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Bevezetés

1.0 Bevezetés

11 Raccorderie Metalliche S.p.A

A Raccorderie Metalliche S.p.A.(RM) vallalatot csala-
di vallalkozasként alapitottdk Olaszorszag Mantova tar-
tomanyaban 1970-ben és a kovetkez6k gyartadsédra és
értékesitésére specializalddott:

karmantyuk;

B szerelvények;

szénacél és nemesacél cséivek;

cs6rogzité rendszerek gyartasara.

Majd 1999-t6l kezdett a cég foglalkozni nemesacél
préskotésti  rendszerekkel (inoxPRES) és szénacél
préskotésti rendszerekkel (steelPRES).

2010-ben a Raccorderie Metalliche kiterjesztette a
préskotéses rendszerek gyartasat réz (aesPRES) és réznik-
kel anyagokra (marinePRES).

A nagyszabasu épitGipari beruhdzasoknak és a rendkiviil
korszer(i gépparknak kdszonhetd, hogy ma mar évente
kb. 10 millié présszerelvényt gyartanak. A haromlépcsés
forgalmazasi mdd keretében szaniteraruval és f(itéssze-
relvényekkel Iatjak el egész Eurépat és néhany Eurépan kivli
orszagot; Németorszagban / Franciaorszagban és Span-
yolorszagban a cég leanyvallalatai erdsitik a piaci jelenlétet.

A téarsasdg kiemelked6é mindségbiztositasi rendszert
mikodtet, amely kiérdemelte az UNI EN ISO 9001:2015
mindsitést.

Az ebben a Szakmai Kézikanyvben leirt inoxPRES, steel-
PRES, aesPRES és marinePRES préskotés rendszerek al-
kalmassagat az ott definialt tertileteken - igény szerint - a
WRAS, a német DVGW és tovabbi nemzetkozi intézetek is
vizsgaltak és tanusitottak.

1.4bra - A gyar és a kézpont Campitello-ban

DNV
MANAGEMENT SYSTEM
CERTIFICATE

Iritial eertifeafon date:
10 Navember 1884

Cantfeate no: Valid:
CERT-00317-84-AQ-ML-SINCERT 08 Ochaber 224 - 07 Ockaber 227

This is to certify that the management system of

RACCORDERIE METALLICHE S.p.A.
Strada Sabbionetana, 59 - 46010 Campitello di Marcaria (MN) - ltaly
and the sites as menticned in the appendix accompanying this certificate

has been found fo 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 ping sy for pipes and Trade of mixing
valves and automatic float air vents, products and accessories for heating and plumbing
uses in formity with nati i national dards, specifications furnished by the
i pany specifications

and
(IAF 17, 29)

Place and date:
Vimercate (MB). 04 October 2024 urance
Via Energy Park, 14, - 20071 Vimer cate (M8) -
naly

e

ayPark, 14 -20871

2.abra - EN IS0 9001:2015 RM tandsitvanyok

RACCORDERIE METALLICHE
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Bevezetés

1.2 Présszerelvéeny rendszerek az épuletgépéeszetben

Acélbdl és rézhél késziilt présszerelvényeket Svédorszagban mar az 50-es évek végén sikertlt kifejleszteni és a 80-as évek
elejétél kezdve Eurépanak kiilonésen a német nyelvtertiletre esé piacait tudtak egyre inkdbb meghdditani ezek a termékek.
Maga a csékotéstechnika ma nem szamit Gjdonsagnak, viszont a jél bevalt és egyszer(i ,hideg" szerelési mdd lehetévé teszi
a csbvezetékek gyors, erés és tartos sszeszerelését, kotését, kiilonosen az épuiletgépészet tertiletén. Id6kozben a cs6kotés-
technika a présszerelvényeknek készénhetden kiterjedt szinte minden fémre, igy pl. szénacélra, nemesacélra, rézre, bronzra,
de még mlianyag dsszekotdesovekre is, és igy — legalabbis Eurdpaban — ez valt uralkodd 6sszeillesztési technikava.

A Raccorderie Metalliche S.p.A. Az RM tovabba kifejlesztette a szénacél, nemesacél és napjainkban a réz/réz-nikkel préssze-
relvények valasztékat. Ezen felil egyértelmlien leegyszer(isitette a rendszer 6sszeszerelését az tomitégy(ir(i alakjanak és a
toroid kamranak a maédositasaval. Ugyanakkor a témité feltletet sikeriilt megndvelni és megfelel6 biztonséagi tomitégy(ir(
kialakitasaval a pontatlan besajtolas kockdzata minimumra cstkkent.

Szallitasi program Anyag Tomités Atméré Megjegyzés
inoxm/g@ Nemesacél MAT.-NR. 1.4404 . EPDM 315108 mm —
INOXPRES GAs Nemesacél MAT.-NR. 1.4404 NBR - HNER 915+ 108 mm ~
INOXPRES it ifite Nemesacél MAT.-NR. 1.4404 B Fkm ¢15+ 54 mm Szilikonmentes
INOXPRES steay Nemesacél MAT.-NR.1.4404 | |STEAM 815+ 54 mm Lésd azkglfng;ﬂszaki
iNOXPRES OVERSIZE  Nemesacél MAT.-NR. 1.4404 Il croM #139,7 +168,3 mm e azkggfgr{;jefpﬁszaki
steel PRES Horganyzott szénacél M crom 312108 mm -
Réz-bronz M erOM 12+ 54 mm -
GAs Rez-bronz NBR 915+ 54 mm =
MARINE PRES Réznikkel I FKM 915+108 mm -

3.4abra - Szallitasi program

A rozsdamentes acél alapanyagt inoxPRES prés rendszerekkel az ivéviz- és gazszerelvényekhez, mig a steelPRES rendsze-
rekkel a zart melegvizes flit6berendezésekhez, az aesPRES rendszerekkel az ivoviz- és gazszerelvényekhez, a marinePRES
rendszerekkel a tengeri berendezésekhez kinal az RM cég nagy valasztékot idomdarabokbdl, elsGsorban 12 + 168,3 mm kiilsé
atmérd tartomanyban, illeszthetd csévezetékekkel, présszerszdmokkal és tartozékokkal.

Azért, hogy a szerel6k munkajat megkonnyitsék, a présidomokat tigy alakitottak ki, hogy a présrendszerek vezetd gyartdi altal
jovahagyott présszerszamok, vagyis a sajtolé eszkozok és pofak, illetve a régzitéhurkok az ij RM termékeknél szintén hasznal-
hatok legyenek. Az ivévizhaldzat és a flitésrendszer tervezése és szerelése komoly szaktudast igényel, ezenkiviil sokféle sz-
abvanyt és miszaki el6irast is ismerni kell. Ktilon ki kell emelni a DIN 1988 szabvéany 100-600. részét, a VDI 6023 iranyelvet,
a DIN EN 806, DIN EN 1717, DIN EN 12329 szabvanyokat és a 2003 januar 1. 6ta érvényes ivoviz rendelet médositast (Trink-
wV), tovabbd a W 534 és a GW 541 DVGW munkalapokat. Ezzel a Szakmai Kézikényvvel elsGsorban a tervezék és a csészerel§
szakemberek jutnak fontos informacidkhoz, igy jobban eligazodhatnak az alkalmazasi tertiletek kozott és még szakszer(ibben
végezhetik munkajukat.

