnalla / urassa ei ole likaa, lastuja tms.. Muuten puristaminen
epédonnistuu.

6.4 Paina kaynnistyspainiketta (1) vahintdan 2 s ajan, kunnes puristus-automatiikka kaynnistyy.
6.5 Irrota puristusleuat puristusliittimesta painamalla toista leukavipua alas.
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Puristussilmukka
Téarkea ohje!

6.6
6.7
6.8

6.9

Nimellissuuruuksia 42 ja 54 varten on kéytettavéa vélileukoja ZB 301 tai ZB 302. Vilileukoja ZB 321
kéytetdan nimellissuuruuksia 76,1; 88,9 ja 108,0 varten.

Nimellissuuruudet 76,1 ja 88,9 puristetaan yhdessé tyévaiheessa. Nimellissuuruus 108,0 esipuristetaan
ensin viélileuoilla ZB 321. Puristussilmukka jaa puristusliittimeen tadhén esipuristettuun tilaan. Lukko estda
puristussilmukkaa luistamasta pois tésté asennosta. Puristusliittimen lopullinen puristaminen tehdéén
vélileuoilla ZB 322.

Vilileuat Nimellisuuruus

ZB 301,ZB 302 |42 +54

ZB 321 76,1 + 88,9 + 108,0 (1. puristus)
ZB 322 108,0 (2. puristus)

Varmista, ettd puristusliittimen nimellissuuruus vastaa puristussiimukan nimellissuuruutta.
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 itsestaan takaisin oikeaan alkuasentoon.

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

Jos nain ei ole, vie puristussilmukka korjattavaksi.

Aseta puristussilmukka siten liittimelle, ettd puristussilmukan ura on liittimen olakkeen kohdalla. Varmista,
etta lukkolevy on putken paalla.

6.10 Kaanna lukkoa (23) tapin (22a) suuntaan [1]. Paina tappia (22a) kuvan mukaan [2.1] ja tybnna tappia

samalla lukkoon (23) kunnes se lukkiutuu [2.2]. Tapin (22a) pitéda lukkiutua mahdollisimman pitkalla.
Kaanna puristussilmukka puristusasentoon.

Koskee nimellissuuruutta 108:

Varmista, etta vipu (27) on samassa linjassa lukon (23) kanssa. Lukko (23) ei muuten ole kunnolla
lukkiutunut.

6.11 Avaa valileuat painamalla toista leukavipua alas.
6.12 Aseta valileuat puristussilmukkaan seuraavasti:

Tyonna valileukojen kynnet (21) mahdollisimman syvalle puristussilmukan uriin (24).
Sulje valileuat vapauttamalla leukavipu.

Ohje

Viélileukojen kynsien (21) pitéda tarttua puristussilmukan tappien (22) ymparille.

Ellei vélileukoja ole asetettu oikein, laite ei ole kdyttévalmis, vihred LED (4) vilkkuu.

6.13 Paina kaynnistyspainiketta (1) kunnes puristusautomatiikka kaynnistyy.

6.14 Irrota valileuat painamalla toista leukavipua alas.

6.15 Nimellissuuruudet 42 ... 88,9: Avaa puristussilmukka.

6.16 Huomio! Nimellissuuruus 108 pitda puristaa valmiiksi valileuoilla ZB 322. Aseta valileuat ZB 322

puristimeen.

6.17 Suorita kohdat 6.10 ... 6.13.
6.18 Avaa puristussilmukka painamalla vipua (27).
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7. Mahdollista

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

Huolehdi siita, etta valileukojen kynnet tarttuvat jalkipuristuksen aikana puristussilmukan tappien ymparille.
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, etta kynnet
eivat tartu enaa asianmukaisesti silmukan tappien ymparille.

Huomio!
Talloin valileukojen kynnet voivat murtua ja puristussilmukan tapit vaurioitua.
Loukkaantumisvaara!!!!

8. Puhdistus ja voitelu

HUOMAUTUS! Tutustu turvallisuusohjeisiin ja irrota verkkojohto aina ennen korjaus- ja
huoltotoimenpiteisiin ryhtymista.
Saanndllisesti tai likaantumisen vuoksi:

Puhdista puristimen pyérast6 (12) ja lukkopultti (10). Puhalla tai harjaa lika pois. Voitele sen jalkeen
pyorastd (12), ohjain (13) ja lukkopultti (10) konerasvalla tai -6ljylla.

Puhdista sylinterin konskettimet (15).
Puhdista leuansulkutunnistin (17).
Koskettimissa ja leuansulkutunnistimessa ei saa olla rasvaa eika korroosionestoainetta.

Puristusleuat/vilileuat:
Saannollisesti tai likaantumisen vuoksi:

Poista kerrostumat puristuspinnalta (K).

Puhdista puristusleukojen puristuspinta (K) liuottimella.

Rasvaa puristusleukojen/valileukojen tapit konedljylla.

Suihkuta puristusleuat, valileuat kauttaaltaan ruosteen- ja korroosionestoaineella.
Puhdista puristusleuoissa olevat koskettimet (16).

Puhdista leukojen sulkutunnistin (17).

Koskettimissa ja leuansulkutunnistimessa ei saa olla rasvaa eika korroosionestoainetta.

Puristussilmukat:
Saannollisesti 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:

- OKS 2101 sumute

Voiteluainesuositus:

- OKS 260 valkoinen asennustahna

- OKS 2501 ja OKS 471 valkoinen asennustahnasumute
(erikoisvoiteluaineet: OKS Spezialschmierstoffe GmbH, Minchen)

Puhdista koskettimet (30).
Koskettimissa ei saa olla rasvaa eika korroosionestoainetta.

Aina 200 puristuskerran jalkeen:
Suihkuta puristussilmukoiden niveliin (G) grafiittidljya.
Suihkuta liukusegmenttien (C) ja reunaliuskojen (D) valiin grafiittioljya.
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Huolto ja korjaus

HUOMAUTUS! Tutustu turvallisuusohjeisiin ja irrota verkkojohto aina ennen korjaus- ja

huoltotoimenpiteisiin ryhtymista.

Suosittelemme teettdmaan huollot ja korjaukset valtuutetulla NOVOPRESS-korjaamolla (katso
huoltopaikat).
Laitteen saa korjata vain ammattimies.

Puristusleuoissa, valileuoissa, puristussilmukoissa ja puristimissa on ilmoitettu seuraavan huollon
suositusajankohta.

Saanndllisesti:

Tarkista verkkoliitdnnan, pistokkeen ja jatkojohdon kunto ja korjauta ne tarvittaessa.
Puristimen puhdistus ja voitelu (katso kohta 8 ,Puhdistus ja voitelu®).

6 kuukauden valein:

* Puristuslaite
Sahkbdalan ammattilaisen, valtuutetun korjaamon tai Novopress Neussin edustajan on tarkistettava, etta
laite tayttda suojausluokkaan | kuuluvien sahkoétyodkalujen normit DIN VDE 0701-1 ja DIN VDE 0702.

* Puristusleuat/valileuat
Tarkasta ruuvikiinnitykset ja kirista tarvittaessa.
Tarkasta leukavipujen herkkyys.
* Puristussilmukat
Tarkasta liukusegmenttien (C), lukon (V) ja reunaliuskojen (D) herkkyys.

Vuosittain:
Puristusleukojen, valileukojen, puristussilmukoiden tarkistus valtuutetussa NOVOPRESS-korjaamossa.
(Katso myds uusien laitteiden takuuehdot.)

Kayta VAIN ALKUPERAISIA NOVOPRESS-VARAOSIA .

10. LED-naytén kuvaus
x = LED-merkkivalo palaa (jatkuvasti)
b = LED-merkkivalo vilkkuu
- = LED-merkkivalo ei pala

Toimi hairidtilanteessa aina seuraavasti:
1. Paina pysaytyspainiketta (2).
2. Paina kaynnistyspainiketta (1), kunnes manta on palannut kokonaan alkuasentoon.

Vikailmoitus ennen puristimen kaynnistymista:
vihred |punainen |Syy Toimenpide
LED LED
- - o Verkkojohtoa ei ole kytketty. o Liitad verkkojohto sdhkdverkkoon.
o Verkkojohto on viallinen. o Pyyda sahkoéalan ammattilaista
vaihtamaan viallinen johto uuteen.
b - Lukkopultti ei ole kunnolla e Paina lukkotappi vasteeseen asti.
painettuna
oValileukoja ei ole asennettu oikein |eAsenna vélileuat uudelleen.
puristussilmukkaan.
e euansulkutunnistin viallinen tai ¢ Avaa puristusleuat. Jos vihrea valo
puristusleuat kiinni. vilkkuu edelleen, leuansulkutunnistin on
«Koskettimet (15), (16) tai (30) viallinen.
likaiset e Puhdista koskettimet.
X b e Puristusleuat eivat yhteensopivat | eKayta vain mukana toimitettuja
ohjainlaitteen kanssa puristusleukoja.
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Vikailmoitus ennen puristimen kdynnistymista:
TARKEAA VIIMEINEN PURISTUS EI (MAHDOLLISESTI) OLLUT RIITTAVA!

vihrea |punainen | aani |Syy Toimenpide
LED LED
- b 6x | ePysaytyspaini-ketta on Pysaytyspainiketta ei saa painaa ilman syyta.
painettu. Tarkista liittimen tiiviys ja tee puristus
«Virtakatkos tarvittaessa uudelleen.
Vikailmoitus sen jalkeen, kun puristin on kdynnistynyt:
Tarkedd PURISTUS EI OLE RIITTAVA!
vihred |punainen | aani |Syy Toimenpide
LED LED
- X 6x [Puristin on viallinen. Laheta puristin tarkastettavaksi Novopressiin.
- X 6x | ePuristin on ylikuor-mitettu. | e Kayta vain sallittuja materiaaleja (ks. kohta

eLiian alhainen
verkkojannite.

eLeuan vipujen valissa tai
leuan sisapuolella likaa
tai muita kertymia.

Ohjeenmukainen kayttd)

¢ Jos tama virhe esiintyy useita kertoja
perakkain, anna puristuslaitteen jaahtya
taysin.

e Tarkista verkkojannite.

e Puhdista puristusleuat.

Toimi hairidtilanteessa aina seuraavasti:
- Paina kaynnistyspainiketta (1), kunnes manta on palannut kokonaan alkuasentoon.

Vikailmoitus sen jalkeen, kun puristin on kdynnistynyt:

Tarkedd PURISTUS El OLE RITTAVA!
vihred |punainen |Syy Toimenpide
LED LED
- b Kaynnistyspainike on vapautettu |Pida kaynnistyspainike painettuna pitempaan

ennen puristusautomatiikan
(Zwag) kaynnistymista.

(noin 2 sekuntia).
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@ NORSK

Les driftsveiledningen ngye!
Folg sikkerhetshenvisningene som fglger med!

1. Tekniske data
Tilkobling: Kabel (I=5m) med stgpsel

Motor:
Tilkoblingsspenning: se merkeskiltet
Effektbehov: 560 W
Turtall: maks. 30000 omdr/min
Driftstype: S9

Beskyttelsesklasse: se merkeskiltet

Maksimal kraft:: 45 kN
Hgyde ca. 110 mm / bredde: ca. 85 mm / lengde: ca. 420 mm / vekt: ca. 5,0 kg.

2. Forskriftsmessig bruk

Presstangen kan kun brukes med presskjever eller mellomkjever fra Novopress. Disse
presskjevene/mellomkjevene leveres vanligvis fra systemleverandgrene.

Presstangen og presskjevene brukes kun til pressing av rer og fittings som presskjevene er konstruert for.

Annen bruk eller bruk utover dette er ikke forskriftsmessig. Skader som er en fglge av feil bruk kan
Novopress ikke sta til ansvar for. Risikoen baerer brukeren alene. Forskriftsmessig bruk innebaerer ogsa at
bruksanvisningen folges og at inspeksjons- og vedlikeholdsbetingelsene overholdes.

Brukeren far kun betjene presstangen etter opplaering.

3. Kort beskrivelse av presstangen

LGRS Start 2s = Trykk pa startknappen i 2 sekunder, slik at
pressautomatikken kobles inn.

emldesl 1xOK = Forskriftsmessig pressprosedyre.
6x QK= Feil pressing eller feil pa enheten

(1)= startknapp

(2)= stoppknapp = for & koble ut pressingen for eksempel i farlige
situasjoner, eller for & eliminere en feilmelding og
aktivere presstangen pa nytt

3)= raed LED Se kort beskrivelse
(4)= grenn LED = nett PA (lysdioden lyser) LED

4. Funksjon
Presstangen arbeider elektromekanisk.
Lydsignal

Lydsignalet hgres én gang etter en forskriftsmessig pressprosedyre. Ved feil eller ikke forskriftsmessig
pressing utlgses lydsignalet 6 ganger (se punkt 10).

Holdeboltsikring

Den elektroniske sikringen kontrollerer om holdebolten (10) er skjgvet inn til anslag. Dersom holdebolten
(10) ikke er skjavet korrekt inn, kan maskinen ikke tas i bruk.
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5.2.
5.3.
54.
5.5.

6.

Pressautomatikk

Tangen har en pressautomatikk. Denne sgrger for at pressingen alltid giennomfgres fullstendig.
Pressautomatikken kobler seg av sikkerhetsmessige arsaker ferst ut nar en bestemt presskraft eller en
bestemt lengde er nadd (etter ca. 2 sekunder). Far dette kan pressingen til enhver tid avbrytes ved a
slippe startknappen (1).

Slipper du startknappen (1) far pressautomatikken oppnas (Zwag), blir stemplet staende i oppnadd stilling.
Den rgde lampen blinker. Trykk pa startknappen (1) for a kjgre stemplet tilbake. Trykk pa startknappen (1)
i ca. 2 sekunder for & starte pressingen pa nytt. Etter at pressautomatikken er aktivert, gjennomfares
pressingen automatisk og kan ikke avbrytes ved & slippe startknappen (1). Pressingen kan bare avbrytes
ved a trykke pa stoppknappen (2).

