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Wprowadzenie

1.0 Wprowadzenie

11 Raccorderie Metalliche S.p.A

Rodzinna firma Raccorderie Metalliche S.p.A.(RM), zatozona
we wtoskiej prowincji Mantova w 1970 r., specjalizuje sie w
produkcji i dystrybucji zwezek, armatury i kolanek ze stali
nierdzewnej i weglowej oraz systeméw mocowania przewo-
déw rurowych.

W1999r. firma wprowadzita inoxPRES, system prasowania
wttaczanego ze stali nierdzewnej, a pézniej steelPRES, sys-
tem prasowania wttaczanego ze stali weglowe;j.

W 2010 Raccorderie Metalliche rozszerzyta produkcje o sys-
temy zaciskowe z miedzi (aesPRES) i miedzioniklu
(marinePRES).

Inwestycje w budynkiinajnowocze$niejsze maszyny zapew-
nity firmie aktualna wydajno$¢ wynoszaca okoto 12 milio-
néw pozycji armatury do prasowania wttaczanego rocznie.

Wyspecjalizowany obrét wyrobami sanitarnymi i grzew-
czymi w Europie i na wybranych rynkach pozaeuropejskich
realizowany jest w ramach tréjwarstwowego systemu dys-
trybuciji.

Firma posiada spétki zalezne $wiadczace wsparcie rynkowe
w Niemczech, Francji i Hiszpanii. Firma posiada unikalny
system zarzadzania jako$cig po$wiadczony na zgodnos¢ z
normami UNI EN IS0 9001:2015.

Adekwatno$¢  systeméw prasowania  wtlaczanego
inoxPRES, steelPRES, aesPRES i marinePRES, opisanych
w niniejszym podreczniku do wskazanych zastosowan zo-
stata zbadana i po$wiadczona - odpowiednio do potrzeb -
przez WRAS, DVGW w Niemczech i wiele innych organizacji
miedzynarodowych.

llustracja1- Siedziba i fabryka w Campitello

DNV

MANAGEMENT SYSTEM
CERTIFICATE

Initial certification date:
10 November 1994

Certficate no.

Valid
CERT-00317-94-AQ-MIL-SINCERT 08 October 2021 — 07 October 2024

This is to certify that the management system of
RACCORDERIE METALLICHE S.p.A. - Sede

Legale e Operativa
Strada Sabbionetana, 59 - 46010 Campitello di Marcaria (MN) - Italy

and the sites as mentioned in the appendix accompanying this certificate

has been found to conform to the Quality Management System standard:

1SO 9001:2015

This certificate is valid for the following scope:

Manufacture and trade of welding, threaded and press metal pipe fittings and dedicated

insulation system; collars and clamping systems for pipes and radiators. Trade of mixing
valves and automatic float air vents, products and accessories for heating and plumbing

uses in conformity with

and i pany specifications
(IAF 17, 29)

Place and date:
Vimercato (MB), 06 October 2021

For the issuing offce
DNV - Business Ass

ACCREDIA X,

Zeno Beltrami
Management Representative

, specifications furnished by the

Via Energy Park, 14, - 20871 Vimercate (B) - taly.

b?{;g}?mu

Lack
/ACCREDITED UNIT: DNV Business Assurance Haly S.r1., Via Energy Park, 14 - 20871 Vimercate (MB) - Haly - TEL: +39 68 99 905. wavw vt

llustracja 2 - Certyfikat EN ISO 9001:2015 RM
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1.2 Systemy prasowania wtlaczanego w instalacjach wodnych,
grzewczych i chtodniczych
Armature do prasowania wttaczanego wykonana ze stali i miedzi opracowano w Szwecji pod koniec lat pie¢dziesigtych. Po-
czawszy od wczesnych lat osiemdziesigtych, wyroby te ciesza sie uznaniem i zdobywaja coraz wiekszy udziat w rynku euro-
pejskim. Technike taczenia uznaje sie wciaz za nowatorska, poniewaz prosta, sprawdzona i cieszaca sie zaufaniem technika
montazu ,na zimno” umozliwia szybkie wykonanie trwatych potaczen rur - szczegdlnie w domowych instalacjach wodnych,
gazowych i grzewczych.
Technika taczenia wykorzystujaca armature do prasowania wttaczanego rozwineta sie we wspomnianym okresie i mozna ja
zastosowa¢ do faczenia nie tylko elementéw metalowych (stal weglowa/nierdzewna, miedz, czerwony mosiadz itd.), lecz
rowniez plastikowych i kompozytowych. Jest to obecnie wiodaca technika taczenia w Europie.
Firma Raccorderie Metalliche S.p.A. (RM) opracowata ponadto tradycyjna armature do prasowania wttaczanego ze stali we-
glowej i nierdzewnej, utatwiajaca montaz dzieki modyfikacji pierscienia uszczelniajacego i ztacza prasowanego wttaczaniem.
Zwiekszona zostata jednocze$nie powierzchnia uszczelnienia - powstat pierscient uszczelniajacy ograniczajacy do minimum
ryzyko nieprawidtowego zaprasowania.

System Materiat Uszczelka Rozmiary Uwagi
INOXPRES: STAL NIERDZEWNA AISI 316L (14404)  [Jl] EPDM 315108 mm -
INOXPRES GAs STALNIERDZEWNAAISISIEL(14404)  NBR- HNBR 215+108 mm -
INOXPRES i iite STALNIERDZEWNA AISISI6L (14404) [l FKM 915+ 54mm Bez Silikonu
INOXPRES steam STALNIERDZEWNA AISI3IBL(14404) | |STEAM $15 + 54 mm pizl::::n‘::‘tlz::::ii:xy
INOXPRES oversze  STAL NIERDZEWNA AIsI 316L(14404)  [Jll EPDM 9139,7+168,3 mm -
steelPRES STAL WEGLOWA OCYNKOWANA [l EPDM 912108 mm -
MIEDZ-BRAZ Il cPDM 12+ 54mm —
GAs MIEDZ-BRAZ NBR 815+ 54 mm -
MARINE PRES MIEDZ-NIKIEL B FKM 415 + 108 mm -

llustracja 3 - Program produkcji

System prasowania wttaczanego inoxPRES ze stali nierdzewnej dla instalacji wody pitnej i gazu oraz system steelPRES dla
instalacji centralnego ogrzewania o zamknietym obiegu, aesPRES z miedzi do wody pitnejiinstalacji gazowych, marinePRES
miedzioniklowe do instalacji na statkach, zawieraja kompletny zestaw armatury o zakresie $rednic zewnetrznych od 12 do
168,3 mm wraz z rurami, narzedziami do wttaczania i akcesoriami.

By utatwi¢ prace monterom, elementy wprasowywane armatury skonstruowane zostaty w taki sposéb, ze wszystkie narze-
dzia zatwierdzone dla systemu prasowania wttaczanego najwazniejszego producenta (narzedzia, szczeki i kotnierze do wtta-
czania) zatwierdzone sa réwniez przez firme RM.

Projektowanie i montaz instalacji wody pitnej i ogrzewania wymaga wiedzy eksperckiej ze znajomoscia wielu norm przemy-
stowych i wytycznych technicznych. Szczegdlne znaczenie maja cze$¢ DIN 1988 100-600, wytyczne VDI 6023, DIN EN 806,
DIN EN 1717, DIN EN 12329 oraz nowelizacja przepiséw dotyczacych wody pitnej (TrinkwV), ktére weszty w zycie 1 stycznia
2003 r. oraz karty robocze DVGW W 534 i GW 541. Podrecznik ma na celu dostarczenie szczegolnie projektantom i monterom
niezbednych informaciji, ktére pomoga zaréwno okresli¢ obszar aplikacji i przeprowadzenia profesjonalnej instalacji.

Niniejszy podrecznik odnosi sie gtéwnie do norm i przepiséw przemystowych obowiazujacych w Niemczech. O szczegélinym
znaczeniu sa DIN 1988 cze$¢ 100-600, wytyczna VDI 6023, DIN EN 806, DIN EN 1717, DIN EN 12329 oraz nowelizacja do prze-
piséw dotyczacych wody pitnej (TrinkwV), ktére weszty w zycie 1stycznia 2003 r. oraz karty robocze DVGW W 534 i GW 541.

Dodatkowych informacji udzielaja odpowiednie wydziaty techniczne firm Raccorderie Metalliche S.p.A. (Wiochy]).
Nazwy, adresy i pozostate dane kontaktowe zamieszczono na stronie internetowej raccorderiemetalliche.com.

RACCORDERIE METALLICHE
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2.0 Systemy prasowania wtlaczanego
2.1 Technika lgczenia z profilem M

Ztacze zaciskowe wykonuje sie, wktadajac rure w ztaczki do oznaczonej gtebokosci. Potaczenie wykonywane jest poprzez za-
prasowanie rury zatwierdzonym narzedziem do prasowania wttaczanego (patrz: punkt 2.13).

Armatura do prasowania wttaczanego w wymiarach 12 + 35 mm musi by¢ zaprasowana szczekami, a w rozmiarach 42 +
168,3 mm musi by¢ zaprasowana kotnierzem/taricuchem.

Wzdtuzny i kompresyjny charakter potaczenia przedstawiajg ilustracje 4 i 5. Deformacja podczas wttaczania zachodzi na
dwdch ptaszczyznach. Pierwsza ptaszczyzna tworzy trwate potaczenie i zapewnia wytrzymato$é mechaniczng poprzez me-
chaniczne odksztatcenie tacznika do prasowani wttaczanego i rury. Na drugiej ptaszczyznie odksztatceniu ulega przekroj pier-
$cienia uszczelniajacego, ktdry tworzy trwate, szczelne potaczenie dzieki swej elastycznosci.

Szczeka tancuch
| A

|
A
Rura 4 | Pasowanie Rura 2 —4

_L wttaczane
'S
' N
: 74 o)
&
7
&

Pasowanie
wttaczane

|
Oy !
NG "'\§ ? R —'_ i O
Y, Fid
&ll._vl/‘o‘
SRS

Wytrzymatosé uszczelniajacy : Wytrzymatosé f
mechaniczna

\| mechaniczna :
A Sekcja A-A Szczelnose A Sekcja A-A Sekcja A-A
Klauke Novopress

Pierdcien 1

Pierscien
uszczelniajac
Ji)_/,

Szczelnosé

llustracja & - Przekroj potaczenia inoxPRES / steelPRES / llustracja 5 - Przekroj potaczenia inoxPRES / steelPRES /
aesPRES /marinePRES zzatozong szczeka. Wymiary12+35mm aesPRES / marinePRES z zatozonym kotnierzem.
tworza szesciokatny profil wttaczania. Wymiary 42 +168,3 mm tworza zdefiniowany profil.

Kompletny asortyment systemow ztaczek inoxPRES, steelPRES, aesPRES i marinePRES jest szczeg6towo opisany w
odpowiednim katalogu ,Program produktéw™.

2.2 Armatura inoxPRES do
prasowania wtlaczanego
Armatura do prasowania wttaczanego inoxPRES wytwa-
rzana jest z wysokostopowej nierdzewnej stali austenitycz-
nochromowo- niklowo-molibdenowej oznaczonej kodem
AISI 316L (1.4404). Wyroby do prasowania wttaczanego
oznaczone sa laserowo napisami, ktére okres$laja: nazwe
producenta $rednice, znak badania DVGW i kod fabryczny
Uformowane korice ztaczy zaopatrzone sa w czarny pier-
$cien uszczelniajacy z kauczuku EPDM (standard w wyro-
bach do instalacji wody pitnej i centralnego ogrzewania).

llustracja 6 - inoxPRES - tacznik do prasowania wttaczanego.

RACCORDERIE METALLICHE
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2.3 Armatura inoxPRES GAS do prasowania wtlaczanego

Armatura do prasowania wttaczanego inoxPRES GAS
produkowana jest przy uzyciuwysokostopowej nierdzewnej
stali austenitycznej Cr-Ni-Mo o numerze materiatu AlSI
316L (1.4404).

Wyroby te réznia sie od wyrobéw inoxPRES dla insta-
lacji wody pitnej, poniewaz wyposazone sa fabrycznie w
z6tte pierscienie uszczelniajace z kauczuku NBR/HNBR,
oznaczone sa nieusuwalnym czarnym napisem inox-
PRES i nieusuwalnym zéttym skrétem “RM” oraz charak-
teryzuja sie zakresem ci$nienia “PN 5 /GT 1",

Instalacja mieszana (elementy réznych producentdéw) llustracja 7 - inoxPRES GAS - tacznik do prasowania wttaczanego.
nie jest dozwolona w przypadku montazu rur gazowych.

Nalezy sprawdzi¢ lokalne przepisy/normy dotyczace zastosowania inoxPRES GAS w Polsce.
2.4 Przewody rurowe inoxPRES

Rury InoxPRES sa dostepne w réznych materiatach wykonania, z réznymi aprobatami dla réznych zastosowar. Sa to rury
spawane wzdtuznie, cienkoscienne, wykonane zgodnie zarkuszem roboczym DVGW GW 541, EN 10217-7 (DIN 17455) i EN 10312.

Rodzaje rur pod wzgledem materiatu wykonania:

austenityczna stal wysokostopowa Cr-Ni-Mo w materiale AISI 316L (1.4404), atest DVGW;
ferrytyczna stal nierdzewna "bezniklowa" z materiatu AlSI 444 (1.4521), atest DVGW,;
austenityczna stal wysokostopowa Cr-Ni z materiatu AISI 304L (1.4307), bez certyfikatu DVGW.

Zastosowania wedtug réznych materiatéw to:

instalacje wody pitnej z atestem DVGW, rury wykonane ze stali AISI 316L (1.4404) lub AISI 444 (1.4521) "bez niklu";

instalacja gazowa, materiat AISI 316L (1.4404);

do zastosowan, w ktérych nie jest wymagana certyfikacja DVGW, AISI 304L (1.4307) moze byé réwniez uzywany, np. w
instalacjach grzewczych, chtodniczych, sprezonego powietrza, wody pitnej, gdzie certyfikacja DVGW nie jest wymagana itp.

Powierzchnie wewnetrzne i zewnetrzne sg metalicznie gtadkie i wolne od naciekéw oraz materiatéw korodujacych.

Rury inoxPRES klasyfikowane sa jako niepalne i naleza do klasy materiatowej “A”. Dostepne sa rury o dtugosci 6 metréw oraz
3 metréw, zamknigte fabrycznie zaslepkami lub nakrywkami z tworzywa.

RACCORDERIE METALLICHE
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TABELA 1: RURY INOXPRES - WYMIARY | CHARAKTERYSTYKA

Srednica zewnetrzna rury x Srednica wevﬁ:-e::’r :::aarur Waga Po‘l”e ;‘I::sc
grubos¢é sciany mm nominalna DN € y kg/m

mm I/m

15x1 12 13 0,351 0,133

18x1 15 16 0,426 0,201
22x1,2 20 19,6 0,625 0,302
28x1,2 25 25,6 0,805 0,514
35x1,5 32 32 1,258 0,804

42x1,5 40 39 1,921 1,194
54x1,5 50 51 1,972 2,042
76,1x2 65 72,1 3,71 4,080
88,9x2 80 84,9 4,352 5,660
108x2 100 104 5,308 8,490
139,7x 2* 125 135,7 6,896 14,460
168,3 x 2* 150 164,3 8,328 21,200
139,7x2,6 125 134,5 8,926 14,208
168,3x 2,6 150 163,1 10,788 20,893

(*) Brak certyfikatu DVGW

2.5 Armatura do prasowania wtlaczanego steelPRES

Armatura do prasowania wttaczanego steelPRES
wytwarzana jest ze stali niestopowej o kodzie E 195 (nr
materiatu 1.0034) do rozmiaru g 108 mm.

Wyroby zabezpieczone sa przed korozjg zewnetrzng warst-
wa galwaniczna cynku o grubosci co 6 + 12 mikronow.

W odrdznieniu od armatury inoxPRES, wyroby z serii steel-
PRES oznaczone sa nieusuwalnymi napisami w kolorze
czerwonym, ktore okreslaja: nazwe producenta, $rednice i
kod fabryczny. Czarne pierscienie uszczelniajace z kauczuku
EPDM zainstalowane sg w uformowanych koricach ztaczy
systemu inoxPRES i steelPRES. llustracja 8 - steelPRES - tacznik do prasowania wttaczanego.

2.6 Przewody rurowe steelPRES

steelPRES to spawane wzdtuznie, cienko$cienne stalowe rury precyzyjne, zgodne z PN-EN 10305-3. Dostepne sa nastepu-
jace materiaty:

E 220 CR2S4 (nr materiatu 1.0215) rury ocynkowane galwanicznie z zewnatrz, warstwa o gruboséci ok. 6 + 12 pm

E 190 CR2S4 (nr materiatu 1.0031]) rury obustronnie ocynkowane w procesie Sendzimira; warstwa o grubosci ok. 10 + 20 pm.