Ennek a kézikonyvnek a tartalma a Németorszagban érvényes miiszaki el6irdsokat veszi figyelembe. Ktilon ki kell emelni
a DIN 1988 szabvany 100-600. részét, a VDI 6023 iranyelvet, a DIN EN 806, DIN EN 1717, DIN EN 12329 szabvanyokat és
a 2003 januar 1. 6ta érvényes ivoviz rendelet modositast (TrinkwV), tovabba a W 534 és a GW 541 DVGW munkalapokat.

Ha tovabbi informéacidkra lenne sziiksége, kérjik, forduljon a Raccorderie Metalliche S.p.A megfelel6 m(iszaki részlegéhez.
A neveket, cimeket és tovabbi részleteket a kézikonyv végén talalja.

RACCORDERIE METALLICHE
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Préskotésti csérendszerek

2.0 Préskotéses csorendszerek
2.1 Kétéstechnika M-profillal

Sajtolt csékotés kialakitdsdhoz a csévezetéket az el6re bejeldlt illeszté mélységig be kell tolni a présidomba. A cs6kotés a
rendelkezésre allé présszerszdmok (lasd 2.13 pontot a présszerszamokat illetéen) segitségével alakithatd ki.
A 12 = 35 mm atmérdjii préskotéseket préspofaval kell préselni, mig a 42 + 168,3 mm atmérdjii préskotéseket prés-

"

gyliriivel/préslanccal kell préselni.
A 4. és 5. dbra alapjan a kotés hosszlisag és forma szerinti er6zaro jellege jol felismerhetd. Az 6sszepréselési miveletnél két

sikban hatd alakvaltozas megy végbe. Az els6 sikban a cs6 és a fitting alakvaltozasa miatti mechanikai fesztiltség hoz létre
tartds kotést. A masik sikban a tomitégytir(i deformalédik és annak rugalmassdaga adja a tartds kotést.

Pofa Lanc

- |
Présidom Présidom [
|

w4

%

22z

Tomitdgy(ird Tomitégy(rd

Mechanikai
szilardsag :
Az efyes lancgyartékra
jellemzé szakaszok

Mechanikai
szilardsag

Tomorség Tomarség

A-A metszet

4.abra - Egy inoxPRES / steelPRES / aesPRES / marinePRES 5.4bra - Egy inoxPRES / steelPRES / aesPRES / marinePRES

cs6kotés metszeti rajza, még rajta levé préspofaval. 12 + 35 mm cs6kotés metszeti képe, még rajta levé préshurokkal. 42 + 108
méreteknél hatszoglet(i sajtolasi keresztmetszet alakul ki. mm méreteknél hatarozott kontur alakul ki.

Az inoxPRES, steelPRES, aesPRES ¢és marinePRES rendszerek teljes valasztéka a "Szallitasi program" katalégusban
talalhato.

2.2 inoxPRES présidom

Az inoxPRES présidomok er6sen otvozitt, ausztenites,
rozsdamentes Cr-Ni-Mo acélbdl (szerkezeti anyag szdma
1.4404, AISI 316L) késziilnek.

A présidomokon tartds, lézeres megoldéssal van feltiintetve
a gyarto neve, az 4tmérg, a DVGW mindsité jele, valamint a
bels6 kad. A présidomok kidudorodd végébe van beillesztve
az ivovizre hasznalt szabvanyos, fekete tomitégy(irti (anya-
ga EPDM).

6.4bra - inoxPRES présidom

RACCORDERIE METALLICHE
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Préskotésti csérendszerek

2.3 inoxPRES GAS présidom

Az inoxPRES GAS présidomok AISI 316L (1.4404)
anyagszamu, magasan 6tvozott, ausztenites, rozsdamentes
Cr-Ni-Mo acélbol késztilnek.

Megkiilonboztetheté a vizes inoxPRES idomoktol
annak alapjan, hogy a szerkezeti oldalon mar elére
beillesztve megtaldlhaté az NBR/HNBR anyagt sarga
tomit6gylird, a fekete inoxPRES felirat mellett pedig
sarga szinnel van feltiintetve az‘RM’ Gas felirat és a ‘PN
5 /GT 1 nyomastartomany.

. . . . . I 7. abra - inoxPRES GAS présid
Németorszagban a gazrendszerek esetében biztositani kell ahra-inox presidom

amegfelel6séget TRGI-vel.

Kérjuk, ellendrizze az inoxPRES GAS magyarorszagi gazipari felhasznalasara vonatkozé helyi térvényeket/el6irasokat.

2.4 inoxPRES csOvezeték

Az inoxPRES csovek az alkalmazasi tertlettdl fliggéen tobb fajta anyagmindéségben all rendelkezésre és kiilonféle engedély-
ekkel rendelkezik. A hosszirdnyban hegesztett csévek vékonyfaltak, a DVGW GW 541 munkalap, az EN 10217-7 (DIN17455) és
az EN 10312 szerint gyartva. A kiilénb6z6 tipust cséanyagok:

A csovek megfelelnek a a DVGW GW 541 munkalap, az EN 10217-7 (DIN 17455) valamint az EN 10312 el6irdsainak és igy
engedélyezettek:

ivoviz - és gazszerelésre, kizardlag 1.4404 (AlIS] 316L) anyagu csévezetékkel;

csak ivovizszerelésre 1.4521 (AISI| 444) anyagszamu csévekkel;

kizardlag stiritett levegére 1.4307 (AISI 304L) anyagszamu csévekkel.

Az alkalmazésok a kuilonbz6 anyagok szerint a kévetkezék:

DVGW tanusitvannyal rendelkez6 ivdviz berendezések, AISI 316L (1.4404) vagy AIS| 444 (1.4521) ,nikkelmentes” csovek
anyag;

gézrendszer, anyaga AlISI 316L (1.4404);

olyan alkalmazasokhoz, ahol nem sziikséges a DVGW tanusitvany, az AISI 304L (1.4307) is hasznalhatd, példaul flités-
ben, h(itésben, s(iritett levegd, ivovizrendszerek

A kuls6 és belsé feltletek fémtisztak, ezenkivil mentesek a futtatdsi szintél és korréziét okozo anyagoktal.
AzinoxPRES csévezetékek az "A" kategéridba vannak besorolva, mint nem éghetd csévezetékek; altaldban 6 m-es szalhossz-
ban széllitva, a cs6végek mlianyag dugéval lezérva.

RACCORDERIE METALLICHE
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Préskotésti csérendszerek

1.TABLAZAT: INOXPRES CSOVEZETEKEK - MERETEK ES JELLEMZOK

A csé kiils6 étm’ért'ije Nfévle'g?.’s A'csii'bsllsii Tomeg Grtartalom
x falvastagsag atméré atmérdje kg/m I/m
mm DN mm
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 1,521 1,194
54x1,5 50 51 1,972 2,042
76,1x 2 65 72,1 3,71 4,080
88,9x2 80 84,9 4,352 5,660
108x2 100 104 5,308 8,490
139,7x2* 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
168,3x2,6 150 163,1 10,788 20,893

*Nincs DVGW tanusitvéany

2.5 steelPRES presidom

A steelPRES présidomok E 195 anyag szadmu (anyag
n° 1.0034) max. 108 mm kuilsé atmérgjl tvozetlen acél-
bol allnak. A galvanikusan felvitt 6 + 12 pm cinkréteg véd a
kuls6 korréziétél. Az inoxPRES présidomoktdl eltéréen, a
steelPRES présidomokat piros felirattal lattak el, amin
a gyarto neve, az 4tmér6 és a belsé kdd talalhatd. Ezek
a szerelvények tgy kulonboztetheték meg az inoxPRES
présidomoktdl, hogy piros szinnel vitték fel a gyartasi
szamot, az 4tmérét és a bels6 kodot.