Stoppknapp

Stoppknappen (2) har to funksjoner:

1. Ngadstopp: Nar du trykker pa stoppknappen (2), stanser motoren straks.

2. Reset: Feilmeldingen slettes. Videre framgangsmate, se Kort beskrivelse 10. LED-indikator

Presskjever uten foler (kjevelukkefoler)

Presskjevene har en integrert krets (chip), som angir lukkekraften og presslengden. Disse skalverdiene
overvakes av enheten under pressing. Nar disse angivelsene oppnas ved pressingen, kobler presstangen
seg ut. Pressingen er avsluttet.

Ved avvik avbrytes pressingen og presstangen kobler seg ut. Den rgde lampen (3) lyser. Lydsignalet
hagres 6 ganger. Pressingen er ikke fullfgrt og en utett forbindelse kan bli resultatet. Videre
framgangsmate, se Kort beskrivelse 10. LED-indikator

Presskjever med foler (kjevelukkefaler)

Kjevelukkefgleren informerer i dette tilfellet presstangen om at presskjeven er lukket og at pressingen
dermed er avsluttet. Presstangen kobler seg ut.

Er den maksimale presskraften oppnadd og faleren i presskjeven har ikke sendt noe signal til styringen,
sgrger faleren for at pressingen avbrytes. Presskjevene blir stdende i den oppnadde stillingen og den rgde
lampen (3) lyser. Lydsignalet hares 6 ganger. Videre framgangsmate, se Kort beskrivelse 10. LED-
indikator

Idriftsetting:

. Koble presstangen til stremnettet. (Spenning, se merkeskiltet.)

Den grgnne lampen (4) blinker.

Monter presskjeven eller mellomkjeven pa presstangen pa fglgende mate:
Trekk ut holdebolten (10).

Sett presskjeven / mellomkjeven pa presstangen.

Trykk holdebolten (10) inn til anslag

Merknad Dersom holdebolten(10) ikke er presset inn til anslag, er
presstangen ikke funksjonsklar. Den grgnne lampen (4) blinker.
Ved kjever med faler lyser den gregnne dioden ( LED) (4) farst konstant nar kjeven er apnet
eller en fitting er lagt inn.

Pressing

Presskjeve

6.1
6.2
6.3

6.4

Kontroller om pressfittingens nominelle diameter stemmer overens med presskjevens nominelle diameter.
Apne presskjeven ved & trykke ned en kjevespak.

Plasser presskjeven pa pressfittingen slik at presskjevesporet flukter med fittingknasten. Lukk presskjeven
ved a slippe kjevespaken.

Merknad!

Pass pa at det ikke befinner seg smuss, spon osv. pa presskonturen til presskjeven.
Ignorering av denne informasjon farer til feilpressinger.

Trykk pa startknappen (1) og hold den nede i minst 2 sekunder til pressautomatikken aktiveres.
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6.5

Lasne presskjeven fra pressfittingen ved a trykke ned en kjevespak.

Presslynge
Viktig informasjon!

6.6
6.7

6.8

6.9

For de nominelle diameterne 42 og 54 brukes mellomkjeven ZB 301 eller ZB 302. Mellomkjeven ZB 321
brukes for de nominelle diameterne 76,1; 88,9 og 108,0.

De nominelle diameterne 76,1 og 88,9 presses i én arbeidsoperasjon. Den nominelle diameteren 108,0
presses farst med mellomkjeven ZB 321. Presslyngen blir i denne forpresstilstand pa pressfittingen. Lasen
sgrger for at presslyngen ikke beveger seg ut av stillingen. Med mellomkjeven ZB 322 fullfares pressingen
av pressfittingen.

Mellomkjeve Nominell diameter

ZB 301,ZB 302 |42+ 54

ZB 321 76,1 + 88,9 + 108,0 (1. forpressing)
ZB 322 108,0 (2. forpressing)

Kontroller om pressfittingens nominelle diameter stemmer overens med presslyngens nominelle diameter.
Trykk pa bolten (22°) som vist [2.1] og apne samtidig pa lasen (23) ved a trekke presslyngen fra
hverandre.

For & sikre at presslyngene fungerer feilfritt, ma glidesegmentene vaere bevegelige.

Glidesegmentene trykkes alltid tilbake til riktig utgangsposisjon av fjeerer.

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

Hvis dette ikke er tilfelle, ma presslyngen repareres.

Plasser presslyngen over pressfittingen slik at presslyngesporet flukter med fittingknasten. Pass pa at
laseplaten griper over rgret.

6.10 Drei lasen (23) i retning mot bolten (22a) [1]. Trykk pa bolten (22a) som vist [2.1] og skyv samtidig bolten

pa lasen (23) til den gar i las [2.2]. Bolten (22a) ma skyves inn sa langt som mulig. Drei presslyngen i
pressposisjon.

For nominell diameter 108:

Pass pa at spaken (27) ligger pad samme niva som lasen (23). Lasen (23) er ellers ikke gatt riktig i las.

6.11 Apne mellomkjeven ved & trykke ned en kjevespak.
6.12 Plasser mellomkjeven pa presslyngen pa fglgende mate:

Skyv mellomkjevens klgr (21) sa langt som mulig inn i sporene (24) til presslyngen.
Lukk mellomkjeven ved a slippe kjevespaken.

Merknad
Mellomkjevens klgr (21) ma gripe rundt bolten (22) til presslyngen.
Presstangen er ikke driftsklar ndr mellomkjeven ikke sitter riktig, den granne dioden (LED) (4) blinker.

6.13 Trykk pa startknappen (1) og hold den nede til pressautomatikken aktiveres.
6.14 Lgsne mellomkjeven ved a trykke ned en kjevespak.

6.15 For nominelle diametere 42 til 88,9: Apne presslyngen.

6.16 OBS! Nominell diameter 108 ferdigpresses med mellomkjeve ZB322.

Sett mellomkjeven ZB 322 pa presstangen.

6.17 Gjenta punktene 6.10 til 6.13.
6.18 Apne presslyngen ved & trykke pa spaken (27).
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7. Etterpressing

En etterpressing er alltid nadvendig nar en pressing ikke ble helt fullfgrt. | 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!!!!

8. Rengjering og smering

OBS! For reparasjon og vedlikeholdsarbeider skal sikkerhetsmerknadene leses og
nettstopslet kobles fra

Regelmessig eller ved tilsmussing:

Rengjer rulledriften (12) og holdebolten (10) pa presstangen. Blas eller barst bort smuss. Smar deretter
rulledriften (12), tilherende styring (13) og holdebolten (10) med smearefett eller maskinolje.

Rengjar kontaktene (15) i sylinderen.
Rengjar kjevelukkefgleren (17).
Kontaktene og lukkesensoren for kjevene ma veere fri for fett og korrosjonsbeskyttelse.

Presskjeve/mellomkjeve:
Regelmessig eller ved tilsmussing:

e Fjern avlagringer i presskonturen (K).
e Presskonturen (K) pa presskjeven rengjgres

med et lgsemiddel.
¢ Bolten til presskjeven/mellomkjeven

smgres med maskinolje.

¢ Den komplette presskjeven, mellomkjeven pafares rust- og korrosjonsbeskyttelse.
¢ Rengjoer kontaktene (16) pa presskjeven.

Rengjar kjevelukkefgleren (17).

Kontaktene og lukkesensoren for kjevene ma vaere fri for fett og korrosjonsbeskyttelse.

Presslynger:
Regelmessig og ved tilsmussing:

Presslyngene rengjeres med trykkluft.

Presskonturen (K) pa presslyngen rengjgres med et Igsemiddel (for eksempel: denaturert sprit).
Den komplette presskonturen (K) paferes smaremiddel.

Den komplette presslyngen pafgres rust- og korrosjonsbeskyttelse.

Anbefalt korrosjonsbeskyttelse:

- OKS 2101 spray

Anbefalt smgremiddel:

- OKS 260 hvit monteringspasta

- OKS 2501 og OKS 471 hvit monteringspasta - spray
(OKS Spezialschmierstoffe GmbH, Miinchen)

Rengjer kontaktene (30).
Kontaktene ma vaere fri for fett og korrosjonsbeskyttelse.

Etter hver 200. pressing:
Pafgr leddene (G) pa presslyngen grafittolje.
Pafaer grafittolje mellom glidesegmentene (C) og skalene (D).
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9. Vedlikehold og reparasjon

OBS! For reparasjon og vedlikeholdsarbeider skal sikkerhetsmerknadene leses og
nettstopslet kobles fra

Vi anbefaler vare autoriserte NOVOPRESS-fagverksteder for vedlikeholds- og reparasjonsarbeider (se
serviceadresser).
Reparasjonsarbeider skal kun utfgres av fagmann.

Den neste anbefalte vedlikeholdstermin angis pa presskjever, mellomkjever, presslynger og presstenger.

Regelmessig:
Kontroller nettledningen inklusive stgpslet og skjatekabelen med stapselforbindelsen med hensyn til ytre
registrerbare skader og la dem repareres om ngdvendig.
Rengjgr og smgar presstangen (se kapittel 8 Rengjgring og smaring).
Hver 6. maned:
* Presstang
Kontrolleres av elektrofagpersonell, autorisert fagverksted eller Novopress Neuss i samsvar med DIN VDE
0701-1 og DIN VDE 0702 for elektroverktgy beskyttelsesklasse I.
* Presskjever/mellomkjever
Kontroller skruforbindelsene og etterstram om ngdvendig.
Kontroller bevegeligheten pa kjevespaken.
* Presslynger
Kontroller bevegeligheten pa: Glidesegmenter (C), las (V) og skaler (D)
Hvert ar:
Presskjever, mellomkjever, presslynger og presstenger kontrolleres ved et autorisert NOVOPRESS-
fagverksted.
(Se ogsa Garantibestemmelser for nye maskiner)

BRUK KUN ORIGINALE RESERVEDELER FRA NOVOPRESS.

10. Kort beskrivelse av LED-indikatoren
x = LED er pa (lyser konstant)
b = LED blinker
- =LED er av

For & eliminere feilene nedenfor gar du alltid fram som fglger:
1. Trykk pa stoppknappen (2).
2. Trykk pa startknappen (1) til stemplet er kjgrt helt tilbake.

Feilmeldinger for presstangen kan startes:

Grgnn |Red |Arsak Utbedring
LED LED
- - | eNettkabelen er ikke tilkoblet. e Koble nettstgpslet til et strgmnett.
e Nettkabelen er defekt.e eLa en elektrofagmann skifte den defekte
nettkabelen ut med en ny nettkabel.e
b - | eHoldebolten er ikke satt riktig inn. |eSett pa holdebolten til anslag.
eMellomkjeven er ikke plassert ¢ Sett pa mellomkjeven pa nytt.

riktig pa presslyngen.
eKjevelukkefgleren er defekt eller |eApne presskjeven. Fortsetter den grenne

presskjeven er lukket. kontrollmapen a blinke, er kjevelukkefgleren
defekt.
eKontaktene (15), (16) eller (30) er |eRengjar kontaktene.e
tilsmusset.e
X b |ePresskjevene er ikke kompatible |eBruk kun presskjever som falger med.

med styringen.
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Feilmelding for presstangen kan startes:

MERKNAD  DEN SISTE PRESSINGEN ER (EVENTUELT) IKKE | ORDEN!

Grenn [Red |lyd-  |Arsak Utbedring
LED LED |signal
- b |6x eStoppknappen er betjent. | Trykk ikke utilsiktet pa stoppknappen. Kontroller
«Strembrudd. fittingen med hensyn til tetthet og etterpress om
ngdvendig
Feilmeldinger etter at presstangen er startet:
Merknad DISSE PRESSINGENE ER IKKE | ORDEN!
Grenn |Red |lyd-  |Arsak Utbedring
LED LED [signal
- X 6x |Presstangen er defekt. Send presstangen til Novopress for kontroll.
- X 6x |ePresstangen er eBruk kun godkjent material (se forskriftsmessig
overbelastet. bruk)

¢ Hvis denne feilen oppstar flere ganger etter
hverandre, skal presstangen avkjgles helt.

eNettspenningen er for lav. | e Kontroller nettspenningen.

e Smuss og avlagringer e Rengjar presskjeven.
mellom kjevespakene
eller pa presskonturen til
presskjeven.

For & eliminere feilene nedenfor gar du alltid fram som falger:
- Trykke pa startknappen (1) til stemplet er kjort helt tilbake.

Feilmeldinger etter at presstangen er startet:
Merknad DISSE PRESSINGENE ER IKKE | ORDEN!

Grenn [Red |Arsak Utbedring
LED LED
- b |Slipp startknappen far Hold startknappen nede en kort stund (ca. 2
pressautomatikken er nadd sekunder).
(Zwag).
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(P porTuGUES

Leia atentamente as instru¢ées de funcionamento!
Siga as indicagdes de segurancgal!

1. Dados técnicos
Ligagéo: Cabo (I =5 m) com ficha

Motor:
Tenséo de ligagéo: vide placa de identificacédo
Consumo de poténcia: 560 W
Rotacoes: max. 30000 min -
Modo de funcionamento: S9
Classe de proteccao: vide placa de identificagdo
Forca maxima: 45 kN

Altura: aprox. 110 mm / Largura: aprox. 85 mm / Comprimento: aprox. 420 mm / Peso: aprox. 5,0 kg

2. Utilizagao correcta

A prensa esta indicada exclusivamente para a aplicacdo em mordentes de prensagem e intermédios
fornecidos pelo fabricante do mordente de prensagem. Estes mordentes de prensagem e intermédios sdo
normalmente disponibilizados pelos fornecedores do sistema.

Este aparelho e os respectivos mordentes de prensagem servem apenas para a prensagem de tubos e
acessorios, para o que sao fornecidos os mordentes de prensagem adequados.

A utilizacao diferente ou dela decorrente néo é considerada correcta. A Novopress néo se responsabiliza
por danos que ocorram em consequéncia desse modo de utilizagéo. O risco é da exclusiva
responsabilidade do utilizador. Uma utilizag&o correcta inclui igualmente a leitura atenta das instru¢des de
funcionamento e o cumprimento das condi¢des de inspec¢ao e manutencao.

A prensa deve ser utilizada apenas apos o utilizador ter tomado conhecimento do modo de operacgao.