Spoina spawana jest wygtadzona, by zagwarantowaé niezawodna powierzchnie uszczelniajaca.

steelPRES rury z ptaszczem PP (S =1mm), dostepne w przedziale wymiardw $rednicy zewnetrznej od 12 mm do 108 mm
(E 220 CR2S4 - nr materiatu 1.0215), sg zgodnie z DIN 4102-1 w klasie B2 - niepalne i ociekajace.

steelPRES rury z ptaszczem PP: maksymalna temperatura robocza 120° C.

Rury steelPRES oferowane sa w odcinkach o dtugosci 6 metréw.
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TABELA 2: RURY STEELPRES - WYMIARY | CHARAKTERYSTYKA

S$rednica

Srednica zewnetrzna Srednica Waga Pojemnoé¢ wodna Srednica
rury x grubo$é scianymm  nominalnaDN wewnetrzna kg/m I/m zewnetrzna rury mm
rury mm
bez powtoki z powtoka
polipropylenowej polipropylenowa
12x1,2 10 9,6 0,320 0,072 14
15x1,2 12 12,6 0,408 0,125 17
18x1,2 15 15,6 0,497 0,191 20
22x1,5 20 19 0,824 0,284 24
28x1,5 25 25 1,052 0,491 30
35x1,5 32 32 1,320 0,804 37
42x1,5 40 39 1,620 1,194 44
94 x1,5 50 Sl 2,098 2,042 56
76,1x2 65 72,1 3,652 4,080 78,1
88,9x2 80 84,9 4,290 5,660 90,9
108x2 100 104 5,230 8,490 110

TABELA 3: WYBOR RUR STEELPRES DLA UKLADOW ZAMKNIETYCH

316/005 316/003
: . 316/002
rury ocynkowane zewnetrznie, rury ocynkowane zewnetrznie, rurv ocvnkowane obustronnie
w $rodku czarne w $rodku czarne z powtoka PP yocy
Srednica: ¢ 12 + 108 mm $rednica: ¢12 < 108 mm Srednica: 22 + 108 mm

Ogrzewanie - Solary
Ogrzewanie Sprezone powietrze

Sprezone powietrze
Chtodzenie Gazy obojetne

Gazy obojetne
2.7 ZtaczKi aesPRES

Ztaczki aesPRES produkowane sa z miedzi DHP o numerze
materiatu Cu-DHP 99.9 (CW024A) i z brazu o numerze
materiatu  CuSn5Zn5Pb2 (CC499K) i majg $rednice
zewnetrzng 12 do 54 mm.

Na ztaczkach aesPRES technika laserowa oznacza sie
nazwe producenta, $rednice i znacznik kontrolny DVGW
oraz wewnetrzny kod. W zgrubieniach na koncach ztaczek
umieszcza sie czarny pierscien uszczelniajacy z EPDM.

llustracja9 - Ztaczki aesPRES
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2.8 Zlaczki aesPRES GAS

Ztaczki zaprasowywane aesPRES GAS wykonane sg z miedzi
Cu-DHP 99.9 (CW024A) i brazu CuSn5Zn5Pb2 (CC499K]).

Réznig sie od serii aesPRES (wykonanie dla instalacji wody

pitnej) poprzez:

fabrycznie zatozony, z6tty pierscien uszczelniajacy
NBR;

obok oznaczenia aesPRES trwate z6tte oznaczenie RM
Gas i zakres ci$nieniaPN S /GT 1.

Instalacja mieszana (elementy réznych producentdéw) nie
jest dozwolona w przypadku montazu rur gazowych.

llustracja 10 - Ztaczki aesPRES GAS

Nalezy sprawdzi¢ lokalne przepisy/normy dotyczace
zastosowania aesPRES GAS w Polsce.

2.9 Rury miedziane do aesPRES - aesPRES GAS

Rury miedziane do instalacji wodnych i gazowych musza by¢ zgodnie z norma DIN EN 1057:2010.
Miedz i stopy miedzi — bezspoinowe rury miedziane do wody i gazu o przekroju okragtym do instalacji wody cieptej i ogrzewania.

TABELA 4: CECHY MECHANICZNE RUR MIEDZIANYCH - EN 1057

Klasa odpornosci Warunki dostawy g (mm)
R220 Wyzarzone - Zwinieta 12+22
R250 Srednio twarde - Bary 12+28
R290 Twarde - Bary 12+ 54

Klasa odpornosci

Minimalna wytrzymato$¢ na rozciaganie

Minimalne wydtuzenie przy ztamaniu

Rm (MPa) (%)
R220 40
R250 20
R290 3
Wymiary rur stosowanych do systeméw aesPRES i aesPRES GAS podano w ponizszej tabeli.
TABELA 5: RURY MIEDZIANE - WYMIARY | CECHY - EN 1057 / DVGW GW 392
Srednica'z’e'w nrury Srednica Srednica Masa Objetosé Stanw
x grubosé scianki . wewnetrzna .
nominalna DN kg/m wody I/m dostawie
mm rury mm
12x1 10 10 0,309 0,079 Zwinieta 25/50 m
15x1 12 13 0,393 0133 [F %20]
uow
18x1 15 16 0,477 0,201 odcinkach5m
22x1 20 20 0,589 0,314 (R250-290])
28x1,5 25 25 1115 0,491 [gdzcg’(‘)e_kéc’gr(‘]‘]
35x1,5 32 32 1,410 0,804
42x1,5 40 39 1,704 1194 Od(chrlztg(OE; m
S4x2 50 50 2,918 1,963
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2.10 Zlagczki marinePRES

Ztaczki marinePRES produkuje sie z miedzioniklu Cu-
Ni10Fel.6Mn (WL 2.1972), maja one $rednice 15 do 108 mm.
Ztaczki marinePRES sa laserowo trwale oznaczane nazwa
producenta, $rednica oraz wewnetrznym kodem.

W pogrubione korice ztaczek wkitada sie zielony pierscien
uszczelniajacy z FKM.

2.11 Rury marinePRES

llustracja 11 - Ztaczki marinePRES

Cienkoscienne rury marinePRES ze spoing wzdtuzna produkuje sie ze stopu miedzioniklowego o numerze materiatu Cu-
NiTOFel.6Mn. Rury miedzioniklowe s3g zgodne z norma DIN 86019. Powierzchnie wewnetrzne i zewnetrzne sktadaja sie z
gtadkiego metalu i sa wolne od materiatéw, ktére moga powodowaé korozje. Rury marinePRES sklasyfikowane sa jako nie-
palne i w odniesieniu do zachowania w razie pozaru naleza do klasy A; sg dostarczane w odcinkach o dtugos$ci 6 m.

TABELA 6: RURY MARINEPRES - WYMIARY | CECHY

Srednica zewnetrzna rury Srednica Srednica Waga Objetos¢ wody
x grubosé sciany mm nominalna DN wewnetrznarurymm kg/m I/m

15x1 12 13 0,392 0,133

18x1 15 16 0,476 0,201

22x1 20 20 0,588 0,314

28x1,5 25 25 114 0,491
35x1,5 32 32 1,408 0,804
42x1,5 40 39 1,702 1,195
94x1,5 50 ol 2,206 2,042
76,1x2 65 72,1 4,146 4,080
88,9x2 80 84,9 4,874 5,660
108x2,5 100 103 7,389 8,332
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2.12 Elementy uszczelniajgce
2.12.1 Profil pierécienia uszczelniajacego

W tradycyjnych systemach prasowania wttaczanego sto-
sowane s3 okragte pierscienie uszczelniajace, ktére tatwo powierzchnia uszczelniajaca
jest uszkodzi¢ w przypadku nieostroznego montazu. Firma wigksza niz 20%
RM stosuje opatentowany pierscien uszczelniajacy o profilu

soczewkowym, ktéry wpasowuje sie w kielich do prasowan-

ia wttaczanego. Zapewnia to nastepujace korzysci:

wzrost powierzchni uszczelnienia 0 20%;

duzo mniejsze ryzyko wycisniecia lub uszkodzenia;
pierécienia uszczelniajacego;

utatwia montaz rury.

Czarny pierscien uszczelniajgcy z kauczuku EPDM o $rednicy llustracja 12 - Profil pierécienia uszczelniajacego
15-54 mm zostat wyposazony w dodatkowe zabezpieczenie
(rowki) powodujace wyciek podczas testéw cisnieniowych
w razie przypadkowego nie zaci$niecia ztaczy.

Préby szczelnosci / ci$nieniowe nalezy przeprowadzié¢
zanim rury zostana zakryte (np. w celach izolacyjnych);

Testy nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z DVGW arkusz
roboczy W534 i arkusz danych ZVSHK "Badania szczel-
nosci instalacji wody pitnej ze sprezonym powietrzem,
gazem obojetnym lub woda";

Podczas przeprowadzania testéw ci$nieniowych z
powietrzem postepuj zgodnie z przepisami technicznymi
dla instalacji gazowych ,DVGW-TRGI";

Prawidtowy montaz potaczenn zaciskowych jest od- llustracja 13 - Pierscien uszczelniajacy (815 - 54 mm)
po-wiedzialno$cia instalatora / firmy. Niezacis$nieta
ztaczke - nieszczelna nalezy rozumieé jako dodatkowa pomoc w identyfikacji btedu montazowego — w tym przypadku
niezaprasowanej ztaczki. Warunkiem tego jest wtasciwe wykonanie nakazanych prdéb szczelnosci i ci$nieniowych; nie
zwalnia to instalatora z obowigzku przeprowadzenia kontroli wizualnej i akustycznej, aby upewni¢ sie, ze montaz zostat
wykonany prawidtowo.

Te kontrole wizualne i akustyczne musza byé nalezycie odnotowane w odpowiednim certyfikacie badania.

2.12.2 Materiaty, charakterystyka i zastosowania

Systemy prasowania wttaczanego przewidziano pierwotnie do stosowania w instalacjach wody pitnej i grzewczych. Byty one
wyposazone w pojedyncze znormalizowane pierscienie uszczelniajace.

Wykorzystanie do ich produkcji stali nierdzewnej otworzyto droge do nowych zastosowan (np. w instalacjach gazowych i
solarnych) oraz stato sie bodZzcem do zaprojektowania odpowiednich pierscieni uszczelniajacych. Firma RM oferuje cztery
typy pierécieni o charakterystyce i zastosowaniach przedstawionych w Tabeli 7.

Czarny standardowy pierscien uszczelniajacy z kauczuku EPDM pokryty silikonem montowany bedzie fabrycznie tylko
w wersjach armatury inoxPRES, steelPRES i aesPRES. Zielony pierécien uszczelniajacy FKM zaktadany jest wytacznie
fabrycznie w wersji ztaczek marinePRES i inoxPRES HT (bez silikonu).
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TABELA 7: PIERSCIENIE USZCZELNIAJACE - ZASTOSOWANIA | DANE TECHNICZNE

Zakres Maksy-
temperatur malnl Zatwierdzenia
. roboczych R . . Montaz
Materiat Kolor (min. ~/ maks cisnienie i podstawa Zastosowania fabrvezn
w s;opniach“ robocze certyfikaciji yezny
Celsjusza) (wbarach)
Woda pitna
Ogrzewanie
c KTW Chtodzenie i zamrazanie
zarn i
EPDM Y 200/ 41200 16 W 270 Woda uzdatniona Tak
. Woda odsolona
DVGW W 534
Woda deszczowa
Sprezone powietrze
(Clasal-4)
761t Gaz ziemny
HNNBBRR . -20°/ +70° ) D\?GZV?IE\JII-IIDT; 4 Gaz ziemny Tak
Gaz skroplony
- Instalacje solarne Tak
ielon ; i
FKM™ V' oo/ +2000 16 - Sprezone powietrze (dla marinePRES i
. (Clasa 5)
Budowa okretéw inoxPRES HT)
c Zastosowania
zerwony przemystowe .
= 0 o] =
MVQ ] A 3 po zatwierdzeniu Nie
przez RM

Para nasycona

Biat 7 bara Tak
— _2No 0 - M =
STEAM |j 200/ +165 (6 barg) akS.;(s Zl'b:'lrgég garg] (inoxPRES STEAM)

(*) Do -30°C w okresach pracy tymczasowa/nieciagtej
(**) Bez silikonu tylko w przypadku sprzedazy z systemem inoxPRES HT bez silikonu
(***) Niedostepne pojedynczo

Z wyjatkiem instalacji wody pitnej, grzewczych, solarnych, sprezonego powietrza i gazu, dane w tabeli maja charakter wskaznikowy.
W kazdym przypadku wymagane jest przeprowadzenie badania oraz uzyskanie wskazéwek i zatwierdzenia od firmy RM.
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2.13 Narzedzia do wtlaczania

2.13.1 Podstawy

Narzedzia do zaciskania stanowia z reguty maszyny (naped) i szczeki lub kotnierze/taricuchy. Wiele szczek/kotnierzy do za-
ciskania stosowa¢ mozna w potaczeniu z maszyna zaciskowa jednego producenta. Zaciski szczek w narzedziach roznych pro-
ducentdw sa ponadto znormalizowane, co zapewnia w wielu przypadkach kompatybilno$é sprzetu.

Narzedzia wttaczajgce musza by¢ sprawdzane zgodnie z wytycznymi producenta w autoryzowanym serwisie (zwykle raz w
roku lub po 10000 cykli prasowania dla standardowej zaciskarki i po 1500 cykli dla zaciskarki King size).

0d srednicy 42 mm dopuszczalne jedynie wttaczanie za pomoca faricucha/kotnierza (wttaczanie szczekowe jest
niedozwolone).

W zasadzie wszystkie wykonane z metalu ztacza zaciskowe posiadaja profile podlegajace odksztatcaniu, odpowiadajace
profilom szczek/kotnierzy. Z tego powodu konieczne jest uzyskanie zatwierdzenia narzedzia przez producenta armatury.
Uwaga: nalezy ponadto $cisle przestrzegaé instrukcji serwisu i obstugi wydanych przez producenta narzedzia.
Temperatura montazu ztaczek zaciskowych za pomoca zaciskarek elektrycznych: od -20° C do +40° C

Temperatura montazu ztaczek zaciskowych za pomoca zaciskarek akumulatorowych: od -10° C do +40° C

llustracja 14 - Klauke UAP332BT

llustracja 16 - Novopress AC0203 BT llustracja 17 - Novopress ACO403 BT

2.13.2 Zatwierdzone narzedzia do wtlaczania

Firma RM prowadzi dystrybucje zatwierdzonych narzedzi wytwarzanych przez firmy Klauke i Novopress, wyszczegélnionych
w Tabelach 8i 9. Narzedzia te wyposazone sg w odpowiednie szczeki lub kotnierze/tancuchy.
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TABELA 8: ZATWIERDZONE NARZEDZIA FIRMY KLAUKE

Typ Wytr.:lyo T:'Oéé Zakres Wymiaréw Waga Kompatybilne Ze Szczekami
MAP1 - MAP2L 15 KN 12+ 22 mm ~1.7Kg -
MAP2L 19 ) ) . .
MAP2119BT 19 KN 12+35mm 1,7 Kg MAP2L_19 posiada certyfikat na gaz tylko do @ 22 mm.
UAP2 - UAP3L . ~ Novopress
UAP332BT 32KN 12+54mm 35K EFp2 - EFP201- AFP201 - EFP202 - AFP202 - ECO1 - ACOT
. ~ Novopress
L 20 (2o 3.5K8  Erpp_EFP201- AFP201 - EFP202 - AFP202 - ECOT - ACOI
. Novopress
UAP4 - UAP4L 12+ 54 mm PN16
ApagobT KN i e TNl ~%3Ke  EFP2-EFP201-AFP20] - EFP202- AFP202- ECOT-ACOI
12 +54 mm
UAP100 - UAP100L . ) 3
O APTOOTO0BT 120 KN 76,1+108 mm 12,7 Kg
PKUAP3 32 KN 12+ 54 mm ~12,3Kg Novopress
AH- 12+ 54mmPNIB EFP2 - EFP201 - AFP201 - EFP202 - AFP202 - ECO1 - ACO
prooLs  PKUAP4 32KN  757:108mmpNi0 " 12BKe 12+ 54mm
PKIOOAHP 120 KN 761:108mm  ~20,2Kg —
EHP2/SANB 0,75 KW 761+108mm  ~69Kg —

Dla wymiardv o $rednicy zewnetrzej 76 + 108 mm przypadku narzedzia do wttaczania Klauke UAP4 / UAP 4L / UAP432BT istnie-
je ograniczenie maksymalnego cisnienia do PN10. Ztaczki inoxPRES GAS o $rednicy 76-108 mm nalezy prasowac za pomoca
kotnierzy / tarcuchéw prasowych i tylko w prasach UAP100 / UAP100L / UAP100120BT (inne maszyny nie s zatwierdzone).