8.4bra - steelPRES présidom
2.6 steelPRES csovezetéek

A steelPRES csdvezetékek hosszvarratos, hegesztett, vékonyfalu, precizids acélcsovek, kivitelitk megfelel a DIN EN 10305-3
szabvanynak, és a kdvetkez6 anyagminéségekben kaphatok:

E 220 CR2S4 (anyagszam: 1.0215) csovek kiviilrél galvanikusan horganyozva, 6 + 12 um rétegvastagsag;

E 190 CR2S4 (anyagszam: 1.0031) csovek kiviil-beliil sendzimir horganyozva, 10 + 20 pm rétegvastagsag.

A hegesztési varratot lemunkaljak, hogy kifogastalan tomitd feltiletet lehessen elérni. A12 + 108 mm kils6 atmérdji (anyag E
220 CR2S4-n°1.0215) tartomanyban a steelPRES csévezetékeket 1 mm vastag polipropilén bevonattal Iatjak el a DIN 4102-1
szerint, anyagosztaly B2 - nem csepegve ég6 - besorolassal.

steelPRES csévezeték polipropilén bevonattal: max. 120 °C tizemi h6mérséklet.

A steelPRES csévezetékeket 6 m hosszu szélakban forgalmazzak.

RACCORDERIE METALLICHE




n FELHASZNALOI, MUSZAKI KEZIKONYV

Préskotésti csérendszerek

2.TABLAZAT: STEELPRES CSOVEZETEKEK - MERETEK ES JELLEMZOK

A cs6 kiils6 étms’erﬁje N'évle'gt’a’s A'cst’i 'bsl_sﬁ Tomeg Grtartalom A'csii kulso
x falvastagsag atmeérod atmeérdje kg/m I/m atmeérdje
mm DN mm mm
PP-szigetelés nélkiil PP-szigeteléssel
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
54x1,5 50 51 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
108 x 2 100 104 5,230 8,490 110
3.TABLAZAT: A STEELPRES CSOVEK KIVALASZTASA
316/005 316/003 316/002
cs6 kiviil horg./beliil fekete cs6 kiviil horg./beliil fekete + PP — szigetelés cs6 kivil/beltl horganyzott
Méretek: 12 + 108 mm Méretek: 912 + 108 mm Méretek: ¢ 22 + 108 mm
eBRRRESES - - e ——
Fiités - Szolar Flités Préslevegd
Présleveg6 - Inert gazok Hiités Inert gazok

2.7 aesPRES presidom

A aesPRES présidomok DHP Cu-DHP 99.9 (CW024A) réz és
CuSn5Zn5Pb2 (CC499K) bronz kiszereléstiek, ¢ 12 + 54 mm
meéretekben. A aesPRES présidomokon lézeres megoldas-
sal tuntették fel a gyarté nevét, az atmérét és a DVGW
mindsité jelet a belsé kdéddal. A présidomok kidudorodé
végébe van beillesztve a fekete EPDM anyagu tomitégydirdi.

Az Egyesiilt Kirdlysaghan az aesPRES rendszert
(0 15+ 54 mm) WRAS mindségi tantsitvannyal lattakel.

9.4bra - aesPRES présidom
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2.8 aesPRES GAS press fittings

A15 + 54 mm kiilsé 4tméréjli aesPRES GAS présidomokat

a DVGW G 5614 munkalap kévetelményeinek megfelel6en

vizsgaltak.

A kovetkezd tulajdonsdgokban kulonbéznek a aesPRES

(ivdviz rendszer verziok) présidomoktal:

NBR sarga tomitégy(ir(i, a gyartasi folyamat végén il-
lesztik be;

Sérga szinnel van felttintetve a RM Gas felirat és a PN 5/
GT1 nyomastartomany, az aesPRES felirat mellett.

10.4bra - aesPRES GAS présidom
Németorszagban a gazszerelvények esetében meg kell felel-
ni a TRGI el6irdsainak. Kérjuk, ellenérizze a Magyarorszagon érvényben |évé
helyi jogszabalyokat/rendelkezéseket az aesPRES GAS
gazberendezésekben torténd hasznalatéra vonatkozdan.

2.9 aesPRES - aesPRES GAS réz csovezetékek

A rézcsovekbdl all6 viz- és gazszerelvényeknek meg kell felelnitik az EN 1057:2010 “Réz és rézotvozetek - Kor szelvényli heg-
gesztés nélkili rézcsovek viz és gdzszerelvényekben egészségligyi és flitési alkalmazasra” szabvanynak.

4.TABLAZAT: A REZCSOVEK MECHANIKAI JELLEMZOI - EN 1057

Ellenéllasi osztaly Széllitasi allapot ¢ (mm)
R220 Lagyitott - Henger 12+22
R250 Félkemény - Rudak 12+28
R290 Kemény - Rudak 12+ 54
Ellenallasi osztaly Min. hiizasi ellenéllas Torés és tagulas
Rm (Mpa) (%)
R220 220 40
R250 250 20
R290 290 3

A aesPRES és a aesPRES GAS présidomokkal hasznalhato csévezetéknagysagok a mellékelt tablazatban vannak felsorolva.

5.TABLAZAT: AESPRES CSOVEZETEKEK - MERETEK ES JELLEMZOK - EN 1057 / DVGW GW 392

A cso kiils6 Névleges .
atmérdje P tmégrt’i A cso belsé Tomeg Urtartalom Szallitasi
x falvastagsag DN atmérdje mm kg/m I/m allapot
mm
12x1 10 10 0,309 0,079 25/50 m henger
15x1 12 13 0,393 0,133 (R220)
vagy
18x1 15 16 0,477 0,201 5m szl
22x1 20 20 0,589 0,314 (R250-R290)
Smszal
28x1,5 25 25 115 0,491 (R250- R 290)
35x1,5 32 32 1,410 0,804
5 m szl
42x1,5 40 39 1,704 1,194 (R 290)

S54x2 50 50 2,918 1,963
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2.10 marinePRES présidom

A marinePRES présidomok CuNilOFel.6Mn (WL 2.1972)
réz-nikkel kiszerelésben és g 15 + 108 mm méretben készil-
nek. A marinePRES présidomokon lézeres megoldassal
tuntették fel a gyartd nevét, az atmérét és a belsé kédot. A
présidomok kidudorodé végébe van beillesztve a zéld FKM
tomitégydird.

11.4bra - marinePRES présidom

2.11 marinePRES csAvezeték

marinePRES csévezeték, vékony varratmentes cséfalak, CuNilOFel.6Mn réz-nikkel 6tvozettel. A réz-nikkel csoveket a DIN
86019 szabvanynak megfelelGen allitjak eld. A kiilsé és belsé feltiletek fémtisztak, ezenkiviil mentesek a futtatdasi szintdl és
korrézidt okozd anyagoktdl. AmarinePRES csévezetékek az "A" kategéridba vannak besorolva, mint nem éghetd csévezetékek.
6 méter hosszu szal formajaban szallitjuk Gket.