3. Descricao breve da prensa

| L Start 2s = Prima o botao Start durante 2 segundos, para
- que a prensagem automatica seja accionada.

2s 6X 0K _
oRpreas 1xOK =  Processo de prensagem correcto.
6 x QK= Prensagem incorrecta ou avaria na maquina.

(1)= Botao ‘Start’
(2) = Botao ‘Stop’

Para desligar um procedimento de prensagem em
situacdes de perigo, por exemplo, ou para desligar um
aviso de avaria e recomegcar o funcionamento da prensa.

(3)= LED vermelho ver descricao
(4)= LED verde ligado a corrente (LED aceso) breve dos LED

4. Funcionamento
A prensa € electromecanica.

Aviso sonoro

Apbs a conclusao correcta do processo de prensagem é emitido um aviso sonoro. Em caso de avarias ou
prensagem incorrecta o aviso sonoro é emitido 6 vezes (vide item 10).

Fixagdo da cavilha de imobilizagao

O sistema de aperto electronico verifica se a cavilha (10) foi introduzida até encaixar. Nao € possivel
efectuar a prensagem se a cavilha de imobilizagdo (10) ndo estiver apertada correctamente.
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5.2.
5.3.
5.4.
5.5.

6.

Prensagem automatica

Este aparelho possui um sistema de prensagem automética que efectua sempre uma prensagem
completa. Por motivos de seguranga, a prensagem automatica liga-se apenas quando atinge uma
determinada forga de prensagem ou um determinado caminho (apds cerca de 2 segundos). Antes de
atingir esse ponto, o processo de prensagem pode ser interrompido em qualquer altura, libertando o botéao
‘Start’ (1). Se o botéo ‘Start’ (1) for libertado antes de atingir a prensagem automatica (‘Zwag’), o émbolo
para na posicdo em que se encontra no momento. A lampada vermelha fica intermitente. Para colocar o
émbolo na posicao inicial, prima o botdo ‘Start’ (1). Para iniciar uma nova prensagem, prima o botao ‘Start’
(1) durante aproximadamente 2 segundos. Quando a prensagem automatica é accionada, o processo de
prensagem € executado de forma automatica e ndo pode ser interrompido através da libertagcao do botao
‘Start’ (1). Uma interrupcéo do processo so6 € possivel através da activagéo do botéo ‘Stop’ (2).

Botao ‘Stop’
O botao ‘Stop’ (2) tem duas fungbes:

1. Desligar o aparelho em caso de problemas: quando o botao ‘Stop’ (2) é accionado, o motor desliga-se
imediatamente.

2. Reinicializar o aparelho: o aviso de avaria é eliminado. Para obter informagdes sobre outros
procedimentos, consulte o ponto 10 Descrigédo breve dos LED de aviso.

Mordentes de prensagem sem sensor (sensor de fecho dos mordentes)

No mordente de prensagem encontra-se um chip que determina a for¢a de fecho e o curso da prensa. O
aparelho monitoriza estas indicagdes durante a prensagem. A prensagem é concluida.

No caso de discrepancias, a prensagem ¢é interrompida e o aparelho é desligado. A lAmpada vermelha (3)
da sinal. . O aviso sonoro é emitido 6 vezes. A prensagem nao foi concluida e pode conduzir a uma
ligacdo mal vedada. Para obter informagdes sobre outros procedimentos, consulte o ponto 10 Descrigao
breve dos LED de aviso.

Mordentes de prensagem com sensor (sensor de fecho dos mordentes)

Neste caso, o sensor de fecho dos mordentes comunica a prensa que os mordentes de prensagem estao
fechados e, como tal, a prensagem esta concluida. A prensa desliga-se.

Se a forga maxima de prensagem tiver sido atingida e se o sensor no mordente de prensagem néo tiver
dado qualquer sinal a distribuicdo, o sensor faz com que a prensagem seja interrompida. Os mordentes
de prensagem permanecem na posigao alcangada e a lampada vermelha (3) da sinal. . . O aviso sonoro é
emitido 6 vezes. Para obter informagdes sobre outros procedimentos, consulte o ponto 10 Descrigao
breve dos LED de aviso.

Inicio de funcionamento:

. Ligue a prensa a corrente.

(consulte a tenséo na placa de identificagéo). A lampada verde (4) fica intermitente.
Coloque o mordente de prensagem ou o mordente intermédio na prensa, da seguinte forma:
Retire a cavilha de imobilizagao (10).

Coloque o mordente de prensagem /intermédio na prensa.

Introduza a cavilha de imobilizagéo (10) até encaixar

Nota: Se a cavilha de imobilizagdo (10) néo estiver encaixada, ndo é possivel executar qualquer
prensagem. A ldmpada verde (4) fica intermitente.
No caso de mordentes com sensor, o LED verde (4) fica apenas intermitente quando o mordente
esta aberto ou quando um acessoério esta encaixado no mordente.

Prensagem

Mordente de prensagem

6.1

6.2
6.3

Verifique se a distancia nominal do acessorio de prensagem corresponde a distancia nominal do
mordente de prensagem.

Abra o mordente de prensagem, pressionando para baixo a alavanca do mordente.

Coloque o mordente de prensagem no acessorio de prensagem, de forma a convergir a ranhura do
mordente de prensagem com o rebordo do acessério. Feche o mordente de prensagem, soltando a
respectiva alavanca.
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Nota: Assegure-se de que hdo se encontra qualquer sujidade, aparas, etc. nas extremidades da prensa
do mordente.
O ndo cumprimento destas indicagbées conduz a uma prensagem incorrecta.

6.4 Prima o botado ‘Start’ (1) e mantenha-o nessa posi¢ao até ao final da prensagem.

6.5 Retire 0o mordente de prensagem do acessério de prensagem, pressionando para baixo a alavanca do
mordente.

Anel de prensagem

Importante!

Para as distancias nominais 42 e 54, tera de ser utilizado o mordente intermédio ZB 301 ou ZB 302. O
mordente intermédio ZB 321 é utilizado para as distancias nominais 76,1; 88,9 e 108,0.

As distancias nominais 76,1 e 88,9 sdo prensadas numa estagéo de linha de montagem. A distancia
nominal 108,0 é primeiramente prensada com o mordente intermédio ZB 321. O anel de prensagem
permanece neste estado de prensagem preliminar no acessério de prensagem. O fecho assegura que o
anel de prensagem néo escorrega da respectiva posicdo. Com o mordente intermédio ZB 322, o
acessorio de prensagem é prensado até ao fim.

Mordente intermédio | Distancia nominal

ZB 301, ZB 302 42 + 54

ZB 321 76,1 + 88,9 + 108,0 (1.2 prensagem)
ZB 322 108,0 (2.2 prensagem)

6.6 Verifique se a distancia nominal do acessorio de prensagem corresponde a distancia nominal do anel de
prensagem.

6.7 Pressione a cavilha (22%) conforme a figura [2.1] e, simultaneamente, abra o fecho do anel de prensagem
(23), afastando-o para os lados.

6.8 Para assegurar que os anéis de prensagem funcionem correctamente € necessario que os segmentos
deslizantes tenham mobilidade.
Os segmentos deslizantes s&o constantemente retraidos para a sua posigao inicial correcta, através de
molas.
Prestar atengao para que os riscos de marcagao (M) nos segmentos deslizantes (C) e aros do anel (D)
formem uma linha, quando estédo na posicao inicial.
Se tal ndo for o caso, mande reparar o anel de prensagem.

6.9 Coloque o anel de prensagem sobre o acessoério de prensagem, de forma a convergir a ranhura do anel
de prensagem com o rebordo do acessorio. Assegure-se de que a chapa de retengéo segura o tubo.

6.10 Rode o fecho (23) no sentido da cavilha (22°) [1]. Pressione a cavilha (22%) conforme a figura [2.1] e,
simultaneamente, introduza a cavilha no fecho (23), até encaixar [2.2]. A cavilha (22%) deve ficar o mais
apertada possivel. Rode o anel de prensagem para a posi¢cao de prensagem.

Para a distdncia nominal 108:
Assegure-se de que a alavanca (27) esta em linha com o fecho (23). Caso contrario, o fecho (23) nao
estara correctamente engatado.

6.11 Abra o mordente intermédio, pressionando para baixo a alavanca do mordente.

6.12 Coloque o mordente intermédio no anel de prensagem, da seguinte forma:
Introduza as garras (21) do mordente intermédio nas ranhuras (24) do anel de prensagem, até atingir a
profundidade maxima.
Feche o mordente intermédio, soltando a alavanca do mordente.

Nota:

As garras (21) do mordente intermédio tém de agarrar a cavilha (22) do anel de prensagem.

Se o0 mordente intermédio néo estiver colocado correctamente, nao sera possivel efectuar a prensagem; o
LED verde (4) fica intermitente.

6.13 Prima o botédo ‘Start’ (1) e mantenha-o premido até a prensagem automatica ser accionada.
6.14 Solte o mordente intermédio, pressionado para baixo uma alavanca do mordente.
6.15 Para as distancias nominais 42 a 88,9, abra o anel de prensagem.

6.16 Atengao! Didmetro nominal 108 tem de ser prensado ja pronto com o mordente intermédio ZB 322.
Coloque o mordente intermédio ZB 322 na prensa.

6.17 Repita os pontos 6.10 a 6.13.
6.18 Abra o anel de prensagem, premindo a alavanca (27).
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Pés-compressao

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

Ter atencéo para que as pingas do mordente intermédio envolvam, durante o processo de pos-
compresséo, a cavilha da linga de compressao. Na pos-compresséo 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-compresséao das ligagdes. Durante esta fase as pingas podem néo conseguir envolver bem
a cavilha da linga devido a um suporte errado e alteracao da posicéao.

Atencao!

As pingas do mordente intermédio podem, assim, partir e as cavilhas da linga de compressao podem ser
danificadas.

Perigo de ferimento!!!!

Limpar e lubrificar

ATENCAO! Antes de efectuar qualquer trabalho de reparagdo ou manutengio, cumpra as
instrugoes de seguranca e desligue sempre o aparelho da corrente.
Regularmente ou em caso de sujidade:

Limpe regularmente os rolos (12) e a cavilha de imobilizagédo (10) da prensa. Remova a sujidade com ar
comprimido ou limpando com um pincel. Seguidamente, lubrifique os rolos (12), a guia (13) e a cavilha de
imobilizagdo (10) com lubrificante ou 6leo para maquinas.

Limpe as superficies de contactos (15) do cilindro.
Limpe igualmente o sensor de fecho dos mordentes (17).
Os contactos e o sensor de fecho mordente devem estar isentos de gordura e de anticorrosivos.

Mordente de prensagem/Mordente intermédio:

Regularmente ou em caso de sujidade:

Elimine sedimentos nas extremidades de prensagem (K).

Limpe as extremidades de prensagem (K) do mordente de prensagem com um solvente.
Lubrifique a cavilha do mordente de prensagem/intermédio com éleo para maquinas.

Pulverize todo o mordente de prensagem/intermédio com protecc¢ao anti-ferrugem e anti-corrosao.
Limpe as superficies de contacto (16) do mordente de prensagem.

Limpe o sensor de fecho dos mordentes (17).

Os contactos e o sensor de fecho mordente devem estar isentos de gordura e de anticorrosivos.

Anéis de prensagem:

Regularmente ou em caso de sujidade:

Os anéis de prensagem devem ser limpos com ar comprimido.

Limpe as extremidades de prensagem (K) dos anéis de prensagem com um solvente (por ex., alcool
desnaturado).

Lubrifiqgue toda a extremidade de prensagem (K).

Pulverize todo o anel de prensagem com protecgéo anti-ferrugem e anti-corrosao.

Protecgao anti-corrosdo recomendada:

- OKS 2101 Spray

Lubrificante recomendado:

- OKS 260 Pasta branca de montagem

- OKS 2501 e OKS 471 Pasta branca de montagem - spray
(OKS Spezialschmierstoffe GmbH, Minchen)

Limpe as superficies de contacto (30).
Os contactos devem estar isentos de gordura e de anticorrosivos.

Apos cada 200 prensagens:
Pulverize as juntas (G) dos anéis de prensagem com lubrificante grafitico.
Pulverize entre os segmentos deslizantes (C) e os aros do anel (D) com lubrificante grafitico.

60



9. Manutencgao e reparacgao
ATENGAO! Antes de efectuar qualquer trabalho de reparagdo ou manutengéo, cumpra as

(consulte os enderegos para manutengéao).
A reparacao do aparelho deve ser efectuada apenas por técnicos especializados.

Seguem-se os prazos recomendados para manutengdo de mordentes de prensagem, mordentes
intermédios, anéis de prensagem e prensas.

Regularmente:

Verifique se a ligagéo a corrente, incluindo a tomada e o cabo de extensdo com ficha, apresenta danos

instrugdes de seguranca e desligue sempre o aparelho da corrente.
Recomendamos as oficinas especializadas autorizadas pela NOVOPRESS para reparagao e manutencgao

exteriores visiveis e, caso necessario, mande reparar.
Limpe e lubrifique a prensa (consulte o capitulo 8 Limpar e lubrificar).
Semestralmente:

*« Prensa

Verificagdo de acordo com as normas DIN VDE 0701-1 e DIN VDE 0702 para ferramentas eléctricas da

classe de proteccéo |, por técnicos especializados, por uma oficina especializada autorizada ou pela
Novopress Neuss.

* Mordentes de prensagem/Mordentes intermédios
Verifique as ligagdes de parafusos e, caso necessario, aperte-los.
Verifique se as alavancas do mordente se movem livremente.

* Anéis de prensagem
Verifique a liberdade de movimentos de: segmentos deslizantes (C), fecho (V) e aros do anel (D) .

Anualmente:
Verifique os mordentes de prensagem, os mordentes intermédios, os anéis de prensagem e a prensa

propriamente dita numa oficina especializada autorizada pela NOVOPRESS.
(Consulte igualmente o regulamento de garantia para aparelhos novos.)

Utilize apenas COMPONENTES DE SUBSTITUICAO DE ORIGEM DA NOVOPRESS.