TABELA 9: ZATWIERDZONE NARZEDZIA FIRMY NOVOPRESS

Typ Wytr.;\:’ T:héé Zakres Wymiaréw Waga Kompatybilne Ze Szczekami
AC0102 - AC0103 19KN 12+35mm ~1,7Kg  ACO102 - AC0103 posiada certyfikat na gaz tylko do @ 22 mm.
EFP2 32KN 12 + 54 mm ~6,1Kg EFP201- AFP201 - ECO1- ACO1
EFP201-EFP202 32KN 12 + 54 mm ~4,4Kg EFP2 - ECO1-ACO1
AFP201 - AFP202 32 KN 12 + 54 mm ~4,3Kg EFP2 - ECOT1-ACO1
EC0202-AC0202 32KN 12+ 54 mm ~3,3Kg EC0201-AC0201-ECO1-ACO1

EC0203-AC0203/BT
AC0202XL 12 + 54 mm PN16

ACO203XL/BT 32 KN 761+108CmmPNID ~ +6K8 EC0202-AC0202
ACAOC1?0430/18T }gg m 7/61+1683mm  ~13kg -
ACO3 36 KN 51 ]+51Bgian:$mo ~5,0Kg ECO3
EC0301 45KN 76?]2:132 [‘]’;&N;ﬁ] , ~50kg ACO3
HCP 190 KN 761+108mm  ~70Kg -

)?108 - nalezy go zacisnat na 2 razy za pomoca nastepujacych adapteréw: AC0202 / 203XL: ZB221->1° zacisk ZB222 -> 2° zacisk
ECO301: ZB323 ->1° zacisk ZB324 -> 20 zacisk

Podczas korzystania z narzedzia prasujacego Novopress ACO202XL / ACO203XL / ECO301 nalezy przestrzegaé limitu PN
10 w przypadku nadwymiarowych czesci o $rednicy zewnetrznej 76-108 mm. Ztaczki inoxPRES GAS o $rednicy 76-108
mm nalezy prasowac za pomoca kotnierzy / tancuchéw prasowych i tylko w prasach AC0401/ AC0403 / ACO403BT (inne
maszyny nie sg zatwierdzone).

ZATWIERDZONE NARZEDZIA CISNIENIOWE VdS
Lista narzedzi prasowych zatwierdzonych dla systemu VdS znajduje sie w certyfikacie VdS nr. G4060006.
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2.13.3 Regularna konserwacja narzedzi wttaczajacych

Narzedzia wttaczajace, sktadajace sie z urzadzenia wttaczajacego i szczek, nalezy regularnie kontrolowaé, by mozna byto
prawidtowo wykona¢ wttaczanie. Narzedzia wttaczajgce musza byé sprawdzane zgodnie z wytycznymi producenta w autory-
zowanym serwisie (zwykle raz w roku lub po 10000 cykli prasowania dla standardowej zaciskarki i po 1500 cykli dla zaciskarki
King size). Ponadto wszystkie czesci ruchome (rolki), powierzchnie szczek i taricuchy (profile wewnetrzne) nalezy codziennie
czyscic i smarowac.

Rdza, lakier i zabrudzenia ograniczaja ogdlnie niezawodno$¢ narzedzi i uniemozliwiaja przy wttaczaniu $lizganie sie
narzedzia po ztaczkach.

S &)

llustracja 18 - Zaciskarka Klauke llustracja 19 - Zaciskarka Novopress

@ SE

&J af

Utrzymywacé taricuch Smarowa¢ Ostroznie,

w czystosci trzpienie olejem niebezpieczenstwo pekniecia
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3.0 Zastosowania

TABELA 10a: ZASTOSOWANIA SYSTEMOW ¢ 12 - 108 mm INOXPRES / STEELPRES / AESPRES

. . . max. PN
Zastosowanie System 0-ring Uwagi T°C
(bar)
InoxPRES
Woda (rury AISI 3161 oraz Type 444) EPDM czarny - 16 07+120°C
uzytkowa
aesPRES _ o
(rura miedziana tabela 4-5) EPDM czarny 16 0/+120°C
steelPRES Stosowac rury ocynkowane zewnetrznie, q
(rura 316/005) A A w $rodku czarne B 0l e
’ InoxPRES _ q
Ogrzewanie (rury AISI 316L / 444 / 3041) EPDM czarny 16 0/+120°C
aesPRES _ q
(rura miedziana tabela 4-5) etz ® R0
inoxPRES Temperatura
(rury AISI 316L/ 444 / 304L) EPDM czarny 915do108 mm 16 otoczenia
Woda gasnicza®
aesPRES Temperatura
rura miedziana tabela 4- otoczenia
( d bela 4-5) EPDM czarny ¢15do 54 mm 16

(VDo ztaczek o $rednicy ¢ do 54 mm uzywac pras o sile nacisku = 32 KN. Do ztaczek o wymiarach king size (¢ 76 + 108 mm) uzywac pras o sile nacisku = 100 KN. Nalezy
sprawdzi¢ lokalne ustawy i przepisy dotyczace zastosowania ztaczek w systemach gasniczych i instalacjach tryskaczowych dla kazdego kraju.

inoxPRES Temperatura
Instalacia (rury AISI 316L © / 304L / 444) B AL 922do108 mm B otoczenia
tryskaczowa @
aesPRES Temperatura
(rura miedziana tabela 4-5) Bt s E otoczenia

(Do ztaczek o $rednicy g do 54 mm uzywac pras o sile nacisku 2 32 KN. Do ztaczek o wymiarach king size (@ 76 + 108 mm) uzywaé pras o sile nacisku =100 KN.
@ Certyfikowany VdS PN12,5 - ¢ 22 + 76,1 mm - PN16 88,9 mm - Materiat AISI 316L (mokre i suche)

Certyfikat VdS oraz norma EN 12845 okreslaja mozliwe sektory zastosowania instalacji tryskaczowych.

Nalezy sprawdzi¢ lokalne ustawy i przepisy dotyczace zastosowania ztaczek w systemach gasniczych i instalacjach tryskaczowych dla kazdego kraju.
@ Tylko instalacja mokra - zajecia LH, OH1, 0H2 i OH3.

inoxPRES

- - 0
(rury AISI 316L / 444 / 304L) EPDM czarny 16 20/+120°C

Stosowac rury ocynkowane zewnetrznie, w

Chtodzenie [;::;I]Z'/‘(]Egs] EPDM czarny $rodku czarne z powtoka PP + Malowanie 16 -20/+120°C
podktadem / Tama ochronna butylowa
aesPRES _ _ o
(rura miedziana tabela 4-5) EPDM czarny 16 20/+120°C
Liogziles FKM zielony = 6 -20/+220°C

(rury AISI 316L / 444 / 304L)

Stosowac rury ocynkowane zewnetrznie,
w $rodku czarne; szczegdlnie chroni¢ przed

Instalacje solarne §teeIPRES FKM zielony korozja zewnetrzna, poprzez zastosowanie 6 -20/+220°C
(pipe 316/005) : - ;
izolacji dopuszczonych do uzytku
zewnetrznego

aesPRES " _ _ q
(rura miedziana tabela 4-5) FMzlelony g ALy AR

inoxPRES GAS . _ o
Metan (rury AISI 316L) NBR/HNBR z6tty #15do108 mm 5 20/+70°C

Gaz ziemny

LPG w fazie gazowej aesPRES GAS NBR z6ity 15 do 54 mm 5 20/ +70°C

(rura miedziana tabela 4-5)

RACCORDERIE METALLICHE




PODRECZNIK TECHNICZNY n
Zastosowania

TABELA 10a: ZASTOSOWANIA SYSTEMOW ¢ 12 - 108 mm INOXPRES / STEELPRES / AESPRES

. . . max. PN
Zastosowanie System 0-ring Uwagi (bar) T°C
®
inoxPRES ( :zi[s]gi(;z’ggrel'(lljaj; 1:0/:13] System moze zawieraé silikon 1 Temperatura
(rury AISI 316L / 444 / 304L) P ; ! 8 (Nie stosowac w lakierniach) otoczenia
FKM zielonyk Klasa 5
(pozostatos¢ oleju >5 mg/md)
6 System moze zawiera¢ silikon (Nie
Sprezone EPDM czarny klasy 1do 4 stosowaé w lakierniach) dla systeméw Temperatura
pre steelPRES (pozostatosé oleju <5 mg/m?®) wymagajacych czystego powietrza - bez 16 perat
powietrze otoczenia
FKM zielonyk Klasa 5 kurzu, rekomendowane jest zastosowanie
(pozostatosé oleju >5 mg/m?®) inoxPRES
®
EPDM czarny klasy 1do 4 . o TR
aesPRES ; g System moze zawierac silikon 10 0
(rura miedziana tabela 4-5) [pozg;t’;i;i?oﬂijku}a:s?él il (Nie stosowac w lakierniach) (EN1254-7) R
(pozostatosé oleju >5 mg/m?)
()Zgodnie z norma IS0 8573-1/2010
inoxPRES EPDM czarn Tylko do uzytku przemystowego 1 Temperatura
(rury AISI 316L / 444 / 304L) ¥ (nie stosowac w przemysle farmaceutycznym) otoczenia
_Azot W steelPRES EPDM czamy _ Tylko dlo uzytku p’rzemysiowego 6 Temperat_ura
fazie gazowej (nie stosowac w przemysle farmaceutycznym) otoczenia
aesPRES Tylko do uzytku przemystowego 10 o
(rura miedziana tabela 4-5) EPDM czamy (nie stosowac w przemysle farmaceutycznym) (EN1254-7) +5/+35°C
inoxPRES EPDM czam Tylko do uzytku przemystowego 16 Temperatura
(rury AISI 316L / 444 / 304L) Y (nie stosowac w przemysle farmaceutycznym) otoczenia
Argon wo steelPRES EPDM czamy ‘ Tylko d’o uzytku p’rzemysiowego 16 Temperatyra
fazie gazowej (nie stosowac w przemysle farmaceutycznym) otoczenia
aesPRES Tylko do uzytku przemystowego 10 5
(rura miedziana tabela 4-5) et (nie stosowac w przemysle farmaceutycznym) (EN1254-7) SEAEE
inoxPRES EPDM czarn Tylko do uzytku przemystowego 1 Temperatura
(rury AISI 316L / 444 / 304L) Y (nie stosowac w przemysle farmaceutycznym) otoczenia
Dwutlgnek wegl_a steelPRES EPDM czamy _ Tylko dlo uzytku plrzemysiowego 6 Temperat_ura
w fazie gazowej (nie stosowac w przemysle farmaceutycznym) otoczenia
aesPRES Tylko do uzytku przemystowego 10 o
(rura miedziana tabela 4-5) EPDM czamy (nie stosowac w przemysle farmaceutycznym) (EN1254-7) ¥5/+85°C
inoxPRES ) _ Max 2 bara a
, (rury AISI 316L/ 304L) FKM zielony Max 1 barg Max120°C
ara
inoxPRES STEAM 1 " Max 7 bara q
(rury AISI 316L / 304L) S ST - Max 6 barg el
() Zobacz dedykowany podrecznik techniczny
inoxPRES EPDM czarny B G do-n?éisbi;rum Temperatura
(rury AISI 316L / 444 / 304L) FKM zielony -0,5/-0,98 bar) otoczenia
) P dla systemow, ktére wymagaja czyste rury -0,8 bar
InstaIaE:jerg;ndi;smema steelPRES E__F;(?MMZ?ZETY - bez obecnosci pytu, kurzu - zalecane jest (do maksimum TiToiif:ilga
p v wykorzystanie systemu inoxPRES -0,95/-0,98 bar)
aesPRES EPDM czarny -08 b.ar Temperatura
- (do maksimum
(rura miedziana tabela 4-5) FKM zielony otoczenia

-0,95/-0,98 bar)

Przedstawione informacje / zakres zastosowania nie zwalnia projektantéw z obowiazku wykonania szczegétowego projektu wykonawczego oraz analizy ryzyka
dla instalacji wystepujacych pod ci$énieniem zgodnie z dyrektywa ,,Wyposazenie ci$nieniowe” 97/23/CE PED.
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TABELA 10b: ZASTOSOWANIA SYSTEMOW
INOXPRES ¢139,7-168,3 mm

. . . max. PN
Zastosowanie System 0-ring Uwagi (bar) T°C
, InoxPRES _ 0
Woda uzytkowa (rury AIS| 316L /1.4404) EPDM czarny 16 0/+120°C
" InoxPRES _ q
Ogrzewanie (rury AISI 316L /1.4404) EPDM czarny 16 0/+120°C
) InoxPRES _ Temperatura
Wada gadnicza (rury AISI 316L /1.4404) EPDM czarny 16 otoczenia
h InoxPRES _ _ o
Chtodzenie (rury AISI 316L /1.4404) EPDM czarny 16 20/+120°C
(EPDM czarny klasy 1do 4
Sprezone InoxPRES (pozostatos¢ oleju <5 mg/md) System moze zawiera¢ silikon 125+ Temperatura
powietrze (rury AISI 316L /1.4404) FKM zielonyk Klasa 5 (Nie stosowaé w lakierniach) ! otoczenia
(pozostatosé oleju >5 mg/m?)
(WZgodnie z norma 1SO 8573-1/2010
. — -0,8 bar
Instalacje podci$nienia InoxPRES B o Temperatura
(préznia) (rury AISI 316L /1.4404) EPDM czarny (do maksimum otoczenia

-0,95/-0,98 bar)

Przedstawione informacje / zakres zastosowania nie zwalnia projektantéw z obowiazku wykonania szczegétowego projektu wykonawczego oraz analizy ryzyka

dla instalacji wystepujacych pod ci$énieniem zgodnie z dyrektywa ,,Wyposazenie ci$nieniowe” 97/23/CE PED.

(*)Wspétczynnik bezpieczeristwa = 2,5
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3.1 Wykorzystanie

3.1.1 Woda pitna, woda uzdatniona, woda
gasnicza

Wyroby z serii inoxPRES wytwarzane sa wysokostopowej
nierdzewnej  stali  austeniczno-chromowo-niklowo-
molibdenowej oznaczonej kodem AISI 316L (1.4404). Dzieki
wysokiej odpornosci na korozje i tatwosci utrzymania
czystosci, ztacza inoxPRES stosowaé mozna we wszystkich
instalacjach wody pitnej, przestrzegajac odpowiednich
niemieckich przepiséw (TrinkwV].

Poniewaz z materiatu tego nie wydzielaja sie do wody zadne
metale ciezkie, system inoxPRES nie wplywa na jako$¢
wody.

System ztaczek aesPRES sktada sie z miedzi i brazu i moze
by¢ stosowany do wszystkich rodzajéw wody pitnej, hamuje
rozwoj zarazkéw i rozmnazanie sie bakterii.

Przy zastosowaniu rur i ztaczek z miedzi do instalacji sani-
tarnych nalezy przestrzega¢ wartosci granicznych, okreslo-
nych w normie DIN 50930 czes$¢ 6:

pH =74 lub

70<pH<74iT0OC=<15g/m?

TOC - suma wegla zawartego w zwigzkach organicznych,
indeks catkowitego stezenia substancji organicznych w
wodzie.

Czarny pierscien uszczelniajacy z kauczuku EPDM jest zgod-
ny z zaleceniami KTW i spetnia normy wyszczegdlnione w
arkuszu roboczym DVGW W 270. inoxPRES i aesPRES z
czarnym pierécieniem uszczelniajgcym EPDM maja nas-
tepujace obszary zastosowania:

woda pitna zimna, ciepta woda i przewody cyrkulacyjne;
woda uzdatniona (zdemineralizowana, dekarbonizowana

i odsolona).

Wyroby inoxPRES z czarnym pierécieniem uszczelniajacym

z kauczuku EPDM nadaja sie do zastosowania w nastepuja-

cych instalacjach:

przewody rurowe wody przeciwpozarowej zgodne z UNI
10779 / 2021,

Zastosowanie dodatkdw antykorozyjnych lub niezamarza-

jacych wymaga zgody RM.

llustracja 20 - inoxPRES - Woda pitna

llustracja 21 - inoxPRES - Przemyst

Systemy inoxPRES i aesPRES nie nadaja sie do stoso-
wania w instalacjach wody o czystosci wyzszej niz prze-
widziana dla wody pitnej (np. w przemysle farmaceu-
tycznym).
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3.1.2 Instalacje grzewcze

Systemy ztaczek inoxPRES, steelPRES i aesPRES z czarnym pierécieniem uszczelniajagcym EPDM stosuje sie do instalacji
ogrzewania woda zgodnie z DIN 4751 przy temperaturach obiegu maks. 120° C i maks. PN 16: otwartych i zamknietych (inox-
PRES i aesPRES), zamknietych (steelPRES).