6.TABLAZAT: MARINEPRES CSOVEZETEKEK - MERETEK ES JELLEMZOK

A csé kiilsG atmérje Névleges A csé belsé Tomeg Urtartalom
x falvastagsag atméro &tmérSje mm kg/m I/m
mm DN
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
54x1,5 50 51 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 Tomito elemek

Y/

2.12.1 Tomitadgyiirii profil

A hagyomanyos présidom rendszereknél olyan kor alaku
tomitdgydirdit hasznalnak, amely szakszer(itlen szerelésnél
kénnyen megsériilhet.

Az RM cég viszont olyan szabadalmaztatott tomitGgyirtit
kinal, amelynek lencse alaku profilja van.

Ez a kialakitas a kévetkezd el6nyokkel jar:

20%-kal megndvelt tomité felulet;

a tomitbgylr( kiprésel6désének vagy sériilésének
veszélye minimalis;

megkonnyiti a csé illesztését.

A 15 = 54 mm méret(i, fekete EPDM tomitégy(irti olyan biz-

tonsagiprofillalvanelladtva,amelyanyoméasprébaalkalmaval

tomitetlenséget jelez, ha a préselés hibds, vagy kimaradt.

Miel6tt a csdveket bevonjdk (pl. szigetelési célbdl)
tomorségi/ nyomas teszteket kell végezni;

A DVGW W534 munkalapnak és a "Ivdviz berendezések
tomorségvizsgélatai s(ritett levegével, inert gazzal
vagy vizzel” ZVSHK adatlapnak megfelel6en végzik el a
teszteket.

A levegével végzett nyomastesztek elvégzésekor kdves-
seagazberendezések "DVGW-TRGI" miiszakiszabalyait;

A press-fit csatlakozdk 6sszeszerelése a telepit6 sze-
mély / véllalat felel6sségi korébe tartozik.

Nem préselt - nem tomitett allapot kiegészité segitség
az dsszeszerelési hiba azonositdsahoz - ez esetben az
idomok 6sszepréselésének hidnya.

+20%-kal megnovelt
tomité feltlet

12.4abra - tomitdgyird profil

13.4bra - EPDM biztonsagi tomitégy(ird (¢ 15 + 54 mm).

Ennek el6feltétele az el6irt tomorség és nyomas tesztek megfelel6 végrehajtasa; nem mentesiti a telepité személyt azon
kotelezettsége aldl, hogy elvégezze a vizudlis és zajvizsgélatokat, hogy megbizonyosodjon az sszeszerelés megfeleld

elvégzésérdl.

Ezeket a vizudlis és zajvizsgalatokat megfeleléen fel kell jegyezni a vonatkozd vizsgélati bizonyitvanyon.

2.12.2 Anyagok, tulajdonsagok, alkalmazasok

A présidomos rendszereket eredetileg ivovizvezetékekhez és flitésrendszerekhez fejlesztették ki, ezért egyetlen szabvanyos

tomitégydirlivel lattak el, a vizes kdzegre gondolva.

Kuléndsen a nemesacél szerkezeti anyagok alkalmazdaséval johettek széba tovabbi felhasznaldsi teriiletek, mint pl. gdz- és
szolar rendszerek, amelyek a sajatsagos kdzeg miatt Gj kihivast jelentettek a tomit6gy(ir( anyagaval szemben. Az RM cég
négyféle tomitdgyir(it is kinal, amelyek tulajdonsagait és alkalmazasi lehetdségeit a 7.tablazatban foglaltuk dssze.

A fekete EPDM anyagt, szabvanyos tomit6gytir(i szilikonos véltozatban hasznélhaté az inoxPRES és steelPRES
idomokban. A zold FKM temitégyirl csak kovetkezdkbe gyarilag beszerelt véltozatban kaphato:

marinePRES présidomok;
inoxPRES HT présidomok, szilikonmentes.
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7. TABLAZAT: TOMITOGYURUK - ALKALMAZASI TERULETEK ES MU SZAKI ADATOK

lizemi hém. Uzemi
T?d!.“ |'ka| Szin uzeminyomas nyomas Jovalja'g\{a'sok es Alkalmazasi teriilet Gyérilag
jelolés Min / Max tanusitasi alap szerelve
fok Celsius max. bar
Ivéviz
Flités
H(it6 és fagyaszto korfolyamatok
Fekete KTW § i
EPDM IR 16 W 270 opkezelt vl IGEN
DVGW W 534 Fséviz
Stiritett levegd
(1+ 4 osztély)
NBR Sérga  -20/+70°C . G 260HTB Te’mFé;ffg?ZS gaz IGEN
HIER DR(E BT GPL (gazéllapotban)
76ld Szolar
0 S(iritett levegd IGEN
- 0 -
FKM . 20/+220°C 16 (5.0sztaly) (marinePRES-nek)
Hajozasi
Piros Ipari célu alkalmazasok
_ " _ pari célu alkalmazéso
i . el g RM sajat prébaja alapjén .
fehér 7bara Telitett g6z IGEN
STEAM D -20/+165°C (6 barg) - Max. P=7 bara (6 barg) (inoxPRES STEAM)

Max.T=165°C

(*) Akar -30°C-ig eseti/nem folyamatos munkavégzés esetén
(**) Csak szilikonmentes, ha az inoxPRES HT szilikonmentes rendszerrel egytt értékesitik

(***) Egyenként nem kaphatd

A ivéviz, flités, napenergia, stiritett levegs és gaz alkalmazasi tertiletek kivételével a fenti tablazatban kozolt adatok csak
tajékoztato jellegliek; ezért egyes esetekben az RM cég sajat vizsgélata, jovahagydsa sziikséges.
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2.13 Présszerszamok
2.13.1 Altalanos informacié

A présszerszamok lényegében présgépbdl és préspofabdl vagy présgytirtibél allnak. A bevalt préspofak/présgyiriik tilnyomaé
része ltaldban tobbféle présgép is hasznalhato, ha az eszkézgyartd ugyanaz. Egyébként tobb gyartéd mar gy szabvanyositot-
ta présgépeit, hogy mas gyartmany préspofakkal is lehessen dolgozni. A préseszkozoket hivatalos szakszervizben, szakem-
bernek kell ellendriznie a gyartoé elGirdsai szerint (altalaban évente egyszer, vagy 10.000 préselési ciklus utan a standard prés-
gépek esetében, illetve 1.500 préselési ciklus utan a King size présgépek esetében).

A12 = 35 mm tartomanyban a préselést préspofaval, a 42 = 108 mm méreteknél préshurokkal/lanccal kell végezni.

Alapvet6en minden fém présidomos rendszernél van egy préselési konttr az idomon ami a préspofa/présgytir(i profiljara
jellemzd. Ezért a hasznalni kivant présidom gyartdjanak jéva kell hagynia a hasznalni kivant szerszdmokat. Arra is fel kell
hivni a figyelmet, hogy az eszkozgyartok kezelési és karbantartdsi utasitasait betartani ugyancsak kotelezé.