10. Descrigcao breve dos LED de aviso
x = 0 LED esta ligado (luz constante)
b = o LED esta intermitente

= 0 LED esta desligado

Para reparagéo das avarias que se seguem, proceda sempre da seguinte forma:
1. Prima o botéo ‘Stop’ (2).
2. Prima o botao ‘Start’ (1) até o émbolo ter recuado completamente.

Mensagens de erro antes de a prensa iniciar o funcionamento:

LED |LED Causa Solugao
verde | vermelho
- - ¢ O cabo néo esta ligado a corrente. |[eLigue a ficha a corrente.
e Avaria do cabo de ligacao a e Substitua o cabo com defeito por um novo.
corrente. Substituicdo efectuada por um técnico
especializado.
b - e Cavilha de imobilizagdo introduzida |eIntroduza a cavilha de imobilizagao até
incorrectamente. encaixar.
e Mordente intermédio n&o ¢ Coloque novamente o mordente intermédio.
introduzido correctamente num
anel de prensagem.
e Sensor de fecho dos mordentes e Abra o mordente de prensagem. Se a
avariado ou mordente de lampada verde continuar intermitente, o
prensagem fechado. sensor de fecho dos mordentes esta avariado.
e Superficies de contacto (15), (16) |eLimpe as superficies de contacto.
ou (30) com sujidade.
X b e Mordentes de prensagem nao o Utilizar apenas os mordentes de prensagem

compativeis com direcgao.

indicados.
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Mensagem de erro antes de a prensa iniciar o funcionamento:

NOTA: A ULTIMA PRENSAGEM NAQ FOI (EVENTUALMENTE) EFECTUADA COM
EXITO!
LED |LED Som |Causa Solugao
verde | vermelho
- b 6x |eO bot&o ‘Stop’ foi premido. |N&o accione acidentalmente o botéo ‘Stop’.
. Verifique se o acessério esta bem apertado e,
eFalha de energia -
caso necessario, aperte novamente.
Mensagens de erro apos o inicio do funcionamento da prensa.
NOTA: ESTAS PRENSAGENS NAO FORAM EFECTUADAS COM EXITO!
LED |LED Som |Causa Solugao
verde | vermelho
- X 6x |Avaria na prensa. Envie a prensa para a Novopress, para
inspecgao.
- X 6x |eSobrecarga da prensa de o Utilize somente materiais autorizados

guarni¢des para tubos.

e Tensao de rede demasiado baixa.

e Sujidade ou depdsitos acumulados
entre as alavancas dos mordentes
ou nas extremidades de
prensagem do mordente de

prensagem.

(consulte o ponto Utilizagédo correcta)

¢ Se esta avaria ocorrer varias vezes
seguidas, deixar o aparelho de pressao
arrefecer completamente.

o Verifique a tensdo de rede.
eLimpe o mordente de prensagem.

Para resolver as avarias que se seguem, proceda sempre da seguinte forma:
- Prima o botéo ‘Start’ (1) até o émbolo ter recuado completamente.

Mensagens de erro apés o inicio do funcionamento da prensa.

NOTA: ESTAS PRENSAGENS NAO FORAM EFECTUADAS COM EXITO!
LED |LED Causa Solugéo
verde | vermelho
- b Libertagdo do botao ‘Start’ antes de atingir | Mantenha premido o botéo ‘Start’ durante

a prensagem automatica (‘Zwag’).

mais tempo (aprox. 2 segundos).
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DANSK

Laes brugervejledningen omhyggeligt!
Var opmarksom pa de vedlagte sikkerhedshenvisninger!

1. Tekniske data
Tilslutning:  Kabel (I=5m) med stik

Motor:
Tilslutningsspaending: se typeskilt
Optaget effekt: 560 W
Omdrejningstal: maks. 30000 min -
Driftsform: S9
Beskyttelsesklasse: se typeskilt
Maksimal kraft: 45 kN

Hgjde: ca. 110 mm / Bredde: ca. 85 mm / Leengde: ca. 420 mm / Veegt: ca. 5,0 kg

2. Bestemmelsesmassig anvendelse

Klemveerktgjet er udelukkende beregnet til brug sammen med klemtaenger/mellemkaeber, som fabrikanten
af klemtaengerne har frigivet til brug. Disse klemtaenger og mellemkaeber leveres som regel af
systemleverandgrerne.

Veerktgjet og klemtaengerne er udelukkende beregnet til klemning af rer og fittinger, som de tilsvarende
klemtaenger er konstrueret til.

En anden eller derfra afvigende anvendelse er i strid med anvendelsesformalet. Novopress haefter ikke for
skader, der opstar som fglge heraf. Risikoen beeres alene af brugeren. Bestemmelsesmaessig anvendelse
omfatter ogsa, at brugsanvisningen samt reglerne for eftersyn og service overholdes.

Klemveerktgjet ma forst tages i brug efter behgrig instruktion af brugeren.

3. Kort beskrivelse af klemveerktojet

Start 2s =  Tryk 2 sekunder pa startknappen, sa den
automatiske klemanordning aktiveres

SMESM 1 x OK=  klemningen forlgber korrekt.
6 x C)K =  fejlagtig klemning eller fejl i apparatet.

(1)= Startknap

(2)= Stopknap = Bruges til at afbryde en klemning, f.eks. i farlige
situationer, eller til at fierne en fejlmelding, inden
klemveerktgjet igen kan bruges

3)= rad LED se afsnittet Kort
(4)= gren LED = NetTIL (LED lyser) beskrivelse af
LED’er
4. Funktion

Klemveerktgjet er elektromekanisk.

Signaltone

Nar presningen er forlgbet korrekt lyder til slut en signaltone. Ved fejl ikke fejlagtig presning lyder
signaltonen 6 gange (se punkt 10).

Holdeboltsikring

Den elektroniske sikring kontrollerer, om holdebolten (10) er skubbet ind til stop. Hvis holdebolten (10) ikke
er skubbet helt ind, er det ikke muligt at udfare en klemning.
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5.2.
5.3.
5.4.
5.5.

6.

Automatisk klemmeanordning

Veerktgjet er udstyret med en automatisk klemmeanordning. Denne sikrer til enhver tid en fuldsteendig
klemning. Den automatiske klemmeanordning aktiveres af sikkerhedsmaessige arsager farst, nar en
bestemt klemmekraft er opnaet, eller nar stemplet har tilbagelagt en bestemt afstand (efter ca. 2
sekunder). Inden dette tidspunkt kan klemningen til hver en tid afbrydes ved at slippe startknappen (1).
Hvis man slipper startknappen (1), inden den automatiske klemmeanordning (Zwag) aktiveres, standser
stemplet i den position, hvor det befinder sig. Den r@gde LED blinker. Tryk pa startknappen (1) for at kere
stemplet tilbage. En ny klemning indledes ved at trykke pé startknappen (1) i ca. 2 sekunder. Nar den
automatiske klemmeanordning aktiveres, forlgber klemningen automatisk og kan ikke lzengere afbrydes
ved at slippe startknappen (1). Nar den automatiske klemmeanordning er aktiveret, kan klemningen kun
afbrydes ved at trykke pa stopknappen (2).

Stopknap

Stopknappen (2) har 2 funktioner:

1. Nedstop: Ved at trykke pa stopknappen (2) standses motoren omgaende.

2. Nulstil: En eventuel fejimelding fijernes. Se Kort beskrivelse af LED’er for at fa yderligere oplysninger.

Pressebakker uden sensor (Bakkelukkesensor)

Pressebakken indeholder en chip, der er programmeret til en lukkekraft, som er beregnet ud fra den
indvendige diameter. Hvis lukkekraften opnas under klemningen, slas klemvaerktgjet fra. Klemningen er
afsluttet.

| tilfeelde af afvigelser afbrydes klemningen, og veerktgjet slar fra. Den rade LED (3) lyser. Signaltonen
lyder 6 gange. Klemningen er ikke afsluttet og kan fare til en uteet binding. Se Kort beskrivelse af LED’er
for at fa yderligere oplysninger.

Pressebakker med sensor (Bakkelukkesensor)

Bakkelukkesensoren signalerer til klemveerktgijet, at pressebakken er lukket, og at klemningen dermed er
afsluttet. Klemvaerktgjet slar fra.

Nar den maksimale pressekraft er opnaet, og sensoren i pressebakken ikke har afgivet signal til styringen,
aktiverer sensoren afbrydelsen af presseprocessen. Pressebakkerne forbliver i lodret position, og den
regde LED (3) lyser. . Signaltonen lyder 6 gange. Se Kort beskrivelse af LED’er for at fa yderligere
oplysninger.

Ibrugtagning:

. Seet klemveerktgjet til stramkilden. (Se Typeskilt).

Den grgnne LED (4) blinker.

Saet klemtangen / mellemkeaeben i klemveerktgjet.
Skub holdebolten (10) ud.

Saet klemtangen / mellemkeaeben i klemveerktgjet.
Seet klemtangen / mellemkaeben i klemveerktgjet.

Bemaerk! Hvis holdebolten (10) ikke er skubbet ind til stop, er det ikke muligt at udfare en klemning. Den
grenne LED (4) blinker, nar klemveaerktgjet er sluttet til stremnettet.
Sa snart holdebolten er skubbet helt ind, lyser den grenne LED.

Klemning

Klemveerktoj

6.1 Kontrollér, at den indvendige diameter for den pageeldende klemfitting passer til klemtangens indvendige
diameter.

6.2 Abn klemtangen ved at trykke pa en af klemarmene.

6.3 Seet klemtangen pa den pageeldende klemfitting, sa rillen i klemtangen passer ngjagtig sammen med
fittingvulsten, inden klemtangen lukkes ved at slippe klemarmen.

Bemeerk!
Sarg for, at der ikke ligger smuds, spaner etc. i klemveerktgjets klemkontur.
I modsat fald mislykkes klemningen.

6.4 Tryk pa startknappen (1), og hold den lukket, indtil klemningen er gennemfart.
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6.5

Fjern klemtangen fra den pagaeldende klemfitting ved at trykke en af klemarmene ned.

Klemkrans
Bemaerk

6.6

6.7
6.8

6.9

Til de indvendige diametre 42 og 54 skal mellemkaeben ZB 301 eller ZB 302 anvendes. Mellemkaeben ZB
321 anvendes til de indvendige diametre 76,1; 88,9 og 108,0.

De indvendige diametre 76,1 og 88,9 klemmes i én arbejdsgang. Den indvendige diameter 108,0 klemmes
farst med mellemkaeben ZB 321. Klemkransen bliver i denne forklemte tilstand pa klemfittingen. Lasen
sgrger for, at klemkransen ikke glider ud af position. Klemfittingen klemmes feerdig med mellemkaeben ZB
322.

Mellemkabe Indvendig diameter

ZB 301,ZB 302 |42 +54

ZB 321 76,1 + 88,9 + 108,0 (1. Klemning)
ZB 322 108,0 (2. Klemning)

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

Tryk pa bolten (22a) som vist pa [2.1], og abn samtidig klemkransen 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 fjedre.

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

Er det ikke tilfaeldet, skal klemstropperne repareres

Anbring klemkransen omkring den pageeldende klemfitting, sa rillen i klemkransen passer ngjagtig
sammen med fittingvulsten. Kontroller, at Iaseblikket gar i indgreb pa rgret.

6.10 Drej lasen (23) hen imod bolten (22a) [1]. Tryk pa bolten (22a) som vist [2.1], og tryk samtidig bolten ind i

lasen (23), indtil bolten gar i indgreb [2.2]. Bolten (22a) skal ga i indgreb sa langt inde som muligt. Drej
klemkransen i klemstilling.

Indvendig diameter pa 108:

Kontrollér, at armen (27) ligger pa linje med lasen (23). Lasen (23) er ellers ikke faldet rigtig i hak.

6.11 Abn mellemkaeberne ved at ved at trykke ned pa en af klemarmene.
6.12 Saet mellemkaeberne pa klemkransen pa fglgende made:

Skub mellemkaebernes klger (21) sa langt ind i klemkransens noter (24) som muligt.
Luk mellemkaeberne ved at slippe klemarnen.

Bemaerk!

Mellemkaebernes kiger (21) skal gribe fat om klemkransens bolte (22).

Hvis mellemkeaeberne ikke er sat rigtigt pa, er det ikke muligt at gennemfare en klemning, og den rede LED
(4) blinker.

6.13 Tryk pa startknappen (1), og hold den lukket, indtil klemningen er gennemfart.

6.14 Lasn mellemkaeberne ved at trykke ned pa en af klemarmene.

6.15 Indvendig diameter mellem 42 og 88,9: Abn klemkransen.

6.16 Bemaerk! Den nominelle diameter 108 skal klemmes feerdig med mellemkasben ZB 322.

Indseet mellemkaeben ZB 322 i klemveerktgjet.

6.17 Gentag trin 6.10 til 6.13.
6.18 Abn klemkransen ved at trykke pa armen (27).
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7. Efterklemning
En efterklemning er altid n@dvendig, nar klemningen ikke blev helt udfert. | den forbindelse er der nogle
specielle punkter, der skal overholdes i forhold til klemningen.

Serg for at mellemkaebernes 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 tilbageleegge et ryk uden materiale med fittingens pageeldende forklemning. Klemmes der
forkert eller &endres situationen under denne fase, kan klgerne ikke lzengere gribe ordentligt fat om
klemstroppernes bolte.

NB!

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

Risiko for kvaestelser!!!!

8. Renggring og smearing

VIGTIGT! Leas sikkerhedshenvisningerne, inden du foretager reparations- og servicearbejder, og
husk altid at traekke stikket ud af stikkontakten.

Regelmaessigt eller ved tilsmudsning:

Renggr klemveerktgjets rulledrev (12) og holdebolt (10) regelmaessigt. Fjern eventuel smuds ved hjeelp af
trykluft eller en pensel. Smer derefter rulledrevet (12), rulledrevets fgring (13) og holdebolten (10) med
smorefedt eller maskinolie.

Rens kontakterne (15) i cylindren.
Rens bakkelukningssensoren (17).
Kontakterne og bakkelukkesensoren skal veere fri for fedtstoffer og korrosionsbeskyttelsesmiddel.

Klemtang/mellemkaeber:
Regelmaessigt eller ved tilsmudsning:

Fjern aflejringer i klemkonturen (K).

Rengear klemtangens klemkontur (K) med et oplgsningsmiddel.