Nadaja sie zaréwno do montazu nasciennego oraz wewnatrz $ciany (z zastosowaniem odpowiedniego zabezpieczenia). W
przypadku przytaczy do grzejnikéw z podtoza nalezy zapewni¢ odpowiednie zabezpieczenie przed korozjg i fachowe zespolenie
spoin. W przeciwnym razie istnieje ryzyko wnikania wody tynkowej, ktéra zawilgoci izolacje i moze powodowac¢ korozje.

Przy zastosowaniu $rodkéw przeciwko korozji i zamarzaniu konieczne jest ich dopuszczenie przez RM. W odniesieniu do
systemu steelPRES RM zaleca zastosowanie wytacznie rur ocynkowanych na zewnatrz.

Wiecej informacji na temat ochrony antykorozyjnej mozna znalez¢ na stronie 38, rozdziat 7.0.
3.1.3 Uktady chiodzenia i zamrazania

Systemy ztgczek nadaja sie do zastosowan w obiegach chtodzacych i sg dopuszczone wytgcznie w otwartych i zamknietych
(inoxPRES i aesPRES), zamknietych (steelPRES) -wersjach do przedziatéw temperatury roboczej -20°/+120° C z czarnym
pierécieniem uszczelniajagcym EPDM.

W odniesieniu do systemu steelPRES RM bez glikoli na stronie 25, tabela 12 zaleca zastosowanie wytacznie rur na zewnatrz
ocynkowanych z ptaszczem PP. Szczegdlng uwage nalezy zwrdcié na zewnetrzng ochrone instalacji ze stali weglowej (patrz
pkt. 4.8).

W celu ochrony przed korozja i izolacji nalezy postepowaé zgodnie ze wskazéwkami w arkuszu AGI Q151.
3.1.4 Sprezone powietrze i gazy obojetne

Systemy inoxPRES, steelPRES i aesPRES nadaja sie do zastosowania do przewodéw cisnieniowych i gazéw inertnych.

Do instalacji o klasie zanieczyszczenia olejem resztkowym od “1- szej” do “4-tej”(Wedtug normy IS0 8573-1/2010) moga by¢
uzyte czarne uszczelki EPDM. Zielone uszczelki FKM dostarczane sa luzem, a instalator musi nimi zastapic¢ oryginalnie
zamontowane fabrycznie czarne uszczelki z EPDM.

Jezeli rurociag musi by¢ ,wolny od silikonu”, nalezy zastosowa¢ system inoxpres HT (oring FKM montowany fabrycznie).

Dla uzyskania optymalnej szczelnosci przewodéw sprezonego powietrza zaleca sie zwilzenie pierscienia uszczelniajacego
woda przed montazem. W instalacjach sprezonego powietrza ze szczegélnym wymogiem ,czystego powietrza” zalecamy
stosowanie systemu inoxPRES.

3.1.5 Gaz naturalny, ziemny i ptynny

Systemy ztaczek inoxPRES GAS i aesPRES GAS nadaja sie do przewoddw metanu i GLP zgodnie z wymienionymi nizej

wytycznymi:

Ztacza systemu inoxPRES GAS o $rednicy zewnetrznej 108 mm z zainstalowanymi fabrycznie zéttymi pierécieniami
uszczelniajagcymi z kauczuku NBR/HRBR zostaty zatwierdzone do zastosowan w instalacjach gazu naturalnego i
skroplonego.

Ztacza systemu aesPRES GAS o $rednicy zewnetrznej 54 mm z zainstalowanymi fabrycznie zéttymi pierécieniami
uszczelniajagcymi z kauczuku NBR/HRBR zostaty zatwierdzone do zastosowan w instalacjach gazu naturalnego i
skroplonego.
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Ztacza inoxPRES GAS / aesPRES GAS o srednicach 42
i 94 mm wprasowywacé nalezy kotnierzami lub taricu-
chami-zastosowanie szczek jest zabronione.

W przypadku instalacji gazowych w rozmiarach 76,1 -
108 uzywac tylko UAP100 / UAP100L / UAP100120BT /
AC0401/ ACO403 / ACO403BT (inne zaciskarki nie sa
dopuszczalne).

Nalezy sprawdzi¢ lokalne przepisy/normy dotyczace zas-
tosowania inoxPRES GAS / aesPRES GAS w Palsce.

3.1.6 Instalacje solarne, podcis$nienia, pary i
kondensatu

Wyroby inoxPRES/steelPRES/aesPRES wyposazone w
zielone pierécienie uszczelniajace z kauczuku FKM o pod-
wyzszonej odpornos$ci na temperature i olej mozna stoso-
wac w nastepujacych instalacjach:
przewody rurowe instalacji solarnych o temperaturze
roboczej od -20° do +220 °C (zakres dozwolony tylko w
instalacjach wypetnionych mieszaning wody i glikolu);
przewody podci$nieniowe o ci$nieniu bezwzglednym
do 200 milibarow.
(- 0,8 bar, do maksimum -0,95/-0,98 bar)
Dla uzyskania optymalnej szczelnosci przewodéw pod-
cinienia zaleca sie zwilzenie pierécienia uszczelniajagcego
woda przed montazem.

Zielone pierécienie uszczelniajace zkauczuku FKM dostarczane
sg luzem, a monter musi nimi zastgpi¢ zamontowane
fabrycznie czarne pierscienie uszczelniajace z kauczuku EPDM.

Do systemu zaciskania steelPRES, RM zaleca stosowanie
wytacznie rur ocynkowanych zewnetrznie. Wyroby inox-
PRES wyposazone w zielone pierscienie uszczelniajace z
kauczuku FKM o podwyzszonej odpornosci na temperature i
olej mozna stosowa¢ w nastepujacych instalacjach:
przewody rurowe pary i kondensatu o temperaturze

do 120°C i ci$nieniu pary do 2 bar absolutnych (1 bar

wzglednych).

Do przewoddéw pary i kondensatu o temperaturach do165° C
i cisnieniu do 7 bar absolutnych (6 bar wzglednych),
Ksztattki inoxPRES STEAM moga by¢ dostarczane z biatym
fabrycznie zamontowanym pierscieniem uszczelniajacym.

{ f i A
llustracja 22 - steelPRES - Woda chtodzona

llustracja 23 - steelPRES - Rury powleczone polipropylenem

llustracja 24 - steelPRES - Armatura do prasowania wttaczanego
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3.1.7 Zastosowania przemystowe

Dzieki wiekszej odpornosci na temperature system inoxPRES z czerwonymi pierscieniami uszczelniajgcymi z kauczuku MVQ
nadaje sie szczegdlnie do stosowania w réznych instalacjach przemystowych. W kazdym przypadku wymagane jest zwrécenie
sie do firmy RM o zatwierdzenie.

3.1.8 Przemyst stoczniowy

inoxPRES i marinePRES sj certyfikowane do réznych zastosowar w przemysle stoczniowym.

Czarny standardowy pier$cien uszczelniajacy z EPDM jest montowany fabrycznie tylko w wersji z silikonem w ztaczkach zapra-
sowywanych inoxPRES. Zielony pierscien uszczelniajacy FKM jest montowany fabrycznie tylko w ztaczkach zaciskowych
marinePRES. W razie potrzeby dostepne sa oddzielne informacje.

3.1.9 Instalacje gasnicze, instalacje tryskaczowe
Systemy inoxPRES i aesPRES z czarnym pierécieniem uszczelniajagcym EPDM moga by¢ stosowane w systemach gagniczych

(norma referencyjna UNI10779/2021). Ponadto systemy zaciskowe nadaja sie do instalacji tryskaczowych mokrych i suchych
(ref. EN 12845), $rednice od g 22 do 108 mm zgodnie z ponizsza tabela.

TABELA 11: ZLACZKI W SYSTEMACH GASNICZYCH ORAZ INSTALACJACH TRYSKACZOWYCH

ZASTOSOWANIE INOXPRES AESPRES
Systemy gasnicze
Instalacja tryskaczowa m
(instalacja sucha)
Instalacja tryskaczowa . .
(instalacja mokra) v v

Systemy zaciskowe stosowane w instalacjach gasniczych i instalacjach tryskaczowych musza znajdowac sie tylko w kon-
figuracji ,powyzej ziemi” (zabronione w ziemi). W odniesieniu do normy EN 12845 miedZ moze by¢ stosowana w mokrych
instalacjach tryskaczowych (nie suchych) z klasa zagrozenia LH, OH1, OH2 i OH3.

System inoxPRES jest certyfikowany do uzytku w instalacjach tryskaczowych zgodnie z nastepujacymi aprobatami:

VdS @ 22 + 88,9 mm PN12,5 bar - Materiat AISI 316L (1.4404) inoxPRES ze standardowym o-ringiem z EPDM do instalacji
spryskiwaczy (suchych i mokrych).

Certyfikat VdS zalecaja zastosowanie urzadzeri o sile zacisku = 32 KN do @ 54 mm; w przypadku ztaczek w rozmiarach 76,1,
88,9 oraz 108 mm nalezy stosowac zaciskarki o sile zacisku =100 KN. Ponadto nalezy przestrzega¢ wskazowek w certyfikacie
vds.

Nalezy sprawdzi¢ lokalne ustawy i przepisy dotyczace zastosowania ziaczek w systemach gasniczych i
instalacjach tryskaczowych dla kazdego kraju.
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3.1.10 Glikole do instalacji

W ponizszej tabeli wymieniono niektdre glikole, ktére sa zazwyczaj stosowane w instalacjach grzewczych, chtodzenia i so-

larnych.

W przypadku stosowania glikoli, ktérych nie wymieniono w tabeli, prosimy o kontakt z biurem technicznym Raccorderie Metalliche.

TABELA 12: KOMPATYBILNOSC CHEMICZNA GLIKOLU

Glykol / Frostschutz Producent Zastosowania
GLYKOSOL N Pro Kahlsole GmbH Ogrzewanie
Chtodzenie
PEKASOL L Pro Kuhlsole GmbH Ogrzewanie
Chtodzenie
PEKASOLar 50 Pro Kiihlsole GmbH Instalacje Solarne
PEKASOLar 100 Pro Kiihlsole GmbH Instalacje Solarne
PEKASOLar F BMS Energy Instalacje Solarne
. Ogrzewanie
TYFOCOR Tyforop Chemie GmbH Chiodzenie
Ogrzewanie
TYFOCORL Tyforop Chemie GmbH Chtodzenie
Instalacje Solarne
TYFOCORLS Tyforop Chemie GmbH Instalacje Solarne
Ogrzewanie
CosmoSOL Tyforop Chemie GmbH Chtodzenie
Instalacje Solarne
. . Ogrzewanie
Antifrogen N Clariant Chiodzenie
. . Ogrzewanie
Antifrogen L Clariant Chiodzenie
Antifrogen SOL-HT Clariant Instalacje Solarne
DOWNCAL 100 DOW Ogrzewanie
Chtodzenie
DOWNCAL 200 DOW DElae
Chtodzenie
SOLARLIQUID L STAUB & CO. — SILBERMANN GmbH Instalacje Solarne
STAUBCO® COOL N STAUB & CO. - SILBERMANN GmbH U
Chtodzenie
STAUBCO® COOL L STAUB & CO. — SILBERMANN GmbH Ogrzewanie
Chtodzenie
Glysofor N WITTIG Umweltchemie GmbH Ogrzewan_ie
Chtodzenie
Glysofor L WITTIG Umweltchemie GmbH Ogrzewan_ie
Chtodzenie

UWAGA: nalezy zwraca¢ uwage na warunki zastosowania podane przez producenta (maks. 40% glikolu, 60% wody]). Do
steelPRES stosowac czarne rury tylko wewnatrz.

RACCORDERIE METALLICHE




E PODRECZNIK TECHNICZNY
Instrukje stosowania

@ @
4.0 Instrukcje stosowania
4.1 Przechowywanie i transport

Komponenty systemu inoxPRES / steelPRES / aesPRES / marinePRES nalezy chronié¢ przed zabrudzeniem i uszkodzeniem
podczas transportu i sktadowania.

Konce rur sa fabrycznie wyposazone w zaslepki/zaslepki zabezpieczajace przed zabrudzeniem.

Wiazki rur powinny by¢ przechowywane na pétkach malowanych lub pokrytych tworzywem sztucznym, tak aby rury nie byty
w kontakcie z innymi materiatami.

Ponadto, rury i ksztattki musza byé¢ przechowywane w zadaszonym i zabezpieczonych przed wilgocig pomieszczeniach, aby
zapobiec wystapieniu korozji i/lub przebarwienia (szczegdlnie w przypadku systemu steelPRES).

4.2 Rury - obcinanie, stepianie krawedzi i zginanie

Rury systemu ztaczek nalezy obcinaé profesjonalnymi narzedziami odpowiednimi dla materiatu, z ktérego wykonana jest rura.
Alternatywnie mozna zastosowaé pite do metalu o drobnych zebach lub odpowiednia pite elektryczna. Ciecie musi by¢ prost-
opadte, aby uniknaé¢ negatywnego wptywu na opér mechaniczny pomiedzy ztaczka a rura.

Uzywaj wytacznie odpowiednich narzedzi, odpowiednich do obrabianego materiatu. Szczegdlng uwage nalezy zwrécié np
wybor wtasciwych brzeszczotéw lub két tnacych, ktdre zostang uzyte.

Narzedzia tnace i gratujace musza byé czyste, wolne od zanieczyszczen i odpryskéw. Po cieciu / gratowaniu krawedzie ciecia
lub korice rur musza byé oczyszczone lub pozbawione widréw lub zanieczyszczenia.

Zabronione jest stosowanie:

narzedzi powodujacych zmatowienie podczas ciecia;
pit chtodzonych olejem;

palnikéw i szlifierek katowych.

Aby unikna¢ uszkodzenia pier$cienia uszczelniajgce-
go podczas wktadania rury do tacznika do pasowania
wttaczanego, krawedzie obcietej rury nalezy stepi¢ po
stronie wewnetrznej i zewnetrzne;j.

Czynnos¢ te nalezy wykonaé recznie narzedziem odpowiednim
dla materiatu, choé¢ w przypadku rur o wiekszej $rednicy
lepiej jest zastosowac elektryczne narzedzie lub pilnik.

llustracja 25 - Obcinanie rury
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Rury mozna zginaé na zimno standardowymi narzedziami
dostepnymi na rynku do rozmiaru 22 mm (R = 3,5xD).

Rury miedziane wg. normy EN 1057 moga by¢ giete wedtug
nastepujacych minimalnych promieni giecia:
DN12-R=45mm

DN15-R=55mm

DN 18-R=70 mm

DN 22 - R=77 mm.

Giecie rur na goraco jest zabronione.

llustracja 26 - Stepianie krawedzi rury
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MASZYNY DO GIECIA

Giecie promieniowe
DN Dozwolone

Giecie osiowe
Niedozwolone

12mm

15 mm

18 mm

22mm

Nalezy doktadnie przestrzega¢ instrukcji uzytkowania i obstugi gietarek.

4.3 Oznaczanie glebokosci wlozenia/obdzieranie

Wystarczajgca wytrzymato$¢ mechaniczna potaczenia praso-
wanego wttaczaniem uzyskana zostanie tylko po wiozeniu ele-
mentu na gtebokos$¢ wskazana w Tabeli 13. Gtebokosci podano
dla rur systemu zaciskowego i ztaczy posiadajacych wkta-
dane koncowki (tj. nie posiadajacych zaciskanej koricdwki).
Gleboko$¢ nalezy oznaczy¢ odpowiednim narzedziem.
Zaznaczenie wykonane na rurze musi by¢ widoczne i musi sie
znajdowaé po wpasowaniu tuz obok uformowanej krawedzi
tacznika do prasowania wttaczanego. Odlegto$¢ znaku na ru-

TABELA 13: GLEBOKOSCI WLOZENIA | ODLEGLOSCI

MINIMALNE

$rednica A(Y) D L
zewnetrzna rury mm mm mm mm
12 18 20 56
15 20 20 60
18 20 20 60
22 21 20 62
28 23 20 66
35 26 20 72
42 30 40 100
54 35 40 1o
76,1 55 60 170
88,9 60 60 180
108 75 60 210
139,7 95 100 290
168,3 13 100 326

(*) Tolerancja: £ 2 mm

rze/ztaczu od uformowanego korca tacznika do prasowania
nie moze by¢ wieksza niz 10% wymaganej gtebokosci wioze-
nia, poniewaz w innym przypadku stabilno$¢ potaczenia nie
jest gwarantowana.W przypadku rur powlekanych PP steel-
PRES gtebokos¢, do ktorej nalezy wsunaé ztaczke jest okresla-
na poprzez usuniecie powtoki z tworzywa sztucznego za po-
moca odpowiedniego narzedzia do $ciagania izolacji. Podczas
zdejmowania izolacji z rur w ostonie PP nalezy uzywac odpow-
iednich narzedzi ktére nie uszkodza surowej powierzchni.