Présszerelvény beépitési hémérséklete elektromos présszerszamokkal: -20°C-tél +40°C-ig
Présszerelvény beépitési hémérséklete akkumulatoros présszerszamokkal: -10°C-tél +40°C-ig

14.4bra - Klauke UAP332BT

16.4bra - Novopress ACO203 BT 17.4abra - Novopress AC0403 BT
2.13.2 Jovahagyott présszerszamok

A 8 és 9 tablazatokban felsorolt Klauke és Novopress présszerszdmokat a megfelel6 préspofakkal/gy(irlikkel a RM engedélyezi
és ajanlja.
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8.TABLAZAT: KLAUKE GYARTMANY

Dugattyu

Tipus szilérdsag Mérettartomany Siily Kompatibilis a kdvetkezé préspofakkal
MAPT - MAP2L 15 KN 12+ 22 mm ~17Kg -
MAP2L_19 . _ MAP2ZL _19 gazkésziilekekre van tantsitva
MAP2119BT B UBH &8y 1.7Kg legfeliebb @ 22 mm.
UAP2 - UAP3L . = Novopress
UAP332BT 32KN 12+ 54mm 35K EFp2_EFP201- AFP201 - EFP202 - AFP202 - ECOT - ACOT
. ~ Novopress
UNP2 3ZKN 12+ 54 mm 3.5K8  Erp2 - EFP201- AFP201 - EFP202 - AFP202 - ECO1 - ACOT
. Novopress
UAP4 - UAP4L 12 + 54 mm PN16
UAP432BT 32KN 761108 mmPNlg  ~43Ke  EFP2-EFP201-AFP20] - EFP202 - AFP202 - ECOT - ACOT
12 + 54 mm
UAP100 - UAP100L . _ _
S 120 KN 76,1108 mm 12,7 Kg
PKUAP3 32 KN 12 + 54 mm ~12,3Kg Novopress
AH- 12 = 54 mm PN16 EFP2 - EFP201 - AFP201 - EFP202 - AFP202 - ECO1 - ACO1
p7ooLs | KUAP4 32KN Jg1:108mmpNi0 T 126Ke 12+ 54mm
PKIOOAHP  120KN 761+108mm  ~20,2Kg -
EHP2/SANB 0,75 KW 76,1 +108 mm ~B9Kg -

Az UAP4 / UAP4L / UAP432BT Klauke présszerszamok maximum névleges nyomasallésaga PN 10 a nagy méretek 76,1 +108
mm kiilsé &tmérd esetében. A 76,1 + 108 mm méret(i inoxPRES GAS szerelvényeket préshurok/préslanccal kell préselni és
csak UAP100 / UAP100L / UAPT00120BT présgépek hasznalhatdak (mas présgépek nem engedélyezettek).

9.TABLAZAT: NOVOPRESS GYARTMANY

. Dugattyu . . . Kompatibilis a kovetkezo
Tipus eldtoléereje Mérettartomany Suly préspofakkal
ACO102 - ACO103 19KN 12 +35mm ~17Kg ACO102 - ACO103 gézkészﬂlékekre van tandsitva
legfeljebb @ 22 mm.

EFP2 32KN 12+ 54 mm ~B,1Kg EFP201- AFP201 - ECO1 - ACO1
EFP201- EFP202 32KN 12+ 54 mm ~4,4Kg EFP2-ECOT1-ACO1
AFP201- AFP202 32KN 12+ 54 mm ~4,3Kg EFP2 - ECO1-ACO1

EC0202-AC0202 . - _ _ _
EC0203- ACO203/BT 32 KN 12 + 54 mm 3,3Kg EC0201-AC0201-ECO1-ACO1
AC0202XL 12 + 54 mm PN16
ACO203XL/BT 22 A 76,1+108 Y mm PN10 4.6Ke SCDEILE - HECZDE
AC0401 100 KN . N _
ACO403/BT 120 KN 76.1+168,3 mm 13ke
15 +54 mm 5
ACO3 36 KN 761+ 108 mm PN1O 5,0 Kg ECO3
12 + 54 mm PN16
EC0301 45 KN 76,1+ 108 © mm PN10 5,0Kg ACO3
HCP 190 KN 76,1+108 mm ~70Kg ==

()@108 - it must be pressed 2 times with the following adapters: AC0202 / 203XL: ZB221->1° pressing ZB222 -> 2° pressing
ECO301: ZB323 ->1° pressing ZB324 -> 2° pressing

Az ACO202XL / ACO203XL / ECO301 Novopress présszerszamok maximum névleges nyomasallésdga PN 10 a nagy méretek
76,1 =108 mm kiils6 &tméré esetében. A 76,1 + 108 mm méret(i inoxPRES GAS szerelvényeket préshurok/préslanc-cal kell
préselni és csak ACO401/ AC0403 / ACO403BT présgépek hasznalhatéak (méas présgépek nem engedélyezettek).

VdS JOVAHAGYOTT SAJTOSZERSZAMOK
A VdS rendszer tanusitott présszerszamainak listaja a G4060006 szamu VdS tantsitvanyon talalhatd.
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2.13.3 Préseszkozok iddszakos szervizelése

A préspofékat és présgydriiket karban kell tartani a helyes kotés elkészitése érdekében. A préseszkdzoket hivatalos
szakszervizben, szakembernek kell ellenériznie a gyarté el6irasai szerint (altaldban évente egyszer, vagy 10.000 préselési
ciklus utan a standard présgépek esetében, illetve 1.500 préselési ciklus utén a King size présgépek esetében). Ezen feliil,
minden mozg6 alkatrészt (hajtott tekercsek) és préspofa és présgydirti felszint minden nap karban kell tartani, meg kell
tisztitani és zsirozni.

Minden lehetséges oxidacid, festék vagy piszok hatéssal van a szerszam megbizhatdsagara és igy cstiszasbeli problémak-
hoz vezethet a kitésen az 6sszepréselés kdzben.

S &)

18.4bra - Klauke szerszém 19.4bra - Novopress szerszdm

5] aj S

Tartsa a présgydir(it tisztan Rendszeresen olajozza meg a peckeket Figyelem, eltorhet!
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3.0 Alkalmazasi teriiletek

10a.TABLAZAT: INOXPRES / STEELPRES / AESPRES PRESFITTING RENDSZEREK ALKALMAZASAI

. o . . max. PN
Alkalmazas Rendszer Tomités Megjegyzés (bar) T°C
InoxPRES
(cs6 AISI 316L vagy Typ 444) EPDM fekete - 16 0/+120°C
Ivéviz
aesPRES _ o
(Rézcs, 4-5 tablazat) EPDM fekete 16 0/+120°C
steelPRES Kiviil horganyzott,
(cs6 316/005) BREbEles bell fekete csovet kell hasznéni U3 DAL
“ InoxPRES _ q
Flités (cs6 AISI 316L / 444 / 3041) EPDM fekete 16 0/+120°C
aesPRES _ Q
(Rézcs, 4-5 tablazat) EPDM fekete 16 0/+120°C
inoxPRES . . kérnyezeti
(cs6 AISI 316L / 444 /3041) EPDM fekete Méretek ¢ 15 + 108 mm 16 hém
Oltdviz ™
aesPRES ; . kornyezeti
zcs6, 4-5 tablazat ) 6m
(Rézcsb, 4-5 tablazat) EPDM fekete Méretek 815 + 54 mm 16 h

O g 54 mm-ig terjedd kotésekig hasznaljon olyan présgépet, amelynek a hajtdereje = 32 KN. g 76 + 108 mm-ig terjedé drids présidomok esetében hasznéljon olyan présgépet,
amelynek a hajtéereje 2100 KN.
Minden orszég esetében meg kell vizsgalnia az oltérendszerekben és sprinkler berendezésekben hasznélt présidomokra vonatkozd helyi jogszabélyokat és rendeleteket.

inoxPRES . . kérnyezeti
+ @
(cs6 AISI 31BL )/ 304L / 444) EPDM fekete Méretek g 22 + 108 mm 16 hém
Sprinkler®
aesPRES ¥ . kérnyezeti
(Rézcs6, 4-5 tabl4zat) EPDM fekete Méretek ¢ 22 + 54 mm 16 hém

@ g 54 mm-ig terjedd kitésekig hasznéljon olyan présgépet, amelynek a hajtdereje = 32 KN. g 76 + 108 mm-ig terjedd drias présidomok esetében hasznaljon olyan présgépet,
amelynek a hajtoereje 2100 KN.