Pafer boltene i klemtangen/mellemkaeberne en film af maskinolie.

Sprgjt klemtang-, mellemkaeberheden med et rust- og korrosionsbeskyttelsesmiddel.

Rengear kontakterne (16) i klemtangen.

Rengar lukkefaleren (17).

Kontakterne og bakkelukkesensoren skal veere fri for fedtstoffer og korrosionsbeskyttelsesmiddel.

Klemkrans:
Regelmaessigt og ved tilsmudsning:

Klemkransene bgr renggres med trykluft.

Renger klemkransenes klemkontur (K) med et oplgsningsmiddel (f.eks. industrisprit).
Pafar hele klemkonturen (K) en film af smgremiddel.

Sprajt klemkransenheden med et rust- og korrosionsbeskyttelsesmiddel.

Anbefalet korrosionsbeskyttelse:

- OKS 2101 spray

Anbefalet smgremiddel:

- OKS 260 hvid monteringspasta

- OKS 2501 og OKS 471 hvis monteringspasta/-spray
(OKS Spezialschmierstoffe GmbH, Miinchen)

Renger kontakterne (30).
Kontakterne skal veere fri for fedtstoffer og korrosionsbeskyttelsesmiddel.

For hver 200 klemninger:
Sprajt klemkransens ledforbindelser (G) med grafitolie.
Spraijt grafitolie ind mellem glidesegmenterne (C) og skéalene (D).
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Service og reparation

VIGTIGT! Lees sikkerhedshenvisningerne, inden du foretager reparations- og servicearbejder, og
husk altid at traekke stikket ud af stikkontakten.

Vi anbefaler, at du bruger vores autoriserede NOVOPRESS-specialvaerksteder til reparations- og
servicearbejder (se serviceadresser).

Service af veerktgjet ma kun udferes af en fagmand!
Neeste anbefalede servicecheck er angivet pa klemteenger, mellemkaeber, klemkranse og klemveerktgjer.
Regelmeaessigt:

Undersag netkabler, herunder stik og forlaengerkabel med stikforbindelser, for synlige beskadigelser, og
foretag om ngdvendigt reparation.

Renger og smgr klemveerktgjet (se kapitel 8 Renggring og smgring).
Hver 6. maned:

*  Klemveerktgj

Kontrol i henhold til DIN VDE 0701-1 og DIN VDE 0702 for elveerktgj i beskyttelsesklasse | udfert af en
elinstallatar eller en elektriker, et autoriseret specialvaerksted eller Novopress Neuss.

* Klemtaenger/mellemkaesber

Kontrollér skrueforbindelser, og speend om nadvendigt efter.
Kontrollér, at klemarmene er drejer let.

¢ Klemkranse

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

1 gang om &ret:
Fa klemtaenger, mellemkaeber, klemkranse og klemvaerktgjer efterset pa et autoriseret NOVOPRESS-
specialvaerksted.

Fa klemtaenger, mellemkaeber og klemkranse efterset pa et autoriseret NOVOPRESS-specialvaerksted.
(Se ogsa garantireglerne for nye apparater.)

Anvend KUN ORIGINALE NOVOPRESS-RESERVEDELE .

10. Kort beskrivelse af LED’er
x = LED lyser (konstant)
b = LED blinker
- = LED er slukket
Du kan til enhver tid fijerne falgende fejl ved at:
1. Trykke pa stopknappen (2).
2. Holde startknappen (1) inde, indtil stemplet er kart helt tilbage.
Fejimeldinger for start af klemvarktojet:
Gron |red |Arsag Afhjaelpning
LED |[LED
- - | eNetkablet er ikke tilsluttet. ¢ Slut netkablet til stramnettet.
o Netkablet er defekt. oFa en elfagmand til at udskifte det defekte
netkabel med et nyt.
b - | eHoldebolt ikke skubbet helt ind. o Skub holdebolten ind til stop.
o Mellemkaeben er ikke sat rigtigt til | e Saet mellemkaeben pa igen.
en klemkrans.
e Bakkelukkesensoren er defekt, ¢ Abn klemtangen. Blinker den grgnne LED
eller klemtangen er lukket. stadigveek, er bakkelukkesensoren defekt
e Kontakterne (15), (16) eller (30) er |eRens kontakterne.
beskidte.
X

b |ePressebakken er ikke kompatibel |eAnvend kun de medfalgende pressebakker.

med styringen.
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Fejimelding for start af klemvarktojet:

BEMAERK! DEN SIDSTE KLEMNING ER (MULIGVIS) IKKE | ORDEN!
Gren |red |Tone |Arsag Afhjeelpning
LED |LED
- b |6x e Der blev trykket pa Tryk ikke utilsigtet pa stopknappen. Kontrollér,
stopknappen. om den pageeldende fitting er teet, og foretag om
« Stromsvigt ngdvendigt en ny klemning.
Fejimeldinger efter start af klemvarktgjet.
Bemark! DISSE KLEMNINGER ER IKKE | ORDEN!
Gron |red |Tone |Arsag Afhjaelpning
LED |LED
- X 6x |Klemveerktgjet er defekt. Send klemveerktgijet til kontrol hos Novopress.
- X 6x |eMuffepressen er eBenyt kun tilladte materialer (se ,Brug i

overbelastet.

eFor lav netspeending.

e Der er smuds hhv. aflejringer
mellem bakkesteengerne
eller i pressebakkens
pressekontur.

overensstemmelse med formalet®).

¢ Opstar denne fejl flere gange efter hinanden,
skal klemapparatet kale helt af.

e Kontroller netspaendingen.
e Rens pressebakken.

Du kan til enhver tid fijerne fglgende fejl ved at:

- Holde startknappen (1) inde, indtil stemplet er kgrt helt tilbage.

Fejimeldinger efter start af klemveerktgjet.
Bemark! DISSE KLEMNINGER ER IKKE | ORDEN!

Grgn
LED

red
LED

Arsag

Afhjeelpning

Slip startknappen inden aktivering af
den automatiske klemanordning
(Zwag).

Hold startknappen inde et gjeblik (ca. 2
sekunder).

68




PYCCKUA

BHuMaTenbHO NpoyYnTanTe MHCTPYKLIUIO NO 3KcnnyaTauum!
CobnioganTe npunaraemMmble npegnucaHus No TexHuke 6esonacHoctu!

TexHUYeckue gaHHbIe
MoakntoveHne: kabenb (I=5M) co WTekepoM

[euratens:
MoaBoavMoe HanpsikeHue: CM. 3aBOACKY0 Tabnunuky
MoTpebnsemasi MOLHOCTb: 560 BT
CkopocTb BpaleHus: makc. 30000 My’
Pexum skcnnyataumun: S9
Knacc 3awmthbi: CM. 3aBOACKYI0 Tabnunuky
MakcumarnbHoe ycunue: 45 kH

Beicota: npubn. 110 mm / lnpuHa: npubn. 85 mm / OnuvnHa: npnbn. 420 mm / Bec: npubn. 5,0 kr

anMeHeHVIe cornacHo HasHa4eHuUro

I'Ipecc npegHa3Ha4veH TONbKO A5nA NCNofb30BaHUA Npecc-3aXXnMoB Unmn aganTtepoB Novopress. ICayY
npecc-3aXnMbl UN aganTepbl NpeanararTcAd, Kak NnpaBuiio, NoctaBLLMKaMm CUCTEM.

YCTPOWCTBO, NPeCcc-3aXkMMbl U NMPeCC-NeTnn npeaHasHaveHbl TONbKO AJ1st ONpeccoBku Tpy6 U OUTUHTOB,
Ha KOTOpble paccyMTaHbl COOTBETCTBYIOLLME NPECC-3aKMMbl U NMPecc-neTsu.

MprMeHeHne B APYrvX LensiX He JOMNyCKaeTCcs Ui CYUTAETCH NPUMEHEHNEM HE MO HasHaYeHMIo.
KomnaHusi Novopress He HeceT OTBETCTBEHHOCTM 3a MOCINeACTBUs U yuiepb B pesynbraTe
HEeCOOTBETCTBYIOLLErO NPUMEHEHMS, a Takke 3a MPYMEHEHWe NPecc-3akKMMOB 1 NPecc-neTesb Apyrmx
npou3BoAnTENeil, paBHO Kak 1 3a ywepo, NPUYMHEHHLIN BCeacTBUe NX UCMONb30BaHMS.

MprMeHeHMe cornacHo Ha3Ha4YeHuo noapasyMeBaeT Takke cobrtoaeHne TpeboBaHUii 3TOM MHCTPYKLMK
Mo aKCnyaTauum, yCrioBUIM MHCMEKLMIA U TEXOBCNYKMBAHUS, a Takke BCEX COOTBETCTBYHOLLMX
npeanncaHnin No TexHnke 6e3onacHoCTy.

KpaTtkoe onucaHue npecca

SaBSl [lyck 2c = creayeT HaxaTb KHOMKY Mycka Ha 2 CeKyHAbl, YTOObI
BKJIOYNTL aBTOMATUKY npecca.

1 pa3 OK = npaBunbHOE NPOTEKaAHME ONPECCOBKN
6 pa3>QK = HenpasufibHasa ONpeccoBKa UNn Henosiagkm yCTponcTea

(1)=

(2)= «kHonka = [ON4 BbIKMOYEHNs npoLecca onpeccoBKy, Hanpumep, B
OCTaHOBKM ONacHbIX CUTyaLMaX Unu Ans BbIKMIOYEHUS MHAMKaLUMUK
Henonagkv 1 NOBTOPHOrO BKIMOYEHNs Npecca
(83)= «kpac- cBe- CM. KpaTKoe
HbIN ToAa. onucaHue
(4)= sene- cBe- = ceTb BKJl. (cBeToamon ceetutcs) cseroavona
HbI TOA.
PYHKLMOHUPOBaHME

KHOMMKa nycka

Mpecc paboTaeT aneKTpoOMexaHNYeCcKu.
3BYKOBOWM cUrHan

Mocne 3aBepLUeHUst NPaBUMbHOIO BbINOMHEHUSI ONPECCOBKU B KOHLIE pa3faeTcsl OAUH pa3 3BYKOBOWA
curHan. Mpu Henonagkax Unu HempaBWITbHOW ONPECCOBKE curHan 3By4nT 6 pas (cMm. nyHKT 10).
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5.2.
5.3.
5.4.
5.5.

6.

Pukcaumsa CTOMOPHOIro nanbua

3OneKkTpoHHas cucTema 3aluTbl KOHTPONUPYeET, 40 ynopa N BCTaerneH ctonopHbiv nanel, (10). MNpwn
HenpaBWIbHO BCTaBMEHHOM cTonopHoM nanbLe (10) yCTpoNcTBO HENb3A BBOAUTL B paborTy.

ABTOMaTuKa npecca

YcTponcTBO ocHalleHo aBToMmaTtukon. OHa Bcerga obecnevmBaeT NOMHYK oNpeccoBkKy. N3 coobpaxkeHuni
Ge3onacHOCT! aBTOMaTurKa Npecca BKIIOYAETCHA TOSNbKO MNOCNe JOCTUXKEHMS OnpeaeneHHoro yeunms
OMNPECCOBKN UK onpefeneHHoro xoda (Npubn. Yepes 2 cekyHapl). [1o 3TOro npouecc onpeccoBkN MOXHO
npepsaTtb B Ntoboe Bpemsi, OTNYCTMB KHOMKY nycka (1). Ecnu kHonky nycka (1) oTnycTuTb 40 AOCTUXKEHUS
aBTOMaTUKM nNpecca Tpebyembix napameTpoB (Zwag), TO NOpLUEHb OCTAETCA B LOCTUTHYTOM MOSOXKEHUN.
KpacHas namnoyka muraeT. [1na Bo3BpaTa NOPLUHSA HaXaTb KHOMKY nycka (1). [1ns noBTOPHOWM OnpeccoBKku
HakaTb KHOMKy nycka (1) npmbn. Ha 2 cekyHabl. [Mocne BKMYEHMS aBTOMaTMKM NPOLLECC OMPECCOBKM
BbIMOSHAETCHA B aBTOMATUYECKOM PEXUME N HE MOXET ObITb MPepBaH OTMYCKaHNEM KHOMKK nycka (1).
MpepbiBaHMe npoLecca onpecCcoBKM BO3MOXHO TOMNbKO HaXaTemM KHOMKN OCTaHOBKMU (2).

KHonka ocTaHOBKM
KHonka ocTaHoBKM (2) umeeT 2 pyHKUUN:

1. ABapwuiHas ocTtaHoBka: [pu HaxxaTuUM KHOMKM OCTaHOBKM (2) ABuraTens cpasy
BbIKMNOYaeTcs.

2. Cbpoc: YganseTca uHgukauma Henonagku. [JansHenwasa nocnegoBaTenbHOCTb
aencteun - cM. Kpatkoe onncarve 10. UHaMkaumsa ceetoguoaa

Mpecc-3axnmbl 63 gaTumKa (AaT4ymKa CMbIKaHUA 3aXXMMa)

B npecc-3axvme HaxoauTCs Yvn, KOTOPbIN 3a4aeT yCunue CMblkaHUs U Xo4 ONpeccoBKU. YCTPONCTBO BO
BPEMS ONPECCOBKM KOHTPONUPYET 3TN 3afaHHble 3HadYeHns. Kak TONbKO 9TU 3aaHHbIe 3HayYeHus npu
OnNpeccoBKe AOCTUraloTCs, Npecc BhikoyaeTcs. OnpeccoBka 3aBepLueHa.

Mpun OTKIOHEHUSAX NPOLECC ONPECCOBKM NPEpPbLIBAETCA U YCTPONCTBO BbikNtoyaeTcs. KpacHast namnoyka (3)
BCMbIXMBAET. 3BYKOBOW CMrHan 3By4uT 6 pa3. OnpeccoBka He 3aKOHYEHa, YTO MOXET NPUBECTU K
HennoTHoOMy coeauHeHuo. JansHerasa nocnegoBaTenbHOCTb AeNCTBUM - cM. KpaTkoe onucaHue 10.
MHankaums ceeTognopa

npeCC-Sa)KMMbI C AaTYUKOM (AaT‘lMKOM CMbIKaHunA 3a)KVIMa)

B aToM cnyyae gatumk CMbIKaHWS 3aXXuMa CUrHanmsmpyeT Npeccy, YTo Npecc-3aXXumM COMKHYNCS, TakuM
obpas3oM, onpeccoBka 3aBeplueHa. [1pecc BbikntovaeTcs.