:\m g

A = Gteboko$¢ wtozenia
D = Minimalny odstep
L = Minimalna dtugo$é rury

llustracja 27 - Gteboko$¢ wiozenia i wymiary minimalne.

RACCORDERIE METALLICHE




E PODRECZNIK TECHNICZNY
Instrukje stosowania

llustracja 28 - Oznaczanie gtebokosci wiozenia. llustracja 29 - Obdzieranie (rura powlekana steelPRES).

4.4 Sprawdzanie pierscienia
uszczelnla]a(;ego w laczniku
do prasowania wtlaczanego

Przed montazem pierécienia nalezy sprawdzié, czy jest
on utozony w rowku oraz czy jest czysty i nieuszkodzony.
W razie potrzeby pierscien nalezy wymienic.

Dodatkowo monter powinien sprawdzié, czy pierscien
uszczelniajacy jest odpowiedni do danego zastosowania,
czy tez powinien by¢ wymieniony nainny. llustracja 30 - Sprawdzanie pierscienia uszczelniajacego.

4 5 Wykonywanie zlgcza prasowanego wtlaczaniem 12 - 108 mm

Naciskajac lekko i wykonujac jednoczes$nie obrdt, wcisnaé rure do tacznika az do oznaczonej gtebokosci. Jesli luz jest tak maty,
ze wiozenie rury wymaga wiekszej sity, elementy mozna zwilzy¢ woda lub woda z mydtem.

Nie wolno smarowac czesci olejem ani ttuszczem.

Prasowanie wykonuje sie odpowiednim elektromechanicznym lub elektrohydraulicznym narzedziem, a prasowanie szczekami
lub taricuchami. Przetestowane i zatwierdzone narzedzia i szczeki/kotnierze wymieniono w tabelach 8 i 9 - Zatwierdzone
narzedzia do wttaczania.

W narzedziu zamontowaé nalezy szczeke, kotnierz lub taricuch odpowiedni do wymiardw tacznika. Gniazdo szczeki/kotnierza
musi zosta¢ ustawione doktadnie na uformowanym koncu tacznika.

llustracja 31 - Wktadanie rury do tacznika llustracja 32 - Wykonywanie ztacza
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Po wttoczeniu elementéw nalezy sprawdzic¢ cate potaczenie (zamocowanie i gtebokos$é). Monter powinien réwniez upewnié
sie, ze wykonane zostaty wszystkie potaczenia.Reaguj natychmiast w przypadku nietypowego $ladu (m.in. tzw szczypanie)
po zaprasowaniu ztaczki. Catkowicie zaprasowane systemy ze $ladami wadliwego prasowania lub nieprawidtowego profilu
zacisku, nie moga by¢ w petni uznane za reklamacje.

Po zakoriczeniu wttaczania, potaczonych miejsc nie wol-
no poddawac dalszym obcigzeniom mechanicznym. Rury i
uszczelnienia ztacz gwintowanych nalezy zatem ustawic i
wyprostowac przed wttoczeniem tacznikéw.

Niewielki ruch i unoszenie rur (np. w zwigzku z malowani-
em)] jest dozwolone.

llustracja 33 - Sprawdzanie ztacza
46 Srednice z gamy Oversize 139-168 mm

W przeciwienstwie do $rednic do 108 mm, fazy prasowania Oversize 139,7 i 168,3 mm musza by¢ przeprowadzane w dwéch
odrebnych etapach.

IFAZA PRASOWANIA
a) Otwdrz taricuch i umiesé go wokét kielicha ztaczki: c) Obrdé¢ zatrzask do wewnatrz i zastosuj blokade.
zagtabienie taricucha musi by¢ doktadnie ustawiony  d) Wykonaj operacje ttoczenia nr 1.
nad komora toroidalna ztaczki. e) Odczep i obréé zatrzask, otwérz taricuch i zdejmij go
b) Zamknij taricuch i naci$nij przycisk blokady. ze ztaczki.

Szczelinafancucha
powinna by¢ nad kielichem
ztaczki

llustracja 34 - Faza montazu prasy 1

Il FAZA PRASOWANIA

a) Utozy¢ taricuch wokdét kielicha rury, wyréwnujac to z c) Obrd¢ zatrzask do wewnatrz i zastosuj blokade.
odpowiednimi prowadnicami nad kielichem z pierscieni- d) Wykona¢ operacje prasowania nr 2.
em uszczelniajgcym. e) Odczep i obrdé zatrzask, otwérz tancuch i wyjmij go ze

b) Zamknij taricuch i naciénij przycisk blokady. ztaczki.
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llustracja 35 - Faza montazu prasy 2

Po zacisnieciu nalezy sprawdzi¢ potaczenie, aby upewnié
sie, ze prace zostaty wykonane prawidtowo i ze gtebokos$é
wprowadzenia rury do ztaczki jest prawidtowa.

Instalator musi réwniez upewnic sie, ze wszystkie potacze-
nia zostaty: odpowiednio zaciéniete.

Po zaprasowaniu potaczenia nie moga: podlegaé¢ dalszym
obcigzeniom mechanicznym. Wyréwnanie rurociggu i mo-
cowanie potaczen gwintowanych dla tego potaczenia nalezy
wykonaé przed zaprasowaniem.

Niewielki ruch i podnoszenie rur, np. do prac malarskich,
jest dozwolone.

Prowadnice nad kielichem z
uszczelka

llustracja 36 - Kontrola wizualna ttoczenia oversize

47 Instalacje w Australii/Nowej Zelandii

W przypadku instalowania rur i ztaczek w Australii i Nowej Zelandii nalezy uwzglednié¢ wytyczne AS / NZS 3500.1 z uzupetnie-

niami.

4.8 Ochrona rur i ksztaltek przed korozja zewnetrzng - wymagania

0g0lne

Wszystkie rury i ksztattki, przewodzace gorace i zimne
ptyny, musza byé zabezpieczone odpowiednia warstwa
zewnetrznej izolacji w celu unikniecie niepozadanych
zjawisk, takich jak:

Kondensacja;

Kondensacja z korozja;

Korozja wywotana przez wptyw czynnikéw zewnetrznych;
Straty ciepfa.

Rury i ksztattki musza by¢ zabezpieczone dodatkowa
powtoka taka jak farby, oktadziny z tworzyw sztucznych,
taémy ochronne, izolacja termiczna (patrz punkt 5.4 Po-
drecznika Technicznego).

RACCORDERIE METALLICHE
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llustracja 37 - Malowanie podktadem rur i ksztattek.
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Aby uniknaé ryzyka wystapienia korozji w systemie
steelPRES, szczegélnie w instalacjach narazonych na
wystapienie zjawiska kondensacji (np. klimatyzacja,
chtodzenie) nalezy:

Wykorzystacé rury powleczone propylenem, jesli uzy-
wanesa rury ze stali weglowej;

Zastosowac grunt malarski na rury i ksztattki;

Uzywac¢ tasmy izolacyjnej na rury i ksztattki, wyko-
nanej z kitu butylowego wzmocnionej przez folie
polietylenowa wysokiej gestosci (grubosé catkowita
ok. 0,8 mm).

Tasma butylowa (Art. RM Code 850NS000000) posiada
duza rozciggliwo$é, silng przyczepno$é oraz wtasciwosci
wigzace. Tym samym nie wymaga gruntowania,
powierzchnia jest wodoszczelna, izoluje od warunkéw
atmosferycznych i chemikaliow. Wysoka plastycznos$é
i rozciagliwo$¢ gwarantuje zastosowanie do wszelkiego
rodzaju powierzchni, nawet najbardziej nieregularnych
krzywych, jak np. kolanka, tuki, tréjniki, gniazda itp.

Tasme nalezy zastosowac na czysta i sucha powierzchnie.
Tasmenalezyrozwija¢zodpowiednimnaprezeniewstepnym.
Taséma moze sie rozciggnaé ponad 700% w stosunku do
swojej dtugosci poczatkowej, natomiast szerokos$¢ zalezna
jest od rozciagniecia. Zaleca sie zachowanie przynajmniej
10% pierwotnej szerokosci tasmy.

Ochrona systemu poprzez zastosowanie tasmy ochron-
nej moze zosta¢ dokonana dopiero po przeprowadzeniu
préb szczelnosci.

Wazne: za wybdr i wykonanie zabezpieczenia przed
korozja sa odpowiedzialni projektant i instalator.

llustracja 38 - Ochrona potaczen tasma izolacyjna

llustracja 39 - Zewnetrzna ochrona przed korozja:
A. Rura z powtoka PP

B. Malowanie podktadem

C. Tasma ochronna butylowa
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49 Odleglosci minimalne i miejsce na prasowanie

Warunkiem prawidtowego wykonania prasowania jest pozostawienie pewnej minimalnej odlegtosci pomiedzy rurg i $ciana
oraz pomiedzy rurami. Odlegtosci te przedstawiono w Tabelach 14i15.

TABELA 14: ODLEGEOSCI MINIMALNE | WYMAGANIA
PRZESTRZENNE DLA SREDNIC 12-35 mm

Srednica llustrac- llustracja llustracja llustracja
Rury ja40 41 42 43
g A D|/A D D| A C D D | D E
12 56 30|75 30 35|8 155 30 35|40 60
15 56 30|75 30 35|8 155 30 35|40 60
18 60 30 |75 30 40 |8 165 30 40 | 40 60
22 75 40 | 80 40 40| 85 165 40 40 | 40 61
28 82 40 | 90 40 45| 90 180 40 45 | 40 63
35 85 40 | 90 40 45| 90 180 40 45 | 40 66

TABELA1S: O'DLEGI'.OS'CI MINIMALNE W MM
DLA SREDNIC 42 -168,3 mm

Rury§ | A B c
42 150 150 110
54 150 150 7110

76,1 170 210 170
889 | 190 260 190
108 200 320 280
139,7 | 250 350 250
168,3 | 260 350 260

llustracja 44 - Odlegtosci minimalnedla taricuchéw/kotnierzy

410 Polgczenia gwintowe lub
kolnierzowe

ArmatureinoxPRES/steelPRES/aesPRES/marinePRES
mozna taczyé normalnymi ztaczami gwintowanymi
dostepnymi w handlu, zgodnymi z norma ISO 7-1 (norma
gwintu DIN 2999] lub ISO 228 (norma gwintu DIN 259) badz
ztaczami ze stali nierdzewnej lub z metali niezelaznych. Do
uszczelniania potaczen gwintowych nie wolno stosowaé
szczeliwa zawierajacego chlor (np. tasm teflonowych). W
instalacjach wody pitnej stosowaé nalezy konopie z pasta
uszczelniajaca lub tasme nie zawierajaca chloru. Kotnierze
w programie produktéw mozna taczyé z kotnierzami
dostepnymi w handlu przy poziomach cisnienia PN 6 /10 /
16. W instalacji nalezy najpierw wykona¢ potaczenie gwint/
kotnierz, a nastepnie potaczenie zaciskowe.

RACCORDERIE METALLICHE
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llustracja 41 - Odlegtosci minimalne i wymagania przestrzenne

D

—

100 mm

llustracja 42 - Odlegtosci minimalne i wymagania przestrzenne

llustracja 43 - Odlegto$ci minimalne i wymagania przestrzenne
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WAZNE

Ze wzgledéw bezpieczenistwa przejscie z systeméw ztaczek zaciskowych Raccorderie Metalliche na wielowarstwowe sys-
temy rurowe powinny by¢ realizowane przez potaczenie gwintowe. Wszystko po to, aby uniknaé pojedynczych przypadkéw
niezacisniecia ztaczek, spowodowanych dopasowaniem ztaczek réznych producentdw i z réznych materiatéw (mosiadz/stal).

[ ] @
5.0 Projektowanie
5.1 Mocowanie rur, odleglosci pomiedzy zaciskami

Podpory rur stuza do mocowania rur do sufitu i $cian. Powinny one kompensowa¢ zmiany dtugosci wynikajace z réznic tem-
peratury. Kierunek zmian dtugosci rury ustala sie zamocowaniami statymi i przesuwnymi.

Podpér dla rur nie wolno mocowaé na ztagczach.
Podpory przesuwne ustawi¢ nalezy tak, aby nie utrudniaty ruchu przewodéw rurowych.

W przypadku mocowania i instalacji rur nalezy przestrzega¢ norm UNI EN 806-4 oraz uzupetniajacej normy krajowej DIN1988-
200. Kluczowe sa rowniez ptyny i temperatura. W przypadku instalacji gazowych / tryskaczowych i wéd przeciwpozarowych
wymiary wymienione w tabeli 16 — nie dotycza.

Maksymalne dozwolone odlegtosci pomiedzy podporamirurinoxPRES / steelPRES / aesPRES / marinePRES przedstawiono
w Tabeli 16.

TABELA 16: MAKSYMALNE DOPUSZCZALNE ODLEGLOSCI POMIEDZY PODPORAMI - EN 806-4

Srednica zewnetrzna rury Rozstaw poziomy w metrach Rozstaw w pionie w metrach

DN mm (Zalecana) (Zalecana)
10 12 1,2 1.8
12 15 1,2 1.8
15 18 1,2 1,8
20 22 1,8 2,4
25 28 1,8 2,4
32 35 2,4 3,0
40 42 2,4 3.0
50 54 2,7 3,6
65 76,1 3,0 3,6
80 88,9 3,0 3,6
100 108 3,0 3,6
125 139,7 3,6 4,2
150 168,3 3,6 4,2

5.2 Kompensacja rozszerzalnosci

Metale rozszerzaja sie w réznym stopniu pod wptywem ciepta.

Wielkosci wydtuzenia rur w réznych temperaturach dla systeméw inoxPRES, steelPRES, aesPRES i marinePRES
przedstawiono w Tabeli 17. Wydtuzenie mozna skompensowa¢ prawidtowym ustawieniem punktéw statych i przesuwnych,
kompensatorami, esownikami, tukami Q oraz poprzez pozostawienie wystarczajacej ilosci miejsca. Typowe instalacje
przedstawiono na ilustracjach 45a-c.
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TABELA 17:PRZEDSTAWIA ZMIENNOSC DEUGOSCI RUR INOXPRES / STEELPRES / AESPRES / MARINEPRES

At[°K]
L[m]

10 20 30 40 50 60 70 80 90 100

3 0,5 1,0 1,5 2,0 2,5 3,0 3,9 4,0 4,5 5,0

4 0,7 1,3 2,0 2,6 3,3 4,0 46 53 59 6,6

5 0,8 1,7 2,5 &8 41 5,0 5,8 6,6 7.4 8,3

6 1,0 2,0 3,0 4,0 5,0 59 6,9 79 8,9 9,9

7 1,2 2,3 8IS 46 5,8 6,9 8,1 9,2 10,4 1,6

ﬂ 8 1,3 2,6 4,0 5,3 6,6 7.9 9,2 10,6 1,9 13,2
g 9 1,5 3,0 4,5 59 7.4 89 10,4 1,9 13,4 14,9
_g 10 1,7 3,3 5,0 6,6 8,3 99 1,6 13,2 14,9 16,5
12 2,0 4,0 59 79 9,9 1,9 13,9 15,8 17,8 19,8

14 2,3 46 6,9 9,2 1,6 13,9 16,2 18,5 20,8 23,1
16 2,6 53 79 10,6 13,2 15,8 18,5 21,1 23,8 26,4
18 3,0 59 8,9 1,9 14,9 17,8 20,8 23,8 26,7 29,7
20 B89 6,6 9,9 13,2 16,5 19,8 23,1 26,4 29,7 33,0

3 0,4 0,7 11 1,4 1,8 2,2 2,5 2,9 3,2 3,6

4 0,5 1,0 14 19 24 2.9 34 3,8 4,3 4,8

5 0,6 1,2 1,8 2.4 3,0 3,6 4,2 4.8 54 6,0

6 0,7 14 2,2 2,9 3,6 43 5,0 5,8 6,5 72

" 7 0,8 1,7 2,5 34 4,2 5,0 59 6,7 76 8,4
I&-l 8 1,0 19 2,8 3,8 4,8 5,8 6,7 77 8,6 9,6
% 9 11 2,2 3,2 4,3 54 6,5 7,6 8,6 9,7 10,8
% 10 1,2 2.4 3,6 4,8 6,0 7.2 8,4 9,6 10,8 12,0
12 1,4 2.9 4,3 5,8 7.2 8,4 10,1 15 13,0 14,4

14 1,6 3.4 5,1 6,7 8.4 10,1 1,8 13,4 15,1 16,8

16 19 3,8 5,7 7.7 9,6 1,5 13,4 15,4 17,3 19,2

18 2,2 4,3 6,4 8,6 10,8 13,0 15,1 17,3 19,4 21,6
20 2.4 48 7.2 9,6 12,0 14,4 16,8 19,2 21,6 24,0

3 0,5 1,0 1,5 2,0 2,6 31 3,6 41 4,6 51

4 0,7 1,4 2,0 2,7 34 4,1 48 54 6,1 6,8

o 5) 0,9 1,7 2,6 34 43 51 6,0 6,8 77 8,5
E 6 1,0 2,0 31 4,1 5,1 6,1 71 8,2 9,2 10,2
% 7 1,2 2.4 3,6 4,8 6,0 71 8,3 9,5 10,7 1,9
'g 8 14 2.7 4,1 5.4 6,8 8,2 9,5 10,9 12,2 13,6
E 9 1,5 31 46 6,1 7.7 9,2 10,7 12,2 13,8 1583
ﬂ 10 1,7 34 5,1 6,8 8,5 10,2 1,9 13,6 15,3 17,0
E 12 2,0 4,1 6,1 8,2 10,2 12,2 14,3 16,3 18,4 20,4
§ 14 2.4 4,8 71 9,5 1,9 14,3 16,7 19,0 21,4 23,8
16 2,7 5.4 8,2 10,9 13,6 16,3 19,0 21,8 24,5 27,2
18 3] 6,1 9,2 12,2 15,3 18,4 21,4 24,5 27,5 30,6
20 3.4 6,8 10,2 13,6 17,0 20,4 23,8 27,2 30,6 34,0

Przyrost dtugosci przewodu jest obliczany ze wzoru:
AL =LxaxAt
AL = przyrost dtugos$ci przewodu [mm]
L = dtugosci przewodu [m]
a = wspotczynnik rozszerzalnosci liniowej

inoxPRES o = 0,0165 mm / (m x °K)

steelPRES a = 0,0120 mm/ (m x °K)

aesPRES / marinePRES o = 0,017 mm / (m x °K)
At =réznica temperatur °K
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llustracja 45a - Tworzenie punktéw kompensagcji
rozszerzalnosci instalacji powleczonej elastyczna

llustracja 45b - Tworzenie punktéw kompen-
sacji rozszerzalnosci instalacji powleczonej

llustracja 45¢ - Tworzenie
punktéw kompensacji rozszerzal-

izolacja w betonie. elastyczna izolacjg w betonie stropowym. nosci
AL, AL
— i
- T [ .
| B | — = — i

staty punkt =
Bd

punkt slizgowy | Bd

staty punkt

-4

Figure 46 - Kompensowanie rozszerzalnosci
liniowej (Bd) poprzez przeniesienie prostopadte

Kalkulacja ramienia kompensacyjnego rozszerzalnosci
liniowej prostopadiej i przez trojnik (rysunek 46 i 47).