(VS tanusitvannyal PN12,5 g 22-t61 76,1 mm-ig - PN16 ¢ 88,9 mm anyag AISI 316L (nedves és szaraz).

A VdS tanusitvany és az EN 12845 szabvany hatarozzak meg a sprinkler rendszerek lehetséges alkalmazasi tertileteit.

Minden orszag esetében meg kell vizsgalnia az oltdrendszerekben és sprinkler berendezésekben hasznélt présidomokra vonatkozd helyi jogszabalyokat és rendeleteket.

“ Csak nedves berendezéshez.

inoxPRES

(cs6 AISI 316L / 444 / 304L) EPDM fekete - 16 -20/+120°C

Beliil fekete csévet hasznalni;

p steelPRES A korrézié elleni védelem kiilonleges _ o
Hiltés (cs6 316/003) EPDM fekete figyelembe vétele a PP bevonatti csé + 16 20/+120°C
alapozas (festék)/kotés altal.
aesPRES _ ~ o
(Rézcs6, 4-5. tablazat) EPDM fekete 16 20/+120°C
inoxPRES . _ " o
(cs6 AISI 316L / 444 / 304L) FKMzbld : Az
Beliil fekete csovet hasznalni;
steelPRES A korrézié elleni kiilsé védelem _ q
Szldn (cs6 316/003) KM zbid kulonleges figyelembe vétele a megfeleld g AL A
szigetelGréteg hasznélatéval.
aesPRES . _ _ q
(Rézcs6, 4-5. téblazat) il £ S
inoxPRES GAS . ‘ g 1E - _ 0
Foldgaz (cs6 AISI 3161) NBR / HNBR sérga Méretek: g15 + 108 mm 5 20/+70°C
Természetes gaz
LP6 (gézéllapotban) acsPRES GhS NBR sérga Méretek: 315 + 54 mm 5 -20/+70°C

(Rézcs6, 4-5 tablazat)
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10b.TABLAZAT: INOXPRES / STEELPRES / AESPRES PRESFITTING RENDSZEREK ALKALMAZASAI

p — . p max. PN
Alkalmazas Rendszer Tomités Megjegyzés (bar) T°C
®
inoxPRES [Er?grh: dfgll:oelge. L-érgsirb], Nem szilikonmentes 16 kornyezeti
(cs6 AISI 316L / 444 / 304L) FKM5 (lasztélyg (nem alkalmas fest6tizemekhez) hém
(maradékolaj > Smg/m3)
© Arend ilikonmentes [
. . rendszer nem szilikonmentes (nem
. ,, 230 ﬁlaketell TR alkalmas fest6tizemekhez) tisztalevegds kérnyezeti
Préslevegé steelPRES (maradékolaj < 5Smg/m3) tes - berendezésekh 16 hé
FKM 5 osztaly - pormentes - berendezésekhez az m
(maradékolaj > 5mg/m?) inoxPRES rendszer ajanlott
®
EPDM fekete 1+4 osztaly -
aesPRES } 3 Nem szilikonmentes 10 0
(Rézcsé, 4-5 tablazat) [mara:;hlzoéaé :ngl;g/m ) (nem alkalmas fest6tizemekhez) (EN1254-7) T
(maradékolaj > Smg/m3)
1Az IS0 85731-1/2010 szabvany szerint.
inoxPRES Csak ipari célokra kérnyezeti
(cs AISI 316L/ 444 / 304L) EPDM fekete (gydgyszeripar kizérva) 16 hém
Nitrogén steelPRES EPDM fekete Csak ipari célokra 16 kornyezeti
gazallapotban (gyogyszeripar kizarva) hém
aesPRES Csak ipari célokra 10
(Rézcs6, 4-5 téblazat) EPDM fekete (gyogyszeripar kizarva) (EN1254-7) +5/+35°C
inoxPRES Csak ipari célokra kérnyezeti
(cs6 AISI 316L / 444 / 304L) EPDM fekete (gyogyszeripar kizérva) B hém
D steelPRES EPDM fekete LISl G T 16 e
gazéllapotban (gydgyszeripar kizarva) hém
aesPRES Csak ipari célokra 10 5
(Rézcs6, 4-5 tablazat) EPDM fekete (gydgyszeripar kizarva) (EN1254-7) +9/+33°C
inoxPRES Csak ipari célokra kérnyezeti
(cs6 AISI 316L / 444 / 304L) EPDM fekete (gybgyszeripar kizérva) 16 hém
Szafazl széndioxid steelPRES EPDM fekete Efsak ipa_ri celt_Jkra 16 kﬁrnyezeti
gazdllapoban (gyogyszeripar kizarva) hém
aesPRES Csak ipari célokra 10 o
(Rézcs6, 4-5 tablazat) EPDM fokste (gyogyszeripar kizarva) (EN1254-7) ¥5/+85°C
inoxPRES _ Max 2 bara q
. (cs6 AISI 316L/ 304L) FMzold Max1 barg Max120°°C
62
inoxPRES STEAM 7 . _ Max 7 bara q
(cs6 AISI 316L/ 304L) STEAM fehér Max 6 barg Max165 °C
() Lasd a specidlis miszaki kézikényvet
inoxPRES EPDM fekete i [al?a?nl::; Kornyezeti
(cs6 AISI 316L / 444/ 304L) FKM zold -0,95/-0,98 bar) hém
Tiszta leveg6t igényl6 rendszerekhez - -0,8bar . .
Vékuum steelPRES EF;[})(h“/:IfZe;izte porképzédés nélkiil - inoxPRES rendszer (akar max. kor}r]lgemzetl
hasznalata ajanlott -0,95/-0,98 bar)
aesPRES EPDM fekete _ [;I?é’?rg::( kornyezeti
(Rézcs6, 4-5. tablazat) FKM zéld : hém

-0,95/-0,98 bar)

A fenti informéacidk / kompatibilitasi adatok nem mentesitik a tervezdt attél a feladattél, hogy olyan kiviteli tervezést és kockazatelemzést végezzen,
amely megfelel a 2017/68/CE iranyelveinek.
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10b.TABLAZAT: INOXPRES PRESFITTING RENDSZEREK ALKALMAZASAI ¢ 139,7 - 168,3 mm

max. PN

Alkalmazas Rendszer Tomités Megjegyzés (bar) T°C
- inoxPRES
Ivéviz (cs6AISI 316L) EPDM fekete - 16 0/+120°C
_— inoxPRES
Flités (cs6AISI 316L) EPDM fekete = 16 0/+120°C
p inoxPRES _ kérnyezeti
Oltéviz (cs6 AISI 316L) EPDM fekete 16 hém
_ inoxPRES
Hiités (cs6 AISI 316L) EPDM fekete - 16 -20/+120°C
(WEPDM fekete 1+4 osztaly
Présleveat inoxPRES (maradékolaj < 5Smg/m3) Nem szilikonmentes 125+ kérnyezeti
8 (cs6 AISI 316L) FKM 5 osztaly (nem alkalmas fest6uizemekhez) ! hém
(maradékolaj > Smg/m3)
Az IS0 85731-1/2010 szabvany szerint.
" -0,8 bar .
. inoxPRES _ . kornyezeti
Vékuum (cs6 AISI 316L) EPDM fekete (akar max. hém

-0,95/-0,98 bar)

A fenti informécidk / kompatibilitasi adatok nem mentesitik a tervezdt attél a feladattél, hogy olyan kiviteli tervezést és kockazatelemzést végezzen,
amely megfelel a 2017/68/CE iranyelveinek.