Ecnv ooCTUrHyTO MakcumarnsHoe ycunuve onpeccoBKY U AaTumK B Npecc-3axunume He nepegaeT curHan
GroKy ynpaBneHus, ToO aTYUK BbI3bIBAeT NpepbiBaHME NpoLecca onpeccoBku. Mpecc-3axnmbl ocTatoTcsl B
OOCTUTHYTOM MOMNOXEHUN N KpacHas namnoyka (3) BcnbixuBaeT. 3BYKOBOW CUrHaAN 3By4uT 6 pas.
[anbHenwasn nocnegoBaTenbHOCTbL AencTBun - cM. KpaTtkoe onucaHme 10. UHaMKauma ceetoguoaa

BBop B pabory:

MoacoeouHnTb Npecc K anekTpoceTw. (HanpspkeHne — cM. 3aBOACKYHO Tabrnmyky).
3eneHas namnoyka (4) muraer.

YcTaHoBUTb Npecc-3axvmM Unmn aganTtep B NPecc B CreayloLen nocneaoBaTenbHOCTH:

BbiHyTb cTOnopHbIv nanew (10).

YcTaHoBMTb B Npecc npecc-3axum / aganTep.

BoasuTb ctonopHbiv naned (10) go ynopa.

YkasaHue Ecnu cmonopHeit naney (10) edasneH He 0o yriopa, ycmpolicmeo He 20moeo K pabome.
3eneHas namnoyka (4) muzaem.
Y 3axxumos ¢ amyukom 3ereHbili caemoduod (4) ceemumcs HerpepbI8HO MOJILKO 8 MOM
criyqae, ecrnu 3axkuM OmKpbIim usu 8cmasfeH 8 (humuHa.

OnpeccoBka

Mpecc-3axum

6.1

6.2

MpoBepbTe, COOTBETCTBYET N HOMUHATBHbBIN AnameTp nNpecc-PUTMHra HOMUHaNLHOMY AnameTpy npecc-
3axuma.

OTKprTb npecc-3axunm, Ha>aB BHM3 pblyar 3axmmMma.
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6.3 ﬂpecc-3a>|<MM YCTaHOBUTb Ha FIDECC-CbVITVIHF Tak, YToObl KaHaBKa npecc-3axnma cosnagarna C BbICTYNnom
(bVITVIHFa. 3aKprTb npecc-3axnmm, oTnyCcTuB pbivar 3axnma.

YkasaHue!

lMpu amom cnedums, Ymobbl 2psi3b, CMPYXXKU U M.M. HE r1onanu 8 KOHMypP OfpPeCcCco8KU Mpecc-3axuma.
HecobrntodeHue daHHO20 mpebosaHusi gedem K HernpasusibHOU OrpeccoskKe.

6.4 HaxaTb kHOMKy nycka (1) n nogoxaatb He MeHee 2 CEeKyH 40 BKITOUEHNss aBTOMaTUKM npecca.
6.5 OTCcoeanHUTb NPecc-3aXum OT NPecc-PUTUHIA, HaXaB BHU3 pblyar 3axxuma.

Mpecc-neTna
BaxHoe yka3aHue!

Lns HomuHanbHbIx duamempos 42 u 54 Heobxodumo ucronib3oeame adanmep ZB 301 unu ZB 302.
Adanmep ZB 321 npumeHsiemcsi 0risi HOMUHarnbHbIx duamempos 76,1; 88,9 u 108,0.

Onpeccoska HOMUHasbHbIX OQuamempos 76,1 u 88,9 ebinoniHssemcs 3a 00Hy paboyyto ornepayuro.
HomuHanbHbit Quamemp 108,0 cHavana npedeapumeribHO Ofpecco8bisaemcsi ¢ UCMo/1b308aHUeM
aldanmepa ZB 321. lNpecc-nemrns ocmaemcsi 8 3mom rpedsapumesibHO OrpPecCo8aHHOM MOJIOXEHUU Ha
npecc-chumuHee. 3ameop no3eossiem rpecc-remiie He 8biCKkakugampe U3 c80e20 rnosoxeHus. C
nomouwjbro alanmepa ZB 322 npecc-chumuHe ornpeccosbigaemcsi 00 KOHUa.

ApanTep HomunHanbHbIN gnuameTp

ZB 301,ZB 302 |42 +54

ZB 321 76,1 + 88,9 + 108,0 (1-51 onpeccoBka)
ZB 322 108,0 (2-2 onpeccoska)

6.6. lNpoBepbTe, COOTBETCTBYIOT S HOMUHAMbHbIN AMaMeTp Npecc-pUTMHra HOMUMHaNBHOMY AMaMeTpy npecc-
neTnu.

6.7. BpaBuTb 60nT (22a) B cCOOTBETCTBUM C pUC. [2.1] 1 OOHOBPEMEHHO OTKPbITh 3aTBOp (23), pazbeanHuB
npecc-neTnio.

6.8. YTobbl o6ecneunTb 6esynpevHoe hyHKLMOHMPOBAHNE NPECC-NeTENb, COBWKHbIE CEMMEHTbI AOMKHbI ObITh
NOABWXHBIMMU.
Mpy>XuHbI NO3BONAIOT CABWMXHBIM CErMEHTaM BCErga aBToMaTUYeCK BO3BpaLLaTbCs B NpaBUiibHOE
NCXOOHOE NOSIOXKEHME.
Heobxoaumo cneantb 3a TeM, YTOObLI MapknpoBo4dHblie MeTkun (M) Ha caBukHbIX cermeHTax (C) n
Bknagbiwm (D) B UCXOAHOM MOSNOXEHUMN HAXOOUIUCb HA OLHOW NTUHUM.
Ecnu 310 ycnoBwue He BbINOMHAETCS, TO crieayeT OTPEMOHTUPOBATL NPeCcc-NeTto.

6.9. lNpecc-neTnto HageTb Ha Npecc-PUTKHF Tak, YTOObI kaHaBKa NPecc-NeTny coBnagana c BbICTYNOM
duTuHra. Mpu sToM cneguTb, YTOOLI hMKCUPYHOLLLAaA NnacTMHa oxeaTbiBana Tpyoy.

6.10.MMoBepHyTb 3aTBOP (23) B HanpaBneHun 6onTa (22a) — [1]. BoaBuTb 60onT (22a) B COOTBETCTBUM C pUC.
[2.1] 1 ogHOBpEMEHHO BCTaBWTb 6oNT B 3aTBOP (23) A0 3awlenkvMBaHus - [2.2]. BonT (22a) gonmxkHo
3alLenKHYTbCA Kak MOXHO aanbLue. [pecc-neTnio NoBEPHYTL B MOIOXEHWE A5 ONPECCOBKMU.
[ns HomuHanbHoro gnameTpa 108:
Mpu aTom cneamTb 3a TeM, YTOGbI pbivar (27) HaxoAWnICca Ha OAHOWM NMUHWMK ¢ 3aTBOpPOM (23). Mpu
HecobntogeHnn 3Toro ycrnoeus 3aTeop (23) 3alLenknBaeTcs HenpaBUsbHO.

6.11.0OTkpbITb aganTep, HaXkaB BHU3 pblvar 3axuma.

6.12.YcTaHoBWTb aganTtep B NPecc-neTmo cneayowmm obpasom:
Jlanku (21) agantepa BCTaBUTb B Na3bl (24) Npecc-neTnuy Kak MOXHO AanbLue.
3akpbITb aganTep, OTNYCTUB pblyar 3aXKuma.

YkasaHue

Jlanku (21) aBanmepa GomkHbI 3axeamume 601mel (22) npecc-3axuma.

[pu HesepHO ycmaHosneHHOM adarmepe ycmpolcmeo He 20moeo K pabome, 3erieHbil ceemoduod (4)
Mueaem.

6.13.HaxaTb kHoMKy nycka (1) n goxaaTbCs BKNIOYEHUS aBTOMaTKKKN npecca.
6.14.0T1coeauHNTb aganTep, HaXaB BHU3 pblvar 3axuma.
6.15.[Ana HOMHanbHbIX AnameTpoB oT 42 0o 88,9: OTKpbITb Npecc-neTnio.

6.16.BHumaHume! HomumHanbHbii gnameTp 108 HE06X04MMO OKOHYaTENBbHO OMPECCOBLIBATL C MCMOSIb30BAHNEM
apganTepa ZB 322.
YcraHoBuTb agantep ZB 322 B npecc.

6.17.MoBTOPUTL NYHKTLI 6.10 - 6.13.
6.18.OTKpbITb Npecc-NeTo, Haxan pblyar (27).
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AOMNOJIHUTENBbHAA ONMPECCOBKA

JononHutenbHasi onpeccoBka TpebyeTcsa Bcerga B TOM Cryyae, ecnm onpeccoBka Obina BbIMONHEHA He A0
KoHua. Mpu 3TOM No cpaBHEHUIO C 0ObIYHOM ONPECCOBKOM CYLLECTBYHOT HEKOTOPbIE 0COOEHHOCTH, KOTOpble
HeobXxoaMMO yuYnTbIBaTb.

Tpe6yeTC$| cobntogaTb, YTOObI Nanku ajantepa BO BpeMs OONOSTHUTENBHOMN OnpeccoBKM 3axBaTbiBalrnn
6onThbl npecc-netTnu. ﬂpw OONOSTHUTENBHOMN onpeccoBKe Npecc MOXeT BKIMHOYaTbCA, XOT4A J1anku
HeNnpaBWUITIbHO 3axBaTbliBakOT oonTbl. Bcneacrtene COOTBeTCTByIOLLJ,eVI npe,qBapMTeanon onpeccoBKku
(pVITVIHI'a npecc MoOXeT UMETb ©onbLuon xonocTon xon. M3-3a HEBEPHOro yaep>xaHna n "SAMeHeHuA
NOJ10XEHNA BO BpeMA aTOoN (*)a3b| Nankun He MoryT Gonblue npaBuiibHO 3axBaTbliBaTb 6onThbI npecc-netnun.

BHumaHue!
BcrnepgcTteure aToro nankv agantepa MoryT crioMaTtbest U 60NThl Npecc-neTny MoryT NOMyYnTb
nospexaeHusi. OnacHocTb TpaBmaTuamall!l

OuucTKa U cmaskKa

BHUMAHUE! [epen npoBeaeHMem paboT No ouncTke U TeXxo6CnykMBaHUKO crieayeT cobnoaartb
yKa3aHus no TexHuke 6e30nacHOCTU 1 Bcerga BbIHUMaTb BUNKY U3 CETU
PerynsipHo nnv npu 3arpssHeHuu:

OunwaTtb ponNuKoBbLIN NpuBoAgHON MexaHu3aM (12) n ctonopHbiv nanel, (10) npecca. Nmetowmnecs
3arpsi3HEHMs COyTb UM CMaxHYTb KMCTOYKON. 3aTeM cMasaTb POSIMKOBbLIA NPUBOAHON MexaHu3Mm (12), ero
HanpasnstoLyto (13) u ctonopHei naney, (10) KOHCUCTEHTHOM CMa3KOM UMM MAaLLUHHBIM MacroM.

Ounwatb KoHTakThl (15) B unnuugpe.
OunwaTtb gaTynk cMblkaHus 3axuma (17).

Ha koHTakTax (15) n gatumke cMmblkaHus 3axnma (17) He AOMKHO NMETBHCS CMa3KM U @aHTUKOPPO3UMHBIX
cpeacTB

Mpecc-3axum/apganTtep:

PerynapHo unuv npu 3arpsa3HeHum:

e Y[OansaTtb OTNOXeHUS B KOHType onpeccoBku (K).

KoHTyp onpeccosku (K) npecc-3axuma ouunLlaTb pacTBOPUTENEM.

BonTbl npecc-3axumalagantepa cmasbiBaTb MAIMHHLIM MaCIIOM.

OnbinaTh Npecc-3axxuM B cbope 1 agantep B c6ope aHTUKOPPO3UIAHBbIM CPEACTBOM.

OunwaTe KOHTaKTbI (16) B npecc-3axume.

OunwaTe gaTyuk cmbikaHus 3axuma (17).

Ha koHTakTax (16) n gatyuke cMmblkaHus 3axxkuma (17) He JOMKHO MMETBbCS CMas3ky U aHTUKOPPO3UMHBIX
cpeacTs

Mpecc-netnu:

PerynapHo v npu 3arpsasHeHum:

[Mpecc-neTnn HeO0BXOAMMO OUYMLLATL CXKAaTbIM BO3OYXOM.

KoHTyp onpeccosku (K) npecc-netens ounwaTe pacTBoputenemM (Hanpuvep: AeHaTtypaTom).
Becb koHTYp onpeccoBku (K) cMa3sbiBaTe CMa304YHbIM MaTepuanom.

Pacnbinnte aHTUKOPPO3UMHOE CPEaCTBO Ha Npecc-neTnu B cbope.

PekomeHOoBaHHOE aHTUKOPPO3UMHOE CPEACTBO:

- aspos3onb OKS 2101

PekomeHO0BaHHbIN CMa304HbIN MaTepuarn:

- Benasa moHTaxHasa nacta OKS 260

- Benasa moHTaxHasa nacta OKS 2501 n OKS 471 B Buge asposonu
(OKS Spezialschmierstoffe GmbH, MioHxeH)

OunwaTtb KoHTakTbl (30).
Ha koHTakTax (30) He OOMKHO MMETbCS CMaskn U aHTUKOPPO3UHBLIX CPEACTB

Mocne BbinonHexHnsa 200 oNpeccoBOk:
Pacnbinute rpaduntnsmposaHHoe Macrno Ha wapHupsl (G) npecc-netens.
Pacnbinutb rpadutnampoBaHHOe Macrno Mexay caBuxHbiMK cermeHTamm (C) n Bknagbiwamu (D).