Bd =k xv/(dax AL) [mm]

k = tatamateriatu
inoxPRES = 60 dla o (sigma) 190 N/mm?
steelPRES = 57 dla o (sigma) 190 N/mm?
aesPRES =51 dla ¢ (sigma) 140 N/mm?
marinePRES = 63 dla o (sigma) 105 N/mm?

da = s$rednicazewnetrzna rury mm

AL =wydtuzenie cieplne mm

Figure 47 - Kompensowanie rozszerzalnosci
liniowej (Bd) poprzez tréjnik

punkt slizgowy

llustracja48-Kompensowanierozszerzalnosci
liniowej poprzez przjscie U - ksztattowe (BdQ =
Bd/1,8)

Kalkulacja ramienia kompensacyjnego rozszerzalnosci
liniowej poprzez przejscie U- Ksztaltowe (rysunek 48).

BdQ =k xV/(daxAL) [mm] albo
BdQ2=Bd/1,8

k = tatamateriatu
inoxPRES = 34 dla o (sigma) 190 N/mm?
steelPRES = 32 dla o (sigma) 190 N/mm?
aesPRES =28 dla o (sigma) 140 N/mm?
marinePRES = 35 dla o (sigma) 105 N/mm?

da = s$rednicazewnetrzna rury mm

AL =wydtuzenie cieplne mm
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TABELA 18a: USTALENIE KATA GIECIA
¢ 15 = 168,3 mm (Bd) INOXPRES

TABELA 18b: ELEMENT KOMPENSUJACY
ROZSZERZALNOSC DO PETLI KOMPENSACYJNEJ W
KSZTALCIE LITERY Ug 15 = 108 mm (BdQ2) INOXPRES
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TABELA 19a: USTALENIE KATA GIECIA
¢ 12 + 108 mm (Bd) STEELPRES

TABELA 19b: ELEMENT KOMPENSUJACY
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TABELA 20b: ELEMENT KOMPENSUJACY
ROZSZERZALNOSC DO PETLI KOMPENSACYINEJ W
KSZTALCIE LITERY Ug 12 = 54 mm (BdQ) AESPRES

TABELA 20a: USTALENIE KATA GIECIA
012 + 54 mm (Bd) AESPRES
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TABELA 21b: ELEMENT KOMPENSUJACY

TABELA 21a: USTALENIE KATA GIECIA ROZSZERZALNOSC DO PETLI KOMPENSACYINE) W
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5.3 Emisja ciepla

Rozgrzane przewody rurowe emituja ciepto do otoczenia. Intensywnos$¢ tego procesu jest wprost proporcjonalna od réznicy
temperatur. Wartosci emisji ciepta z rur inoxPRES | steelPRES przedstawiono w Tabelach 22 23.

TABELA 22: EMISJA CIEPEA SYSTEMU INOXPRES/STEELPRES Z NIEZAIZOLOWANE)
I NIEOSEONIETEJ RURY (W/m)

dxs(mm) ROZNICA TEMPERATUR At (°K)

I S 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100

= 12x1,2 3,7 7.5 1,2 14,9 18,6 22,4 26,1 29,8 33,5 373
15x1 15x1,2 4,7 9,3 14,0 18,6 23,3 28,0 32,6 37,3 41,9 46,6
18x1 18x1,2 5,6 1,2 16,8 22,4 28,0 33,6 39,2 44,8 50,4 55,9
22x12  22x1,5 6,8 13,7 20,5 274 34,2 41,0 479 54,7 61,5 68,4

28x12 28x15 8.7 174 26,1 34,8 43,5 52,2 60,9 69,6 78,3 87]
35x1,5 10,9 218 32,7 43,5 54,4 65,3 76,2 871 98,0 108,8
42x1,5 13,1 26,1 39,2 52,3 65,3 78,4 914 104,5 17,6 130,6
54x1,5 16,8 33,6 50,4 67,2 84,0 100,8 17,6 134,4 151,2 168,0
76,1x2 23,7 473 71,0 94,7 18,4 142,0 165,7 189,4 213,1 236,7
88,9x2 27,7 55,3 83,0 110,6 138,3 165,9 193,6 221,2 248,9 276,6
108 x2 33,6 67,2 100,8 134,4 168,0 201,6 235,2 268,8 302,4 336,0

139,7x20139,7x2,6 43,4 86,8 130,3 173,7 2171 260,5 304,0 3474 390,8 434,2

168,3x20168,3x26 52,3 104,6 156,9 209,3 261,6 313,9 366,2 418,5 470,8 523,2
Wspétczynnik przenikania ciepta po stronie zewnetrznej przewodu ae =10 W/(m? x °K)

TABELA 23: EMISJA CIEPLA Z NIEZAIZOLOWANE) RURY STEELPRES POWLECZONEJ PP (W/m)
ROZNICA TEMPERATUR At (°K)

10 20 30 40 50 60 70 80 20 100
12x1,2 3,7 75 1.2 15,0 18,7 22,5 26,2 30,0 33,7 375
15x1,2 4,6 91 13,7 18,2 22,8 27,3 31,9 36,5 41,0 45,6
18x1,2 5,4 10,7 16,1 21,5 26,8 32,2 37,6 429 48,3 53,7
22x1,5 6.4 12,9 19,3 25,8 32,2 38,7 45,1 51,5 58,0 64,4
28x1,5 81 16,1 24,2 32,2 40,3 48,4 56,4 64,5 72,5 80,6
35x1,5 9.9 19,9 29,8 39,8 49,7 59,7 69,6 79,6 89,5 99,5
42x1,5 1,8 23,7 35,5 473 59,2 71,0 82,8 94,7 106,5 18,3
54x1,5 15,1 30,1 45,2 60,3 75,3 90,4 105,5 120,5 135,6 150,7
76,1x2 21,0 42,0 63,1 84,1 105,1 126,1 147 168,1 189,2 210,2
88,9x2 24,5 48,9 734 979 122,3 146,8 171,3 195,7 220,2 2447
108 x2 29,6 59,2 88,8 18,5 148,1 1777 2073 236,9 266,5 296,1

Wspdtczynnik przenikania ciepta po stronie zewnetrznej przewodu ae = 9 W/(m? x °K)
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Warto$ci emisji cieplnej rurociggu aesPRES i marinePRES podano w ponizszej tabeli.

TABELA 24: EMISJA CIEPEA SYSTEMU AESPRES/MARINEPRES Z NIEZAIZOLOWANE)
I NIEOSEONIETE) RURY (W/m)

ROZNICA TEMPERATUR At (°K)

10 20 30 40 50 60 70 80 20 100

15x1 51 10,2 154 20,5 25,6 30,7 35,9 41,0 46,1 51,2
18x1 6,1 12,3 18,4 24,6 30,7 36,9 43,0 49,2 55,3 61,5
22x1 75 15,0 22,6 30,1 37,6 45,1 52,6 60,1 67,7 75,2
28x1,5 9,6 19,1 28,7 38,3 478 574 67,0 76,5 86,1 957
35x1,5 12,0 239 35,9 478 59,8 .8 83,7 95,7 107,6 119,6
42x1,5 14,4 28,7 43,1 574 7,8 86,1 100,5 14,8 129,2 143,5
54x1,5054x2 18,5 36,9 55,4 73,8 92,3 10,8 129,2 1477 166,1 184.,6
76,1x2 26,0 52,0 78,0 104,0 130,1 156,1 182,1 208,1 234,1 260,1
88,9x2 30,4 60,8 91,2 121,6 151,9 182,3 212,7 2431 2/3,5 303,9
108x2,5 36,9 73,8 10,7 1476 184,6 221,5 2584 295,3 332,2 369,1

Wspétczynnik przenikania ciepta po stronie zewnetrznej przewodu ae =11 W/[(m?x °K)

5.4 Izolacja

Aby zminimalizowaé niechcianag emisje cieplna z rurociggu, powinny zostaé utrzymane minimalne grubosci izolacji.
Nalezy przestrzegaé nastepujacych zasad:

DIN 4108 Izolacja cieplna w budynkach;

rozporzadzenie o Energooszczednosci (EnEV);

rozporzadzenie o izolacji termicznej (WSchutzV).

Ponadto powinny by¢ przestrzegane przepisy krajowe, w razie potrzeby.

Zaizolowanie rur moze ponadto zapobiec skraplaniu sie wody na rurach, korozji zewnetrznej, niepozadanemu ogrzewaniu
przeptywajacej substancji oraz powstawaniu i przenoszeniu sie hatasu. Rury wody zimnej musza zostac¢ zaizolowane -
zapobiega to pogarszaniu sie jako$ci wody pitnej.

Za prawidtowe i profesjonalne wykonanie izolacji odpowiada instalator.

Niezwykle wazne jest, aby przejscia, taczenia i okucia instalacji byly uszczelnione/sklejone, aby zapobiec wnikaniu wilgoci
w kazdych warunkach.

Doizolowania rur inoxPRES nalezy stosowac wytacznie materiaty zawierajace mniej niz 0,05% jonéw chloru rozpuszczalnych
w wodzie. Materiaty izolacyjne o jakosci ,,AS” zgodne z norma AGI-Q135 spetniajg ten warunek z duza rezerwa, przez co nadaja
sie do stosowania w potaczeniu z rurami inoxPRES. WskaZznikowe wartosci minimalnej grubosci izolacji przedstawiono w
Tabeli 25.
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TABELA 25: MINIMALNA GRUBOSC IZOLACJI PRZEWODOW RUROWYCH

Przewody rurowe wody zimnej Przewody rurowe wody goracej

Typ instalacj Grilboéc': izolacji w mm Srednica Grl_Jbos’é izolacjiw mm

A =0,040 W/ (m x °K) zewnetrznawmm A =0,040 W/ (m x °K)
Rury nieostoniete, nieogrzewane (np. w piwnicy) 4 12 20
Rury nie ostoniete bez linii wody goracej 9 15 20
Przewody rurowe w kanale z linig wody goracej 4 18 20
Przewody rurowe w kanale z liniag wody goracej 13 22 20
P_rzewody rurowe w wycieciu w $cianie, przewody 4 o8 30

pionowe

\Ij’vrgg;vgogé (r:l;;owe w przestrzeni wewnatrz muru z linia 13 35 40
Przewody rurowe na betonowej posadzce 4 42 40
54 50
76,1 65
88,9 80
108 100
139,7 100
168,3 100

5.5 Izolacja akustyczna (DIN 4109)

Zrédtem hatasu w instalacjach wody pitnej i grzewczych sa
gtéwnie zawory i armatura sanitarna.

Rury moga przenosi¢ takie dzwieki na konstrukcje budynku.
Dzwiek moze by¢ nastepnie przewodzony przez powietrze.
Zastosowanie izolowanych akustycznie uchwytéw i

zaizolowanie akustyczne rur umozliwia znaczne obnizenie @ @

poziomu przewodzenia hatasu.

Obejma wulkanizowana Obejma z okladzing
doskonale zapobiega gumowa nhie
poslizgowi zapobiega poslizgowi
ZGODNE
ZDIN 4109

llustracja 49 - Systemy zamocowan PRATIKO zgodnie z DIN 4109
(Artykut RM Seria 355/G - 351/G - 555/G - 156/G)

5.6 Zapobieganie pozarom

Rury inoxPRES / steelPRES / aesPRES / marinePRES zaklasyfikowane sa jako materiat niepalny klasy “A” zgodnie z norma
DIN 4102-1.

Rury steelPRES z powtoka polipropylenowa zaklasyfikowane sa jako materiat klasy “B2" nie roniacy ptonacych kropel zgodnie
znorma DIN 4102-1.

Spetnienie dodatkowych krajowych wymogéw przeciwpozarowych ufatwia najefektywniej zastosowanie uszczelnien
ognioodpornych.
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57 Uziemienie

Zgodnie z norma DIN VDE 0100, wszystkie czesci metalowe instalacji wodnych i gazowych mogace przewodzi¢ elektry-
czno$¢ musza zostacé uwzglednione w gtéwnym planie uziemienia budynku.

Systemy inoxPRES, steelPRES, aesPRES i marinePRES przewodza elektrycznosé¢ i musza zostacé ujete w takim planie.

Odpowiedzialnos¢ za zaprojektowanie uziemienia spoczywa na wykonawcach instalacji elektrycznej.

5.8 Wymiarowanie

Celem wyliczenia wymiaréw instalacji jest uzyskanie optymalnego dziatania przy ekonomicznych $rednicach rur. Nalezy
przestrzega¢ w szczegélnosci nastepujacych przepiséw:

Instalacje wody pitnej:

norma DIN 1988, Cze$¢ 300
EN 806 2008:2012

arkusze DVGW 551 - 553
zalecenia VDI 6023

Wazne jest réwniez przestrzeganie normy CEN/TR 16355:2012 (Zalecenia dotyczace zapobiegania rozwojowi Legionelli w in-
stalacjach wewnatrz budynkéw transportujacych wode do spozycia przez ludzi).

Instalacje grzewcze:
UNI EN 12828:2014
norma DIN 4751

Instalacje gazowe:
TRGI/ TRF

Wartosci spadku cisnienia w rurach inoxPRES / steelPRES / aesPRES / marinePRES pod wptywem tarcia przedstawia
Tabela26a-d.

5.9 Ogrzewanie Sladowe

W przypadku stosowania ogrzewania $ladowego temperatura $cianki wewnetrznej rury nie moze przekracza¢ 60 °C. Do
celéw dezynfekcji termicznej dozwolony jest czasowy wzrost temperatury do 70 °C (1 godzina dziennie). Rury, ktdre sa
wyposazone w zawory odwadniajace lub zawory zapobiegajace przeptywowi zwrotnemu musza byé zabezpieczone przed
nadmiernym wzrostem ci$nienia w wyniku nagrzewania. Nalezy scisle przestrzega¢ instrukcji montazu wydanych przez
producentéw ogrzewania $ladowego.
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TABELA 26a: WARTOSCI SPADKU CISNENIA W RURACH
INOXPRES POD WPIYWEM TARCIA
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TABELA 26b: WARTOSCI SPADKU CISNENIA W RURACH
STEELPRES POD WPtYWEM TARCIA
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TABELA 26c: WARTOSCI SPADKU CISNENIA W RURACH
AESPRES POD WPtYWEM TARCIA
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TABELA 26d: WARTOSCI SPADKU CISNENIA W RURACH
MARINEPRES POD WPIYWEM TARCIA
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6.0 Rozruch

Podczas uruchamiania instalacji i testowania ci$nienia (w Niemczech) przestrzegaé nalezy nastepujacych zalecen:

Instalacje wody pitnej:  DIN1988-2, Cze$¢ 100
Arkusz ZVSHK “Badanie szczelnosci rur wody pitnej sprezonym powietrzem, obojetnym gazem lub
wodg” (Dichtheitspriifung von Trinkwasser-Installationen mit Druckluft, Inertgas oder Wasser).
Reguta BTGA 5.001
VDI 6023

Instalacje grzewcze: DIN-VOB 18380

Instalacje gazowe: DVGW G 600
TRGI (przepisy techniczne dotyczace instalacji gazowych).
TRF (przepisy techniczne dotyczace ptynnego gazu).