*Biztonsagi tényez6 = 2,5
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3.1 Alkalmazasok

3.1.11véviz, elékezelt viz, viz oltérendszerek szamara

AzinoxPRES préskotéses rendszer erdsen 6tvozott, rozsda-
mentes Cr-Ni-Mo acélbdl (szerkezeti anyag szdma 1.4404
AISI 316 L) késziil. Igen jé korrozidallésaga és higiéniai sze-
mpontbdl kifogastalan viselkedése kévetkeztében az inox-
PRES mindenben eleget tesz az Ivdvizrendelet (TrinkwV)
kévetelményeinek.

Mivel ebbdl a szerkezeti anyaghdl nem juthat nehézfém
a vizbe, igy az ivéviz mindsége semmit sem valtozik az
inoxPRES présszerelvény rendszer alkalmazésaval.
Az aesPRES préskotéses rendszer réz és bronz kivitel-
ben érhetd el és ivévizhez hasznalhato fel, hiszen baktéri-
umtaszitd, azaz meggatolja a baktériumburjanzast.

Ha a rézcstveket és kitéseket vizegészségligyi rendszerek-
hez hasznalnak, meg kell felelnitik a DIN 50930 szabvény 6.
része altal tdmasztott korlatozasoknak:

pH 2 7,4 vagy

70<pH=<74eTOC=15g/m3

ATOC, azaz az 6sszes szerves szén a vizben jelen |év6 6sszes
organikus anyag koncentracio-indexét jeldli.

A fekete EPDM tomit6gylird eleget tesz a KTW elGirdsoknak
és a DVGW W270 munkalap szerinti higiéniai prébanak is
megfelelt.

A fekete EPDM tomit6gy(irtivel szerelt inoxPRES és

aesPRES alkalmazasi teriletei:

ivoviz hidegvizes, melegvizes és keringtetd vezetékek-
ben;

el6készitett, kezelt vizek, mint pl. lagyitott, karbon- és
soémentesitett vizek;

tlizcsaprendszerek (hivatkozas UNI10779/2021).

Korrdziégatlé vagy fagyvédé szerek haszndlatakor RM
hozzéjéruldsa sziikséges.

Az inoxPRES és a aesPRES nem alkalmasak olyan es-
etekben, ha fokozottan szigortiak a viztisztasagi kévet-
elmények, pl. gydgyszeripari vagy analitikai tisztasagu
vizre van sziikség.

2

20.4bra - inoxPRES - ivoviz

21.4bra - inoxPRES - |par
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3.1.2 Fiités

Az fekete EPDM tomitdgycirtikkel elldtott inoxPRES, steelPRES és aesPRES préskotésii rendszereket meleg vizes
flitérendszerekhez hasznaljak a DIN 4751 szabvanynak megfelel6en, max. 120 °C elémelegitési hémérsékletig és max PN16
meéretig: zart és nyitott verzié (inoxPRES és aesPRES), zart verzio (steelPRES).

A falon kivl és a falban szerelve is beépithetek (megfelelé védelemmel).

Padléradiator csatlakozasok esetén sziikséges a konzisztens korréziévédelem megteremtése, a kotések tomitésével a leg-
magasabb szint(i kvetelmények alapjan. Masként fennall a vizbejutas lehetdsége hidratalva a szigetelést és ezzel névelve a
korrdzid kockazatat.

Korroziogatlé vagy fagyvédd szerek hasznélatakor RM hozzéjaruldsa sziikséges; A steelPRES préskotésti rendszerek es-
etében az RM csak kiviilrél horganyzott csé hasznalatat javasolja.

A korrdziévédelemmel kapcsolatos tovabbi informéacidk a 38. oldalon, a 7.0 fejezetben talalhatok.

” oz

3.1.3 Hiité és fagyaszto kérfolyamatok

A fekete EPDM tomit6gytirtivel szerelt inoxPRES, steelPRES és aesPRES présidomok hit6 és fagyaszté korfolyamatok
esetében alkalmazhatdak zart és nyitott véltozatban (inoxPRES és aesPRES), zart véltozatban (steelPRES) -20 /+120 °C
tizemi h6mérsékletek kozott. Korrdzidgatlo vagy fagyvédd szerek hasznalatakor RM hozzéjaruldsa sziikséges.

A korroziégatlé vagy fagyallé adalékok hasznalatdhoz az RM jovahagyésa sziikséges (kivéve a glikolok, 25. oldal, 12.
tablazat). A steelPRES préskotésti rendszerek esetében a RM csak kiviilrél horganyzott csévek hasznéalatat javasolja,
kulénos tekintettel a szénacél egységek kiilsé védelmére (lasd a 4.8. fejezetet).

A korrézidvédelemhez és a szigeteléshez kévesse az AGl Q151 munkalap jelzéseit.
3.1.4 Siiritett levegd, inert gazok

AzinoxPRES, steelPRES és az aesPRES préskotésii rendszerek pneumatikus vezetékeknél és inert gdzokat vezet6 cséveknél
alkalmazhatéak. 1-4 osztdly szerinti maradék olajtartalom (ISO 8573-1/2010]) esetén a fekete EPDM hasznéalhaté. 5-6s osz-
talyd maradékolaj tartalom esetén (ISO 8573-1/2010]) a zéld FKM tomitést kell hasznalni. Ezt mlesztve szallitjak és a sze-
relének kell a gyari fekete tomitést erre kicserélni.

Ha a cs6vezetéknek "szilikonmentesnek" kell lennie, akkor az inoxpres HT rendszert (vagy gyérilag beszerelt FKM-et) kell
hasznalni.

Sdritett levegd vagy vakuumvezeték szerelése el6tt a tomitégytir(it vizzel be kell nedvesiteni az optimalis tomitettség érdeké-
ben. Ha tiszta leveg6re van sziiksége, por nélkiil, akkor az inoxPRES rendszer hasznalatat ajanljuk.

3.1.5 Természetes gaz/ LPG (cseppfolyds gaz) beszerelése

A inoxPRES GAS és az aesPRES GAS préskotésti rendszereket természetes és cseppfolyds gaz esetén lehet alkalmazni az
alabbi megjegyzéseknek megfelelGen:

Az inoxPRES GAS ¢ 15 + 108 mm kuils6 atmérdj(i, gyarilag beszereltsdrga NBR/HNBR tomitdgytirtivel, természetes és
folyékony gdzokhoz engedélyezett.

aesPRES GAS ¢ 15 + 54 mm kiilsé atmérdj(i, gyarilag beszerelt sarga NBR tomitégydirtivel, természetes és folyékony
gazokhoz engedélyezett.