72



Texob6cnyxmBaHue u peMOHT

BHUMAHMUE! Mepen npoBegeHnem paboT NO OYUCTKE U TEXOOCY)XXUBaHUIO criegyeT
cobnopaTh yKkazaHUsA No TeXHMKe 6e30MacHOCTU U Bceraa BblIHAMAaTh BUIKY U3
cetn

[nsa BbinonHeHNs paboT No TEXOOBCNYXMBAHUIO U PEMOHTY Mbl PEKOMEHAYEM HaLUN aBTOPU30BaHHbIE
cneuunanunsmpoBaHHble mactepckne NOVOPRESS (cMm. agpeca cepBUCHON Cryx0bl).

[loBepsiiTe pEMOHT YCTPOCTBA TONbKO creLuanucTy.

Cpok criegytoLLero pekoMeH40BaHHOrO TEX00CNyXMBaHMS ykazaH Ha Npecc-3axumMax, agantepax, npecc-
neTnsax u npeccax.

PerynapHo:
CnenyeT npoBepaATb CETEBON COeAMHUTENbHBIN Kabenb, BKNOYas WTEKep U yanMHUTENbHbIN Kabenb ¢
pasbemamu, Ha OTCYTCTBME 3aMETHbIX MNOBPEXAEHUI, B Criy4ae He0OXOANMOCTUN PEMOHTUPOBATD.
Ounwate 1 cmasbiBaTh Npecc (cM. rnasy 8 «OumcTka u cmaska»).
Kaxable 6 mecsLeB:

Mpecc
Mposepka cornacHo Hopmam DIN VDE 0701-1 n DIN VDE 0702 anst 3neKTpoOMHCTPYMEHTOB, Knacc

3aWwmThl |, KOTOPYHO AOMKEH BbINOMHATL CNeLManucT-anekTpuk, aBTopM3oBaHHas cneumanManpoBaHHas
macTepckas unm Novopress Neuss (r. Honc)

+ [lpecc-3axunmbl/agantepsbl
KoHTponupoBaTb pe3bboBblie cOeaANHEHMS U NP HEOOXOANMOCTU NOATArMBaTL UX.
KOHTpOJ‘IVIpOBaTb NerkoCTb Xo4a pblHaroB 3a>XMMOB.

* [lpecc-netnu

lMpoBepka nerkocTu xoaa: casumxHbIx cermeHToB (C), 3ateBopa (V) u Bknagbiwen (D)

ExxeroaHo:

MpoBepka npecc-3axMmoB, aAanTepoBs, NPecc-neTeslb 1 NPECCOB aBTOPU3MPOBAHHON MacTePCKOM

NOVOPRESS.

(Cm. Takke «YCrnoBus rapaHTMU» A5iS HOBbIX YCTPOWCTB)
Heobxogumo ncnonb3osaTte TONIbKO OPUTMHATIbHBIE 3AMYACTU NOVOPRESS.

10. KpaTkoe onuMcaHve uHgukauum ceetogmona

X = CBETOAMO[ BKITHOUYEH (HENPEPLIBHOE CBEYEHUE)
b = ceeTognon muraet
- = CBETOAMO[ BbIKITHOYEH

[ng ycTpaHeHus cnegyowmx Henonaaok Bcerga cnegyer:
1. HaxaTb KHONKY ocTaHoBKM (2).

2. HaxnmaTtb KHOMKY nyCKa (1 ) 00O TexX Nop, NokKa nopLueHb NOJTHOCTbIO BEPHETCA B NICXOOQHOE MNOJoXXeHne.

CoobLeHuns 06 ownbkax Ao 3anycka npecca:

3ene-Hbin | Kpa-cHbin |MprynHa YcTpaHeHue
CBETO- cBe-To-
anoa anon

- - ¢ CeTeBoM Kabernb He NOAKMoYeH. | elMoaKkniounTb WTENCENBHYHO BUIKY K

e CeTeBol kabenb nmeeT aedekT. SnekTpoceTu.
o CneumanncT-aneKkTpuK OOIMKEH 3aMEHUTb
AedekTHbIN ceTeBor kabenb Ha HOBBIN.
b - CTonopHbIN Naney BCTaBreH BcTaBuTb cTONOPHLIV Nanew 4o ynopa.

HenpaBwuIiibHO

e AfjanTep yCTaHOBNEH
HenpaBuWITbHO B NPeCcCc-NeTnio

e [laTynK CMbIKaHMA 3a>KMMa
AedeKTeH nnm Npecc-3axxum
3aKpbIT.

eKoHTakTbl (15), (16) nnm (30)
3arpsi3HeHbI

e YCTaHOBUTb aganTep 3aHOBO.

¢ OTKpbITb Npecc-3axuMm. Ecnn 3eneHas
namMnoYka npogoskaeT BCMbIXMBaTb, TO
OaTyYnK CMblKaHUA 3axkuma gedexteH

¢ OUNCTUTb KOHTaKTbI.
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X b Mpecc-3axnmbl He COBMECTUMBI C | Micnonb3oBaTh TOMLKO NpunaraemMble npecc-
©nokom ynpaeneHus 3aXKUMb.
CoobuweHuns o6 owmnbkax Ao 3anycka npecca:
NMPUMEYAHUE MOCIEQHAA ONMPECCOBKA (BO3MOXXHO) HE B NOPAOKE!

3ene- |Kpa- Cur- |MNpuynHa YcTpaHeHue
HbIN CHbI Han
cBeTo- |cBe-To-
avon anon

- b 6 pa3 |ebbina HaxaTa KHorMkKa HaxaTb KHOMKy OCTaHOBKM He Cry4ainHo.

OCTaHOBKMW. MpoBepuTb PUTUHF HA TEPMETUYHOCTb 1 MpK
« MipepbiBaHye nogaym HeOoBOX0AMMOCTU BbINOMHUTE JOMONMHUTENBHYIO
OMNPECCOBKY.
TOKa
Coo06LeHunsa 06 owmnbKax nocne 3anycka npecca.
Mpumevanne OTU OMNPECCOBKU HE B NOPAOKE!

3ene- |Kpa- Cur- |MNpuynHa YcTpaHeHue
HbIN CHbI Han
cBeTo- |cBe-To-
avon anon

- X 6 pas [[lMpecc nmeeT gedekT. lNocnaTtb npecc ana NpoBepPKM B KOMMAHMIO

Novopress.
- X 6 pa3 |ellpecc neperpyxeH. el/lcnonb3oBaTh TOMBKO AOMYLLEHHbIE

e CnnLkomMm manoe
HanpshkeHne ceTu.

e 3arpsAsHeHnst unu
OTNIOXEHMS MexXay

KOHTYp€ OMNpeCcCOoBKM
rnpecc-3axuma.

pbl4aramm 3axmmoB U1 B

mMaTepuarnsl (cM. «[TpMMeHeHne cornacHo
Ha3HaYeHNoY ).

e Ecnun aTa owmnbka nosTopsieTcs
nocnegosaTenbHO HECKOMBKO pas, To Npecc
cnegyeT NOMIHOCTbIO OXNaguTb.

e [poBepUTL HaNpsHKeHUE CeTu.

e OunctuTb N pecc-3axunm.

[nsa ycTpaHeHWs nocneaylolLei Henonaaky Bceraa cneayer:
- HaxumaTb kHomky nycka (1) 4o Tex nop, noka nopLueHb NOMHOCTLI0 BEPHETCS B

MCXOOHOE MNoJioXXeHne.

3ene-Hbin | Kpa-CHbIi MpuunHa YcTpaHeHue
CBeTO- CBe-To-avoAa
avon
- b OTnycTnTb KHOMKY Nycka | KHOMKy nycka yaepxuveaTtb gonblue (npubn. 2

00 LOCTMXEHUS
aBTOMaTUKM Npecca
Tpebyembix NapameTpoB
(Zwag)

CEKyHAbI).
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POLSKI

Doktadnie zapoznac¢ sie z instrukcjg obstugi!
Przestrzega¢ zawartych w niej przepisow bezpieczenstwal!

1. Dane techniczne
Przytacze:  Kabel (I=5 m) z wtyczkg

Silnik:
Napiecie przytgczeniowe: patrz tabliczka znamionowa
Pobdr mocy: 560 W
Predkosc¢ obrotowa: maks. 30000 min -
Tryb pracy: S9
Klasa ochrony: patrz tabliczka znamionowa
Maksymalna sita: 45 kN

Wysokosc¢: ok. 110 mm / Szerokos¢: ok. 85 mm / Dtugosé: ok. 420 mm / Waga: ok. 5,0 kg

2. Stosowanie zgodne z przeznaczeniem

Zaciskarka jest przeznaczona do wspotpracy wytacznie ze szczekami zaciskowymi wzgl. szczekami
posrednimi Novopress. Szczeki/szczeki posrednie sg najczesciej oferowane przez firmy sprzedajgce
systemy tgczenia rur.

Urzadzenie, szczeki zaciskowe i petle zaciskowe stuza wytacznie do taczenia rur i ksztaltek, dla ktorych
przewidziano odpowiednie szczeki zaciskowe i petle zaciskowe.

Zastosowanie w innych celach lub w wiekszym zakresie uwaza sie za zastosowanie niezgodne

Z przeznaczeniem.

Firma Novopress nie odpowiada za nastepstwa i szkody wynikajgce z niewtasciwego stosowania
urzadzenia, jak réwniez za wykorzystywane szczeki zaciskowe lub petle zaciskowe innych producentéw
oraz za spowodowane przez nie szkody.

Uzywanie zgodne z przeznaczeniem wymaga takze przestrzegania instrukcji obstugi, warunkow
przegladow i konserwacji oraz odpowiednich przepiséw bezpieczenstwa.

3. Krotki opis zaciskarki

Pagy Start 2s = W celu wigczenia automatyki zaciskania nalezy
- przez 2 sekundy przytrzymac przycisk start.

2s |6XoK

ragm | X OK = prawidlowy przebieg zaciskania
6 x CK =  wadliwy przebieg zaciskania lub awaria urzadzenia

(1) = przycisk Start

(2) przycisk Stop = przerwanie procesu zaciskania, np. w sytuacji
zagrozenia lub anulowanie wskazania btedu
i ponowne uruchomienie zaciskarki

(83)= czerwona LED patrz opis LED
(4)= zielona LED = Sie¢ ZAt (LED Swieci sie)

4. Dziatanie
Zaciskarka pracuje elektromagnetycznie.

Sygnat dzwiekowy

Na koncu prawidtowo przeprowadzonego procesu zaciskania pojawia sie pojedynczy sygnat dzwiekowy.
W przypadku awarii lub wadliwego przebiegu zaciskania sygnat dzwiekowy jest powtarzany 6-krotnie
(patrz punkt 10).
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5.2.
5.3.
5.4.
5.5.

6.

Zabezpieczenie trzpienia mocujacego

Zabezpieczenie elektroniczne kontroluje, czy trzpien mocujacy (10) zostat wsuniety do oporu. Jezeli
trzpiehh mocujacy (10) nie znajduje sie w prawidtowej pozyciji, to maszyna nie moze by¢ uruchomiona.

Automatyczny uktad zaciskowy

Urzadzenie jest wyposazone w automatyczny uktad zaciskowy. Gwarantuje on zawsze catkowite
zacisniecie. Ze wzgledoéw bezpieczenstwa, automatyczny uktad zaciskowy wigcza sie dopiero po
osiggnieciu okreslone;j sity zaciskania lub okreslonej drogi (po ok. 2 sekundach). Przed uruchomieniem
automatyki proces zaciskania moze zosta¢ w kazdej chwili przerwany dzieki puszczeniu przycisku Start
(1). Gdy przycisk Start (1) zostanie zwolniony przed zatgczeniem automatyki, wowczas ttok zatrzyma sie
w osiggnietej pozycji. Miga czerwona lampka. W celu wycofania ttoka nalezy nacisna¢ przycisk Start (1).
Wznowienie procesu zaciskania wymaga przytrzymania wcisnietego przycisku Start (1) przez ok. 2
sekundy. Po uruchomieniu automatycznego uktadu zaciskowego proces zaciskania odbywa sie
automatycznie i nie moze zostac przerwany przez nacisniecie przycisku Start (1). Przerwanie procesu jest
mozliwe tylko za pomoca przycisku Stop (2).

Przycisk Stop
Przycisk Stop (2) ma 2 funkcje:

1. Zatrzymanie awaryjne: Po nacisnieciu przycisku Stop (2) nastepuje natychmiastowe zatrzymanie
silnika.

2. Reset: Nastepuje anulowanie wskazania btedu. Dalsze postepowanie, patrz opis 10. Wskazania LED

Szczeki zaciskowe bez czujnika (czujnik zamkniecia szczek)

W szczekach zaciskowych znajduje sie chip, ktéry zadaje site nacisku i skok prasy. Te wartosci Zzadane sg
kontrolowane przez urzgdzenie w trakcie procesu zaciskania. Po osiggnieciu zgdanych wartosci
zaciskarka wylacza sie. Zaciskanie zostaje zakonczone.

W przypadku odstepstw, proces zostanie przerwany i urzadzenie wylgczy sie. Zapali sie czerwona
lampka (3). Sygnat dzwiekowy zostanie powtdrzony 6-krotnie. W takim przypadku proces nie zostaje
doprowadzony do korica, co moze prowadzi¢ do powstania nieszczelnosci. Dalsze postepowanie, patrz
opis 10. Wskazania LED

Szczeki zaciskowe z czujnikiem (czujnik zamkniecia szczek)

W tym przypadku czujnik zamkniecia szczek sygnalizuje urzadzeniu, ze szczeki zostaty zamkniete i na
tym konczy sie proces zaciskania. Zaciskarka wytacza sie.

Gdy zostanie osiggnieta maksymalna sita zaciskania, a czujnik w szczekach nie wysle zadnego sygnatu
do sterowania, wéwczas nastepuje przerwanie procesu. Szczeki zatrzymajg sie w osiagnietej pozycji

i zaswieci sie czerwona lampka (3). Sygnat dzwiekowy zostanie powtorzony 6-krotnie. Dalsze
postepowanie, patrz opis 10. Wskazania LED

Uruchamianie:

. Przytaczy¢ urzadzenie do instalacji elektrycznej. (Napiecie, patrz tabliczka znamionowa).