6.1 Testowanie pod ciSnieniem

Instalacje wody pitnej (patrz str. 55) musza zosta¢ napetnione przefiltrowana woda pitna i poddane prébie cisnieniowej
zgodnie z norma DIN 1988-2 Czes¢ 100. Instalacja musi pozostaé catkowicie napetniona do chwili oddania jej do uzytku.
Obecnoéé resztek wody w rurach zwieksza istotnie ryzyko skorodowania metalu (korozja trzyetapowa). Efektu tego mozna
uniknaé, utrzymujac uktad catkowicie wypetniony woda do momentu uruchomienia instalacji, inaczej ryzyko korozji znacznie
wzro$nie z powodu wody resztkowej pozostajacej w systemie (w przypadku metalu narazonego na obydwa czynniki:
wode i powietrze). Jesli instalacja nie zostanie przekazana do uzytku po krétkim czasie od wykonania testu, préby nalezy
przeprowadzi¢ z wykorzystaniem sprezonego powietrza lub gazu obojetnego.

Prdby szczelno$ci/cisnieniowe nalezy przeprowadzié¢ przed zakryciem rur (np. w celach izolacyjnych]);

Préby nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z arkuszem roboczym DVGW W534 i arkuszem danych ZVSHK "Préby szczelnosci dla
instalacji wody pitnej ze sprezonym powietrzem, gazem obojetnym lub woda";

Podczas przeprowadzania préb cignieniowych powietrzem nalezy przestrzegaé¢ zasad technicznych dla instalacji ga-
zowych ,DVGW-TRGI";

Za prawidtowy montaz potaczen zaciskowych odpowiada instalator/firma. Niedoci$niety-nieszczelny nalezy rozumie¢ jako
dodatkowa pomoc w identyfikacji btedu montazowego — w tym przypadku braku zaprasowania ztaczki.

Warunkiem tego jest prawidtowe wykonanie nakazanych préb szczelnosci i cisnieniowych; nie zwalnia to instalatora z
obowiazku przeprowadzenia kontroli wizualnej i akustycznej w celu upewnienia sie, ze montaz zostat wykonany prawidtowo.
Te kontrole wizualne i akustyczne musza by¢ nalezycie odnotowane w odpowiednim certyfikacie badania.

M MM

M

6.2 Przeptukiwanie i uruchamianie instalacji

Zgodnie z norma DIN 1988 cze$¢ 100, EN 1717 VDI 6023 jest zapobieganie korozji w instalacji wody pitnej poprzez ptukanie miesza-
ning wody i powietrza. Instalacja wody pitnej przeptukiwana jest normalnie mieszanina wody z powietrzem w celu zapobiezenia ko-
rozji. Z punktu widzenia korozji, instalacje wody pitnej wykonane w systemie inoxPRES wymagaja jednak tylko prostego przeptuka-
nia filtrowana woda pitna, poniewaz dzieki specjalnej technice taczenia nie sa wymagane zadne dodatkowe substancije, takie jak
olej lub ptyn czyszczacy. Do instalacji wody pitnej nie moze przedostawacé sie woda nieruchoma z rur zasilajacych budynek.

Ze wzgleddw sanitarnych (np. w szpitalu, czy domu opieki) wymagane moze by¢ zastosowanie procedury ptukania o wysokiej
efektywnosci. W takim przypadku nalezy kierowa¢ sie wskazéwkami z arkuszy danych ZVSHK/BTGA. Badanie ci$nieniowe,
ptukanie i uruchomienie instalacji nalezy udokumentowac. Operator instalacji musi otrzymac instrukcje prawidtowej obstugi.
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6.3 Regularne sprawdzenia

Utrzymanie jakos$ci wody pitnej zapewni¢ moze tylko regularna kontrola systemu. W zwiazku z tym operatorowi instalacji
nalezy zaproponowaé zawarcie umowy konserwacyjnej.

7.0 Rorozja

71 inoxPRES

Charakterystyka korozji systemu prasowania wttaczanego inoxPRES wynika z zastosowania stali chromowoniklowo-

molibdenowej - materiat oznaczony kodem AISI 316L (1.4404) i stali chromowo-molibdenowej AlSI 444 (1.4521) o nastepujacych

wiasciwosciach:

zgodnie z niemieckimi przepisami dotyczacymi wody pitnej, system nadaje sie do zastosowania we wszystkich
instalacjach tego typu;

system zapewnia utrzymanie wysokiego poziomu czystosci;
system mozna stosowac w instalacjach mieszanych;
system przewidziano dla instalacji wody uzdatnionej, demineralizowanej i odsolone;.

7.1.1Korozja bimetaliczna (instalacja mieszana) - DIN 1988 Czes$¢ 200

Komponenty systemu inoxPRES mozna taczy¢ ze wszystkimi metalami niezelaznymi (miedZ, mosiadz, tombak) w ramach
jednej instalacji mieszanej bez koniecznosci uwzgledniania zasad przeptywu.

Korozja bimetaliczna wystapi¢ moze tylko na komponentach ocynkowanych, gdy pozostajg one w bezposredniej stycznos-
ci z komponentami systemu inoxPRES. Korozji bimetalicznej mozna zapobiec, instalujac sekcje odstepowa wykonang z
niemetalu > 80 mm (np. zawdr odcinajacy).

7.1.2 Korozja szczelinowa i wzerowa (trzyetapowa)

Niedopuszczalnie wysoka zawarto$é chloru w wodzie i materiatach budynku moze wywotywaé $ladowa korozje powierzchni
stali nierdzewnej. Korozje szczelinowa lub wzerowg moze powodowaé tylko woda zawierajaca ilos¢é chloru wieksza niz
dopuszczona przepisami dla wody pitnej (maksymalnie 250 mg/I). Informacji o zawartosci chloru w wodzie pitnej udzieli lokalne
przedsiebiorstwo wodociggowe. Nalezy to wzigé pod uwage, chociaz limit chlorkéw w wodzie pitnej jest réwny do 250 mg/I, na
podstawie doswiadczen laboratoryjnych i budowy zaleca sie nie przekraczaé 100 mg/I. Podczas planowania nalezy odpowiednio
oceni¢ sytuacje zastoju krazacego ptynu i martwych odgatezien w systemie oraz przy zarzadzaniu instalacja, biorac pod uwage
parametry dotyczace jakosci wody i wszystkich innych warunkéw $rodowiska instalacji, ktére moga generowac zjawiska koroz;ji.

Jedli chodzi o instalacje wody pitnej, tak wazne jest zapewnienie ciggtego przeptywu, unikanie martwych gatezi i warunkdéw

stagnacji (EN 806-1). Te warunki zastosowanie i uzytkowanie, pomagaja zachowa¢ materiaty serii Inoxpres w czasie, zwiekszajac

ich trwatosé.

Komponenty systemu inoxPRES zagrozone sa korozja szczelinowa lub wzerowa w nastepujacych przypadkach:

Opréznienie instalacji po prébie cisnieniowej, gdy w rurach pozostaje woda majaca styczno$¢ z powietrzem. Powolne
parowanie pozostato$ci wody moze prowadzi¢ do niedopuszczalnego wzrostu stezenia chloru i zainicjowaé korozje wzerowa
(trzyetapowa) na styku metalu z woda i powietrzem. Jesli systemu nie mozna uruchomié wkrétce po badaniu cisnieniowym
woda, do przeprowadzenia testu uzy¢ nalezy sprezonego powietrza. Dodatkowe informacje przedstawiono w punkcie
6.1 - Testowanie pod ci$nieniem.

Wzrost temperatury wody pod wptywem czynnika zewnetrznego (np. elektryczne ogrzewanie $ladowe). W wodzie
wzrosnaé moze wéwczas stezenie jondw chloru, ktére moga sie osadza¢ na wewnetrznej $cianie rur podczas ich
ogrzewania. Dodatkowe informacje zawiera punkt 5.9 - Ogrzewanie $ladowe.

Zastosowanie niezatwierdzonych szczeliw lub tasm z tworzywa zawierajacych chlor. Przedostawanie sie jonéw chloru
ze szczeliwa lub tasmy do wody pitnej moze prowadzi¢ do miejscowego wzrostu stezenia chloru i korozji szczelinowe;j.
Dodatkowe informacje zawiera punkt 4.10 - Potgczenia gwintowe lub kotnierzowe.

Uwrazliwienie materiatu wskutek nieprawidtowego ogrzewania. Kazde ogrzanie materiatu prowadzace do zmatowienia
zmienia mikrostrukture materiatu i moze zainicjowaé proces korozji miedzykrystalicznej. Zginanie rur na goraco i ciecie
ich szlifierka jest zabronione.
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7.1.3 Korozja zewnetrzna

Komponenty systemu inoxPRES zagrozone sa korozjg zewnetrzng w nastepujacych sytuacjach:

Zastosowanie niezatwierdzonych materiatéw izolacyjnych lub otulin. Mozna stosowaé wytacznie izolacje otuliny o jakosci
»AS” zgodne z norma AGI Q 135, zawierajace maksymalnie 0,05% (wagowo) jonéw chloru rozpuszczalnych w wodzie.
Stycznos¢ komponentdw systemu inoxPRES z gazami lub oparami zawierajacymi chlor (np. w zaktadzie galwanizacyj-
nym lub w otoczeniu basenu).

Stycznos¢ komponentdéw systemu inoxPRES z materiatami budynku zawierajacymi chlor i wilgog.

Wzrost stezenia chloru w wyniku osadzania sie na cieptych rurach pary wodnej (np. w otoczeniu basenu).

Komponenty systemu inoxPRES mozna zabezpieczy¢ przed korozja zewnetrzna:

MMNNMM

materiatem izolacyjnym lub oktadzing o strukturze zamknietych komérek,

powtoka antykorozyjna,

farba,

unikajac instalowania komponentéw w miejscach o podwyzszonym ryzyku korozji (np. podtogi pomieszczen niepodpi-
whniczonych).

Projektant lub monter odpowiada za wybdr i instalacje elementéw antykorozyjnych.

7.2 inoxPRES GAS

Charakterystyka korozji systeméw prasowania wttaczanego inoxPRES GAS wynika z zastosowania stali chro-
mowo-niklowo-molibdenowej oznaczonej kodem AISI 316L (1.4404).

Komponenty systemu inoxPRES GAS nie wymagaja normalnie dodatkowego zabezpieczania przed korozja.

7.2.1 Korozja zewnetrzna

Komponenty systemu inoxPRES GAS zagrozone sa korozja zewnetrzna w nastepujacych przypadkach:

M

M

MM

Zastosowanie niezatwierdzonych materiatéw izolacyjnych lub otulin. Mozna stosowac¢ tylko izolacje/otuliny o jakosci “AS”
zgodne z norma AGI Q 135, zawierajgce maksymalnie 0,05% (wagowo) jonéw chloru rozpuszczalnych w wodzie.
Styczno$¢ komponentéw systemu inoxPRES GAS z gazami lub oparami zawierajacymi chlor (np. w zaktadzie galwaniza-
cyjnym lub w otoczeniu basenu).

Styczno$é komponentdw systemu inoxPRES GAS z materiatami budynku zawierajacymi chlor i wilgoé.

inoxPRES GAS nalezy zgodnie z VDE wtaczy¢ w kompensacje gtéwnego potencjatu (podtaczenie tylko przez fachowca
VDE).

Komponenty systemu inoxPRES GAS mozna zabezpieczy¢ przed korozja zewnetrzna:

MMNMM

materiatem izolacyjnym lub oktadzing o strukturze zamknietych komérek,

powtoka antykorozyjna,

farba,

unikajac instalowania komponentéw w miejscach o podwyzszonym ryzyku korozji (np. podtogi pomieszczeri niepodpi-
wniczonych).

Projektant lub monter odpowiada za wyhdr i instalacje elementéw antykorozyjnych.
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7.3 steelPRES

Charakterystyka korozji systemu prasowania wttaczanego steelPRES wynika z zastosowania niestopowej stali weglowe;.
System przewidziany jest do stosowania w nastepujacych instalacjach:

zamkniete instalacje grzewcze;

zamkniete uktady chtodzenia i zamrazania;

sprezone powietrze;

zamkniete instalacje solarne.

7.3.1Korozja wewnetrzna

W zamknietych systemach chtodzenia/ogrzewania nie wystepuje z reguty powietrze, co oznacza brak zagrozenia korozja.
Niewielka ilo$¢ tlenu przedostajaca sie do systemu podczas napetniania nie stanowi problemu, poniewaz wchodzi on w reak-
cje z cata wewnetrzng powierzchnig metalu i ulega redukciji.

Tlen jest ponadto uwalniany podczas ogrzewania wody i usuwany jest przez zawory zainstalowane w systemie.

Instalacje nalezy napetnia¢ zgodnie z VDI 2035. Wzrostowi stezenia tlenu mozna réwniez zapobiec, stosujac zwiazki
wiazace tlen. Substancje takie musza jednak zostaé zatwierdzone wczeéniej przez firme RM.
Podczas napetniania instalacji wspotczynnik pH 7,2 (jako$¢ wody pitnej) nie moze byé nizszy.

7.3.2 Korozja bimetaliczna (instalacja mieszana)

W instalacji ogrzewania / chtodzenia wykonanych systemem steelPRES mozna wstawi¢ pojedyncza ztaczke wykonana z
roznych surowcéw, w tym komponentéw inoxPRES, w dowolnej kolejnosci.

Komponenty systemu steelPRES (rury i ztaczki) mozna taczy¢ w zamknietych systemach ogrzewania/chtodzenia ze
wszystkimi metalami, aw tym komponentamiinoxPRES (rury i ztaczki) w dowolnym uktadzie instalujac sekcje odstepowa,
wykonana z niemetalu > 80 mm (np. zawdr odcinajacy, ztaczki z brazu) w celu ochrony przed korozja.

7.3.3 Korozja zewnetrzna

Rury i ksztattki steelPRES sa ocynkowane zewnetrznie, ale to ocynkowanie nie zapewnia trwatej ochrony
przed korozja. Zastosowanie rur steelPRES z powtoka PP (g 12 + 108 mm]) stanowi dobra ochrone przed korozja, natomiast
ksztattki nalezy zabezpiecza¢ indywidualnie.

Wilgo¢ dziatajaca na czesci steelPRES przez dtugi czas moze prowadzi¢ do korozji zewnetrznej, co jest powodem, dla ktére-
go rury i ksztattki ze stali weglowej nadaja sie tylko do stale suchych srodowisk.

System steelPRES najlepiej instalowaé poza obszarami narazonymi na wysoki poziom wilgotnosci. Dodatkowa ochro-
na przed korozja zabezpieczajaca rury i ksztattki powinna by¢ stosowana szczegélnie w przypadku instalacji na linii /pod
posadzka/pod jastrychem, w celu zabezpieczenia instalacji przed wptywami zewnetrznymi, a zwtaszcza niezamierzonym
dziataniem wilgoci lub np. zawilgocenia w szczegélnosci w celu unikniecia kontaktu z materiatami budowlanymi w trakcie,
ale takze po montazu. Kontakt z materiatami budowlanymi moze prowadzié¢ do koroz;ji.
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Komponenty systemu steelPRES powinno sie zabezpieczy¢ przed korozjg zewnetrzna:

ostonami przeciwkorozyjnymi;

materiatem izolacyjnym lub oktadzing o strukturze zamknietych komérek;

powtoka antykorozyjna;

farba;

unikajac instalowania komponentéw w miejscach o podwyzszonym ryzyku korozji (np. podfogi pomieszczen niepodpiwniczonych).

MMNNMMM

Komponentéw systemu steelPRES nie nalezy naraza¢ na dtugotrwaty kontakt z wilgocia. Z tego powodu oktady lub pokry-
cia filcowe sa niedopuszczalne, poniewaz zatrzymuja wode.

Projektant lub monter odpowiada za wybér i instalacje elementdéw antykorozyjnych.
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7.4 aesPRES / marinePRES

Korozja systeméw aesPRES / marinePRES zalezy od jakos$ci gtéwnego materiatu - miedzi, z ktérego sktadaja sie stopy obu

systemow ztaczek. System aesPRES wykazuje nastepujace cechy:

nadaje sie do wszystkich rodzajow wody pitnej;

nie pozostawia zastrzezen z punktu widzenia higieny, miedZ i jej stopy maja wtasciwos$¢ zapobiegania namnazaniu sie
bakterii na powierzchniach;

nadaje sie do wszystkich rodzajéw instalacji mieszanych;

nadaje sie do wody uzdatnionej, zmiekczonej i catkowicie odsolone;j.

System marinePRES zaleca sie szczegdlnie do zastosowarn z chlorkami, np. do wody stonawe;.

7.4.1 Korozja bimetaliczna (instalacja mieszana)

Systemy aesPRES i marinePRES mozna taczyé z innymi typami materiatéw, metalami zelaznymi i niezelaznymi. Nalezy

zwracac szczeg6lng uwage na proporcje pomiedzy katodami i anodami, by nie wystepowaty niekorzystne warunki korozyjne.

Mied? jest zazwyczaj katodowa i moze prowadzi¢ do korozji komponentdw.

Aby zapobiec korozji w instalacjach mieszanych, w instalacjach z obiegiem otwartym wazne jest przestrzeganie ponizszych

ogdlnych regut:

przy uwzglednieniu przeptywu wody miedz i stopy miedzi instalowa¢ zawsze za instalacja wykonana z metali zelaznych;

elementy dystansowe z metali niezelaznych > 80 mm (np. suwaki, ztaczki z brazu lub mosiadzu) pomiedzy oboma od-
cinkami powinny by¢ wykonane z réznych metali.

7.4.2 Korozja perforujaca

Zjawiska jak mikrokorozja (otwory wielkos$ci gtowki od szpilki w rurach) sa w ostatnich latach uwarunkowane rosnacym za-
nieczyszczeniem wdd wskutek intensywnego rozwoju przemystu. Problem ten udato sie niemal catkowicie wyeliminowa¢ po-
przez wprowadzenie rur miedzianych, poniewaz nie wystepuja na nich resztki sadzy.

7.4.3 Korozja zewnetrzna

Miedz i potaczenia miedziane sg odporne na korozje zewnetrzna, zatem stosowanie $rodkéw ochronnych nie jest konieczne.
W przypadku wystepowania siarczkéw, nitrytéw i amoniaku przewody rurowe nalezy zabezpieczyé. Komponenty aesPRES /
marinePRES mozna zabezpiecza¢ w nastepujacy sposéb:

materiaty izolacyjne o zamknietych porach;

poszycia;

malowanie;

uktadanie w otoczeniu niekorozyjnym (np. podtoza z bezposrednim kontaktem z gleba).

Odpowiedzialno$¢ za dobdr i wykonanie zabezpieczenia przed korozja ponosi projektant lub instalator.
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7.5 aesPRES GAS

Dzieki duzej odpornosci na korozje zewnetrzna ztaczek aesPRES GAS w normalnych przypadkach nie jest konieczna dodat-
kowe zabezpieczenie.
aesPRES GAS nalezy zgodnie z VDE wtaczy¢ w kompensacje gtéwnego potencjatu (podtaczenie tylko przez fachowca VDE).

Komponenty inoxPRES GAS mozna chroni¢ przed korozja zewnetrzng w nastepujacy sposéb:
izolacja o zamknietych porach lub rekawy izolacyjne;

B powtoki;

malowanie;

unikanie uktadania w obszarach zagrozonych korozja (np. podtogi bez podpiwniczenia).

Inzynier projektu i/lub instalator ponosi odpowiedzialno$¢ za dobdr i wykonanie zabezpieczenia przed korozja.

7.6 Kompatybilnos¢ materialowa - dopasowanie dwoch metali

Ponizej przedstawiono tabele podsumowujaca sprzezenia pomiedzy réznymi materiatami w uktadach z obiegiem otwartym i
zamknietym.

TABELA 27: KOMPATYBILNOSC MATERIALOW - Z ACZKI BIMETALOWE

PRESSFITTING RURY
Sistems Stal nierdzewna Stal weglowa Miedz Miedzionikiel
obieg otwarty
inoxPRES
obieg zamkniety 2)
obieg otwarty
steelPRES
obieg zamkniety 1) 1 1
obieg otwarty
aesPRES
obieg zamkniety 2)
obieg otwarty
marinePRES
obieg zamkniety 2)
Dopuszczalne potaczenie Uwzgledni¢ uwagi ponizej Niedopuszczalne potaczenie

UWAGI:

1 kazdy rodzaj przewoddw rurowych ze stali nierdzewnej / miedzi/ miedziniklu musi by¢ oddzielony od stali weglowej
za pomoca metali niezelaznych przektadka - przejscie (np. zawdr, ztacza braz/mosiadz). Pojedyncze ztaczki ze stali
nierdzewnej/miedzi/miedzioniklu sg akceptowane w instalacjach weglowych.

2) kazdy rodzaj odcinka rurociagu ze stali weglowej musi by¢ oddzielony od stali nierdzewnej rodzajem przektadki

- przejscia z metali niezelaznych (np. zawdr, ztacza braz/mosiadz). Pojedyncze ztaczki ze stali weglowej w systemie
stal nierdzewna/miedz/miedzionikiel nie sa dozwolone.

Kompatybilno$¢ ujeta w tabeli odnosi sie do instalacji wodnych w warunkach sanitarnych (PN 16 Bar, T 20°C).
Tabela nie jest wigzaca: jesli chodzi o korozje, wystarczy ocenié powierzchnie poszczegdlnych elementdéw i rzeczywiste warun-
ki pracy.
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8.0 Dezynfekcja

Dezynfekcja instalacji wody pitnej moze by¢ wymagana w przypadku:

wykrycia drobnoustrojéw;
zaostrzenia wymogow sanitarnych.

System prasowania wttaczanego inoxPRES nalezy dezynfekowaé nadtlenkiem wodoru (H,0,) zgodnie z zaleceniami z

arkusza DVGW W 291 - dezynfekcja instalacji wodociggowych.

Jesli do dezynfekcji wykorzystywany jest chlor, nalezy $cisle przestrzegaé przedstawionych ponizej zalecen dotyczacych

stezenia chloru i czasu sterylizacji.

Stezenie wolnego chloru

Czas dezynfekcji

50 mg/I
Maksymalnie 24 h

100 mg/I
Maksymalnie 16 h

Temperatura robocza $rodka do dezynfekcji nie moze w
zadnym punkcie systemu przekracza¢ 25°C.

Po zakoriczeniu dezynfekcji chlorem, instalacje
nalezy doktadnie przeptukiwaé wodag pitng do chwili
obnizenia sie stezenia wolnego chloru ponizej 1 mg/l w

catej instalacji. Z uwagi na ryzyko korozji w przypadku
nieprawidtowo przeprowadzonej sterylizacji chlorem,
zalecane jest stosowanie nadtlenku wodoru lub metody
termicznej. Dezynfekcje powinien zawsze przeprowadzaé
doswiadczony i przeszkolony personel.

Zabiegi $rodkiem dezynfekujgcym nalezy rozszerzyé na istniejace przewody rurowe, jesli sa one rozbudowywane lub
naprawiane. Nalezy stosowac i przestrzegac¢ zapisow karty ZVSHK ,Ptukanie, dezynfekcja i uruchomienie instalacji wody

pitnej”.

Nowo wprowadzone przepisy o wodzie pitnej (TrinkwV] ktada duzy nacisk na uwzglednienie wymogdw sanitarnych w planowa-

niu, wykonaniu i eksploatacji instalacji wody pitne;.

Wazne jest doktadne przestrzeganie lokalnych przepiséw i regulacji kraju, w ktérym wykonuje sie instalacje. Szczegdlnie
wazne jest przestrzeganie regulacji dotyczacych dezynfekc;ji i konserwacji.
Utrzymanie wymaganej jakosci i czysto$ci bakteriologicznej wody pitnej zapewniaja nastepujace dziatania:

dobor materiatu zgodnie z DIN 50930-6;
przy obliczeniach rurociagu dobieraé¢ najmniejsze
mozliwe $rednice;

dbajac o higiene uktadu systemu (systemy petlowe); sa
aby uniknaé¢ ,martwych gatezi” i gatezi, ktére wydaja
sie by¢ jednokierunkowe krytyczne z punktu widzenia
higieny;

B nalezy unika¢ martwych punktéw zastoinowych w obu

kierunkach ze wzgleddw higienicznych;

preferowaé zabezpieczenia pojedyncze;

oddziela¢ przewody wody gasniczej od sieci wody

pitnej;

zapewni¢ temperature zadana w podgrzewaczach

wody pitnej;

MM

M

wymiarowac i kompensowac przewody cyrkulacyjne
wg W 553;

skontrolowaé mozliwos$¢ utozenia obej$cia w skomp-

likowanych systemach przewoddéw rurowych, by méc

przeprowadzaé¢ gruntowne ptukanie bez blokowania

catego systemu. Zwieksza to efektywnie wydajnosé

dezynfekcji;

chronié przewody wody zimnej przed podgrzaniem;

higienicznie obchodzi¢ sie z materiatami i materiatami

pomocniczymi;

udokumentowa¢ przebieg przewodu;

prowadzenie regularnych przegladéw systemu (umowa

konserwacyjna).

MM

MM
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10.0 Formularz zapytan o Zgodnosé

DANE WNIOSKODAWCY

Whnioskodawca / firmy

Nazwa

Adres

Osoba kontaktowa

Data

DANE PROJEKTU

Opis

Budowa systemu

Srednica rury

Projektant
Specyfikacja
SYSTEM KTORY WYMAGA WERYFIKACJI ZGODNOSCI
inoxPRES [] steelPRES [] inoxPRES GAS ] aesPRES ]
Rury AISI 316L [ ] Ruryocynk.zewn./czarne (316/005) ] RuryAISI316L ] Ruramiedziana [ ]
Rury AIS| 444 ] Ruryocynk. zewn./wewn. (316/002) [] aesPRESGAS ] marinePRES ]
RuryAISI304L  [] Ruryocynk.zewn./czarne + powtoka PP (316/003) [ ] Ruramiedziana [] Rura miedzioniklowa [_]
RZECZ KTORA WYMAGA WERYFIKACJI ZGODNOSCI

Wykres techniczny ]
Instalacja Charakterystyka ]

Analiza chemiczna L]
Wewnetrzne zabezpieczenia (n.p. chemiczne, antykorozyjne, powtoki, itp.)

INSTALACJA
Opis/ Srodowisko pracy
WARUNKI PRACY
Temperatura min___°C max___ °C
Cisnienie min____ bar max____bar
PH min max
Stezenie ptynu % min % max
INNE SUBSTANCIJE MIESZANE

Typ uktadu otwarty ] zamkniety ]

Instalacje zewnetrzne L] wewnetrzne ]
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Protokoty

11.0 Protokoly

11.1 Protokot testu ciSnienia w instalacji wody pitnej w "mokrych warunkach”

Dla systemu prasowania wttaczanego inoxPRES/aesPRES

Projekt/Budowa
Wykonawca / Przedstawiciel
Project / Przedstawiciel
Materiat
Temperaturawody _ °C Temperaturapomieszczenia __ °C

Przeprowadzanie préb ci$nieniowych zgodnie z EN 806-4, VDI 6023 i karta ZVSHK, préby szczelnosci instalacji wody pitnej
sprezonym powietrzem, gazem obojetnym lub woda.

System musi by¢ wypetniony przefiltrowana i odpowietrzona woda
Sprawdzony zostaje tylko system prasowania wttaczanego (zbiorniki, zawory, itp. sa sprawdzane oddzielnie)

Préba szczelnosci

M

Po wstepnym wypetnieniu musi by¢ przestrzegany okres oczekiwania L]
co najmniej 30 minut na wyréwnanie temperatury

max. ci$nienie podczas préby szczelnosci to 6 bar

Spadek cisnienia podczas préby szczelnosci

Doktadnos¢ testu na manometrze 0,1 bar

Przeprowadzono kontrole wizualng wszystkich potaczen rurowych pod katem prawidtowego wykonania

L

Test ci$nienia w systemie

Cisnienie testowe co najmniej 12 bar

Wybrane ci$nienie testowe bar

Rozpoczecietestu____ godzina Okrestestu (45minmin.) __ godzin
Spadek ci$nienia podczas préby ci$nieniowej L]

Komentarze

Witasciwa ocena zostata wykonanal!
Oba podpisy sa wymagane do poprawnie przeprowadzonego testu!

Miejsce Data

Podpis klienta Podpis wykonawcy

RACCORDERIE METALLICHE
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11.2 Protokot testu ciSnienia dla instalacji grzewczych

Dla systemu prasowania wttaczanego inoxPRES/steelPRES

Projekt/Budowa

Wykonawca / Przedstawiciel
Project / Przedstawiciel

Materiat

Srednia temperatura wody oC Temperatura pomieszczenia oC

System musi by¢ wypetniony przefiltrowana i odpowietrzona woda zgodnie z norma DIN EN 12828
Sprawdzony zostaje tylko system prasowania wttaczanego (zbiorniki, zawory, itp. sa sprawdzane oddzielnie)

Test ci$nienia

Test cisnienia w VOB cze$¢ C, DIN 18380, zgodnie z ci$nieniem panujacym w zaworze bezpieczenstwa

Wybrane ci$nienie testowe bar
Rozpoczecie testu godzina Okres testu (45 min min.)

Préba szczelnosci

Po wstepnym wypetnieniu musi by¢ przestrzegany okres oczekiwania
co najmniej 30 minut na wyréwnanie temperatury

Spadek ci$nienia podczas préby szczelnosci

Doktadnos¢ testu na manometrze 0,1 bar

godzin

Przeprowadzono kontrole wizualng wszystkich potaczen rurowych pod katem prawidtowego wykonania

Komentarze

Wtasciwa ocena zostata wykonanal!
Oba podpisy sa wymagane do poprawnie przeprowadzonego testu!

Miejsce Data

U L

Podpis klienta

RACCORDERIE METALLICHE

Podpis wykonawcy
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11.3 Protokot testu cisnienia dla instalacji wody uzytkowej za pomoca
sprezonego powietrza

Dla systemu prasowania wttaczanego inoxPRES/aesPRES

Projekt/Budowa
Wykonawca / Przedstawiciel
Project / Przedstawiciel
Materiat
Ptyn testowy
Sredniatemperaturawody___ ©oC Temperatura pomieszczenia __ °C

Przeprowadzanie préb ci$nieniowych zgodnie z EN 806-4, VDI 6023 i kartg ZVSHK, prdby szczelnosci instalacji wody pitnej za
pomoca sprezonego powietrza, gazu obojetnego lub wody.

Zbiorniki, armatura, zbiorniki ci$nieniowe itp. musza by¢ oddzielone od linii, otwory zaslepione metalowymi korkami. [ ]
Przeprowadzono kontrole wizualng wszystkich potaczen rurowych pod katem prawidtowego wykonania.

i

Test wstepny / test szczelnosci

Test ci$nienia 150 mbar

Czas testu do 100 litréw objetosci rurociggu min. 120 minut

Czas testu nalezy wydtuzyé o 20 minut na kazde dodatkowe 100 litréw

Objetos$é rurociagu w litrach Czas trwania testu w minutach

Czas testu rozpoczety po spodziewanej kompensacji temperatury

Doktadno$¢é manometru podczas testu 1mbar / ThPa

Przeprowadzono kontrole wizualng wszystkich potaczen rurowych pod katem prawidtowego wykonania
Nie wykryto spadku ci$nienia podczas/po tescie szczelnosci

Jobd

Test szczelnosci

Dla $rednic nominalnych < DNSO maksymalnie 3 bary; Dla $rednic nominalnych > DN50 maksymalnie 1bar;
Czas testu 10 minut

Doktadnos¢ testu manometru 100 mbar/100 hPa

Czas testu rozpoczety po spodziewanej kompensacji temperatury

Wybrane ciénienie testowe bar

Rozpoczecie testu

Przeprowadzono kontrole wizualna wszystkich potaczer rurowych pod katem prawidtowego wykonania
Nie wykryto spadku ciénienia po tescie szczelnosci

System/rurociagi sg szczelne

Jod - Od

Komentarze
Wtasciwa ocena zostata wykonanal!
Oba podpisy sa wymagane do poprawnie przeprowadzonego testu!
Miejsce Data

Podpis klienta Podpis wykonawcy
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12.0 Gwarancja

Systemy ztgczy zaprasowywanych inoxPRES, steelPRES, aesPRES i marinePRES produkowane i dystrybuowane przez
firme RM s3 objete gwarancja.
W celu uzyskania wszelkich szczegdtéw zwigzanych z warunkami pracy prosimy o kontakt z naszym dziatem sprzedazy.

RACCORDERIE METALLICHE
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Dane kontaktowe naszych przedstawicielstw znajduja sie na naszej stronie internetowe;.
raccorderiemetalliche.com
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