Miga zielona lampka (4).

Przy urzadzeniu zainstalowac¢ szczeki zaciskowe wzgl. szczeki posrednie w nastepujacy sposob:
Wyjaé trzpien mocujacy (10).

Wsuna¢ szczeki zaciskowe / posrednie do prasy.

Trzpien mocujacy (10) weisnaé do oporu.

Wskazowka! Urzgdzenie nie bedzie gotowe do pracy, dopdki trzpienr mocujgcy (10) nie zostanie
wsuniety do oporu. Miga zielona lampka (4).
W przypadku szczek z czujnikiem zielona LED (4) bedzie Swieci¢ ciggle dopiero wtedy,
gdy szczeki bedq otwarte lub bedzie w nich umieszczona ksztafttka.

Zaciskanie

Szczeki zaciskowe

6.1

6.2

Sprawdzi¢, czy srednica znamionowa zigczki zaciskowej pasuje do $rednicy znamionowej szczek
zaciskowych.

Otworzy¢ szczeki przez nacisniecie dzwigni szczek.
76



6.3 Szczeki zaciskowe zatozy¢ na ztaczke tak, aby rowek szczek pokrywat sie ze zgrubieniem na zigczce.
Zamkna¢ szczeki zaciskowe, zwalniajgc dzwignie szczek.

Wskazéwka!

Uwazac, aby na powierzchniach zaciskowych szczek nie byto zanieczyszczen, wiorow itp.
Nieprzestrzeganie tego jest przyczyng wadliwego zaciskania.
6.4 Nacisnac przycisk Start (1) i przytrzymac przez co najmniej 2 sekundy az zadziata automatyka zaciskania.
6.5 Uwolni¢ ksztattke od szczek przez naci$niecie dzwigni.

Petla zaciskowa
Wazna wskazowka!

Dla srednic znamionowych 42 i 54 nalezy zastosowac szczeki posrednie ZB 301 lub ZB 302. Szczeki
posrednie ZB 321 stosuje sie dla Srednic znamionowych 76,1; 88,9 i 108,0.

Srednice 76,1 i 88,9 zaciska sie podczas jednej operacji. Srednica 108,0 wymaga zacisniecia wstepnego
za pomocg szczek posrednich ZB 321. Petla zaciskowa pozostaje w stanie zacisniecia wstepnego na
ztgczce. Zamknigcie zapobiega zsunieciu sie petli zaciskowej z wtasciwej pozycji. Ztgczka zaciska sie
catkowicie za pomocg szczek posrednich ZB 322.

Szczeki Srednica znamionowa
posrednie

ZB 301,ZB 302 |42 +54

ZB 321 76,1 + 88,9 + 108,0 (1. zaciskanie)
ZB 322 108,0 (2. zaciskanie)

6.6. Sprawdzi¢, czy srednica znamionowa zigczki zaciskowej pasuje do srednicy znamionowej petli
zaciskowej.

6.7. Trzpien (22a) nacisnaé w sposob pokazany na rysunku [2.1] i rGwnoczes$nie otworzy¢ petle zaciskowg
przez odciagniecie jej przy zamku (23).

6.8. Aby petla zaciskowa mogta prawidtowo dziata¢, segmenty slizgowe powinny sie swobodnie poruszac.
Segmenty slizgowe sg zawsze automatycznie wciskane przez sprezyny do prawidtowego potozenia
poczatkowego.

Uwazagé, 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 zaciskowe;j.

6.9. Petle zaciskowg zatozy¢ na ztgczke tak, aby rowek petli pokrywat sie ze zgrubieniem na ztgczce. Zwr6e
uwage na to, aby blaszka ustalajgca obejmowata rure.

6.10.Zamek (23) obrdcic¢ w kierunku trzpienia (22a) [1]. Wciskajac trzpien (22a) w sposob przedstawiony na
rysunku [2.1], réwnoczes$nie wsuwac go do zamka (23) - az sie zatrzasnie [2.2]. Trzpieh (22a) powinien
zatrzasna¢ sie mozliwie najdalej. Obroci¢ petle zaciskowg do potozenia zaciskania.
Dla srednicy znamionowej 108:
Zwroci¢ uwage na to, aby dzwignia (27) znajdowata sie w jednej linii z zamkiem (23). W innym przypadku
zamek (23) nie bedzie wiasciwie zatrzasniety.

6.11.0tworzy¢ szczeki posrednie przez naci$niecie dzwigni szczek.

6.12.Zmontowac szczeki posrednie z petlg zaciskowa w nastepujacy sposob:
Zaczepy (21) szczek posrednich wsungé mozliwie najdalej w rowki (24) petli zaciskowe;j.
Zamkna¢ szczeki posrednie, zwalniajgc dzwignie szczek.
Wskazéwka
Zaczepy (21) szczek posrednich muszg objgc trzpienie (22) petli zaciskowej.
W przypadku btednego zamontowania szczek posrednich urzgqdzenie nie wykaze gotowosci do pracy,
zielona LED (4) miga.

6.13.Nacisna¢ przycisk Start (1) i przytrzyma¢ az zadziata automatyka zaciskania.

6.14.0tworzy¢ szczeki posrednie przez zwolnienie dzwigni szczek.

6.15.Dla srednic znamionowych 42 do 88,9: Otworzy¢ petle zaciskowa.

6.16.Uwaga! Srednica znamionowa 108 wymaga zaciskania wstepnego za pomocg szczek posrednich ZB 322.
Do zaciskarki zainstalowa¢ szczeki posrednie ZB 322.

6.17.Powtorzy¢ punkty 6.10 do 6.13.
6.18.0tworzy¢ petle zaciskowg przez nacisniecie dzwigni (27).
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DOCISKANIE

Dociskanie jest niezbedne zawsze wtedy, gdy zaciskanie nie zostato zakonczone. Nalezy woéwczas
zwréci¢ uwage na pewne réznice miedzy dociskaniem a zaciskaniem.

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

Uwaga!

Moze to spowodowac pekniecie zaczepow szczek posrednich i uszkodzenie trzpieni petli zaciskowe;j.
Niebezpieczenstwo obrazen ciata!!l!

Czyszczenie i smarowanie

UWAGA! W czasie naprawy i konserwacji nalezy przestrzega¢ wskazéwek dotyczacych
bezpieczenstwa i zawsze wylaczy¢ urzadzenie z sieci
Regularnie lub w przypadku zabrudzenia:

Wyczysci¢ mechanizm rolkowy (12) i trzpien mocujacy (10). Zabrudzenie nalezy usunaé za pomoca
sprezonego powietrza lub pedzlem. Po oczyszczeniu nasmarowac¢ mechanizm rolkowy (12), jego
prowadnice (13) i trzpieh mocujacy smarem lub olejem maszynowym.

Oczysci¢ styki (15) w cylindrze.
Oczysci¢ czujnik zamkniecia szczek (17).
Styki (15) i czujnik zamkniecia szczek (17) muszg by¢ wolne od srodkéw smarujgcych i antykorozyjnych

Szczeki zaciskowe/szczeki posrednie:

Regqularnie lub w przypadku zabrudzenia:

Usuna¢ osady z powierzchni zaciskajacej (K).

Oczysci¢ rozpuszczalnikiem powierzchnie zaciskajgca (K) szczeki zaciskowej.

Trzpienie szczek zaciskowych/szczek posrednich nasmarowac olejem maszynowym.

Kompletne szczeki zaciskowe oraz szczeki posrednie spryskaé srodkiem zabezpieczajgcym przed rdzg i
korozja.

Oczysci¢ styki (16) w szczekach zaciskowych.

Oczysci¢ czujnik zamkniecia szczek (17).

Styki (16) i czujnik zamkniecia szczek (17) muszg by¢ wolne od srodkéw smarujgcych i antykorozyjnych

Petle zaciskowe:

Regqularnie lub w przypadku zabrudzenia:

Petle zaciskowe nalezy oczy$ci¢ sprezonym powietrzem.

Powierzchnie zaciskowa (K) petli zaciskowych oczy$ci¢ rozpuszczalnikiem (np. denaturatem).
Catg powierzchnie zaciskajaca (K) posmarowac srodkiem smarnym.

Kompletng petle zaciskowa spryskac srodkiem zabezpieczajgcym przed rdzg i korozja.

Zalecany srodek antykorozyjny:

- OKS 2101 Spray

Zalecany srodek smarny:

- OKS 260 biata pasta montazowa

- OKS 2501 i OKS 471 biata pasta montazowa - Spray
(OKS Spezialschmierstoffe GmbH, Monachium)

Oczyscic styki (30).
Styki (30) muszg by¢ wolne od srodkéw smarujgcych i antykorozyjnych
Po kazdych 200 zacisnieciach:

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

UWAGA! W czasie naprawy i konserwacji nalezy przestrzega¢ wskazéwek dotyczacych

bezpieczenstwa i zawsze wyltaczyé urzadzenie z sieci.

Zalecamy wykonywanie prac konserwacyjnych i napraw w autoryzowanych warsztatach NOVOPRESS
(zob. adresy serwisow).
Naprawe urzadzenia zlecac tylko wykwalifikowanemu pracownikowi.

Na szczekach zaciskowych, szczekach posrednich, petlach zaciskowych i zaciskarkach podaje sie date
nastepnej zalecanej konserwaciji.

Regularnie:
Kontrolowac¢ przewdd przytaczeniowy, wiacznie z wtyczka i przedtuzaczami oraz ztgczami wtykowymi, pod
katem widocznych uszkodzen. W razie potrzeby oddaé do naprawy.

Czysci¢ i smarowac zaciskarke (zob. rozdziat 8. Czyszczenie i smarowanie).
Co 6 miesiecy:

e Zaciskarka

Kontrola przeprowadzana przez uprawnionego elektryka, autoryzowany zaktad specjalistyczny lub
Novopress Neuss wg DIN VDE 0701-1 i DIN VDE 0702 dla elektronarzedzi z | klasg ochronno$ci.

» Szczeki zaciskowe/szczeki posrednie

Kontrola i ew. dokrecenie potgczen srubowych.
Sprawdzaé swobode ruchu dzwigni szczek.

» Petle zaciskowe

Sprawdzaé swobode ruchu: segmentéw slizgowych (C), zamka (V) i elementéw tukowych (D).
Co roku:

Sprawdzi¢ szczeki zaciskowe, szczeki posrednie, petle zaciskowe i zaciskarke w autoryzowanym
warsztacie NOVOPRESS.

(Zob. takze zasady gwarancji na nowe urzadzenia)

Uzywac tylko ORYGINALNYCH CZESCI ZAMIENNYCH NOVOPRESS.

10.

Opis wskazan LED

x = LED wiaczona (Swieci ciggle)
b = LED miga
- = LED wytagczona

W celu usuniecia nizej wymienionych usterek:
1. Nacisna¢ przycisk Stop (2)
2. Nacisng¢ i przytrzymac przycisk Start (1) do catkowitego wycofania ttoka.

Sygnalizacja awarii przed uruchomieniem zaciskania:
Zielo- |czer- |Przyczyna Usuwanie
na wona
LED |LED
- - e Przewdd zasilajgcy nie e Umiesci¢ wtyczke w gniezdzie zasilajacym.
podtaczony o Zleci¢ elektrykowi wymiane uszkodzonego
¢ Przewdd zasilajgcy uszkodzony przewodu na nowy.
b - e Zle umieszczony trzpien Wocisng¢ trzpieh mocujacy do oporu.
mocujacy « Poprawnie zainstalowaé szczeki posrednie.
e Szczeki posrednie zostaty Zle
natozone na petle zaciskowa, ¢ Otworzy¢ szczeki posrednie. Dalsze miganie
¢ Czujnik zamkniecia szczek jest zielonej lampki oznacza uszkodzenie czujnika
uszkodzony lub szczeki sg zamkniecia szczek.
zamknigte. ¢ Oczysci¢ styki.
e Zanieczyszczone styki (15), (16)
lub (30)
X b [eSzczeki zaciskowe nie sg Stosowac tylko zatagczone szczeki zaciskowe.
kompatybilne ze sterowaniem
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§ygnai awarii przed uruchomieniem zaciskania:
WSKAZOWKA OSTATNIE ZACISKANIE (EWENT.) NIE BY£O OK!

zielo- |czer-|Dzwi|Przyczyna Usuwanie
na won | ek
LED |a
LED
- b 6x |eNaci$nieto przycisk Stop. Unika¢ przypadkowego naciskania przycisku
«Brak zasilania Stop. Skontrolowac s;cze!nosc potaczenia.
W razie potrzeby docisngg.
Sygnalizacja usterek po uruchomieniu zaciskania.
Wskazéwka TE ZACISNIECIA NIE SA OK!
zielo- |czer-|Dzwi|Przyczyna Usuwanie
na won | ek
LED |a
LED
- X 6x |Zaciskarka uszkodzona. W celu sprawdzenia wysta¢ zaciskarke do firmy
Novopress.
- X 6x |eZaciskarka przecigzona. o Stosowac tylko dopuszczalne materiaty (patrz

e Za niskie napiecie zasilania.

e Zanieczyszczenia lub osady
pomiedzy dzwigniami szczek
lub w konturze prasujagcym
szczek.

Uzytkowanie zgodnie z przeznaczeniem)

o Jezeli ta usterka wystapi kolejno kilkakrotnie, to
nalezy catkowicie ostudzi¢ urzgdzenie.

e Sprawdzi¢ napiecie w sieci.
e Oczysci¢ szczeki.

W celu usuniecia nizej wymienionej usterki:

- Nacisna¢ i przytrzymac przycisk Start (1) do catkowitego wycofania ttoka.

zielo- |czer-|Przyczyna Usuwanie
na won
LED |a
LED
- b |Puszczenie przycisku start przed Dtuzej (ok. 2 sekundy) przytrzymywac wcisniety

zadziataniem automatyki zaciskania

przycisk Start.

80




81



Reparaturen / Service

novogress

Scharnhorststraflie 1 Postfach 101163
D-41460 Neuss D-41411 Neuss
Tel. 02131 /288-0

Telefax 02131 /28855
http://www.novopress.de
e-mail: info@novopress.de