Az inoxPRES és aesPRES GAS idomok 42 + 54 mm méretben csak préshurokkal/préslanccal préselhetéek; préspofaval
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torténd préselés nem engedélyezett.

76 + 108 mm méretl idomok csak préshurokkal /
préslanccal és UAP100 / UAP100L / AC0401/ AC0403
présgéppel préselhetéek (egyéb présgépek nem
engedélyezettek).

Kérjuk, ellendrizze az Magyarorszagon életben lévé he-
lyi jogszabalyokat/rendelkezéseket az inoxPRES GAS /
aesPRES GAS gazberendezésekben torténd hasznalatéara
vonatkozoan.

3.1.6 Szolar, vakuum, goz, kondenzatum
[ o iy 7 )
inoxPRES, steelPRES és aesPRES zild FKM tomitéssel 22.4bra - steelPRES - fagyaszté kirfolyamatok
megemelt h6mérséklet és olajallésaggal a kbvetkez6 alkal-
mazasi tertletekre:
Szolarvezetékek -20 /+220 °C tartomanyban.
A hémérséklettartomany csak viz-glykol keverék es-
etén engedélyezett.
Vakuumvezetékek, 200 mbar abszoltt nyomasig (- 0,8
bar relativ, max. -0,95 / -0,98 bar-ig).
A préslevegd vagy vakuum vezetékek optimalis tomitése
érdekében a szerelés el6tt ajanlott a tomitd gydir(it
vizzel megnedvesiteni.

A z6ld FKM tomit6gyir(it a cég 6mlesztve széllitja és a
felhasznaldnak kell a szereléskor a gyarilag szerelt fekete
EPDM témitdgydir(it kicserélnie.

23.4bra - steelPRES — PP-bevonatos cs6vezeték.
A steelPRES préskotésti rendszerek esetében az RM csak
kivulrél horganyzott csé hasznélatét javasolja.

Az inoxPRES zold FKM tomitégy(irtivel a kévetkezé alkal-
mazasi teriileteken hasznalhato:

GG6z- és kondenzvezetékek, hdmérséklet max. 120 °C,
g6znyomads max 2 abszolut bar (1 relativ bar).

G6z- és kondenzatum vezetékek maximum hémérséklete
165 °C és maximum nyomasa 7 bar abszol(t nyomas (6
relativ bar). Az inoxPRES STEAM szerelvények fehér szin(
gyarilag beszerelt tomit6gy(irtivel kertilnek forgalomba.

24.4bra - steelPRES présidom
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3.1.7 Ipari célu alkalmazasok

A piros MVQ tomitégyirtivel ellatott inoxPRES szerelvény - kivaléd hémérsékletallésdga miatt - kilondsen sokféle kize-
ghez alkalmas ipari célt alkalmazasi teriileten. Egyedi esetekben célszer(i az RM cég tanacsat kikérni, illetve hozzajarulasat
megszerezni.

s 7 7

3.1.8 Hajéépités

Az inoxPRES és a marinePRES présidomokat a hajéépités terén lehet tanusitottan alkalmazni.

Afekete EPDM anyagu, szabvanyos tomitGgy(ird gyarilag szerelt, szilikonos valtozatban hasznalhatd azinoxPRES idomokban.
A z6ld FKM tomitégy(ir csak a marinePRES présidomba gyérilag beszerelt valtozatban kaphat6 és inoxPRES HT (szilikon-
mentes).Ha igény van ra, ebben a témaban bévebb informaciot lehet szerezni.

3.1.9 Oltorendszerek, sprinkler berendezések
Fekete EPDM tomit6gytirtivel ellatott inoxPRES és aesPRES rendszereket oltérendszerekben lehet hasznélni (UNI

10779/2014 referencia szabaly). Emellett, a présidom rendszerek nedves és szaraz sprinkler berendezésekhez (ref.EN 12845)
is alkalmazhatdk, g 22-t61 108 mm-ig terjedd atmérdvel, a lenti tablazat szerint.

11.TABLAZAT: PRESIDOMOK OLTORENDSZEREKBEN ES SPRINKLER BERENDEZESEKBEN
ALKALMAZAS INOXPRES AESPRES

Oltérendszerek
Sprinkler . m
(Széraz berendezés) v

Sprinkler
(Nedves berendezés)

Az oltérendszerekben és sprinkler berendezésekben hasznalt présidom rendszereket felszin feletti konfigurdciéban szabad
hasznalni (felszin alatti kivarva). Az EN 12845-re hivatkozva, rezet lehet hasznalni az LH,0H1,0H2 és OH3 veszélyességi osz-
talyd nedves sprinker rendszerekhez (nem széraz).

Az inoxPRES a sprinkler berendezésekben a VdS tanusitvanynak megfelelen hasznélhato:
@ 22+76,1 mm PN12,5 bar- g 88,9 PN16-anyag AlISI316L- inoxPRES standard EPDM tomitdgyirtivel a nedves és széraz
berendezésekhez.

A VdS tanusitvany megkoveteli ¢ 54 mm-ig a = 32 KN hajtéerejli présgépek hasznélatat, mig az drids idomok esetében
(¢ 76 + 108 mm) csak = 100 KN hajtderejli présgépek hasznalhatdak. (Tovabba, a VdS jévahagyasban taldlhaté igazolast is
figyelembe kell venni).

Minden orszig esetében meg kell vizsgilnia az oltérendszerekben és sprinkler berendezésekben hasznalt
présidomokra vonatkozé helyi jogszabalyokat és rendeleteket.
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3.1.10 Glykolok berendezésekhez

Az alabbi tablazatban olyan glykolok vannak felsorolva, amelyeket normal fiitési, h(it6- és szolar rendszerekben hasznalnak.
Ha olyan glykolt hasznalnak, ami nem szerepel a tablazatban, akkor az RM-t6l kell m(iszaki tanacsot kérni.

12.TABLAZAT: KEMIAI KOMPATIBILITAS GLYKOL

GLYCOL Gyarto Alkalmazasi teriiletek
GLYKOSOL N Pro Kahlsole GmbH Ftes.
H(it6korok
PEKASOL L Pro Khlsole GmbH Ftés.
H(tékorok
PEKASOLar 50 Pro Kiihlsole GmbH Szolar
PEKASOLar 100 Pro Kiihlsole GmbH Szolar
PEKASOLar F BMS Energy Szolar
. Fités
TYFOCOR Tyforop Chemie GmbH Hiitkorok
Flités
TYFOCORL Tyforop Chemie GmbH H(tékorok
Szolar
TYFOCORLS Tyforop Chemie GmbH Szolar
Fiités
CosmoSOL Tyforop Chemie GmbH H(tékorok
Szolar
Antifrogen N Clariant ity
H(t6korok
. . Flités
Antifrogen L Clariant Hiitakorok
Antifrogen SOL-HT Clariant Szolar
Fités
DOWNCAL 100 DoOwW Hiitskorok
Flités
DOWNCAL 200 DOW Haitakersk
SOLARLIQUID L STAUB & CO. — SILBERMANN GmbH Szolar
STAUBCO® COOL N STAUB & CO. - SILBERMANN GmbH Ftes
Hditdkorok
STAUBCO® COOL L STAUB & CO. - SILBERMANN GmbH Ftes
Htit6korok
. Fiités
Glysofor N WITTIG Umweltchemie GmbH Hiit6korok
. Fités
Glysofor L WITTIG Umweltchemie GmbH Hiitékorok

MEGJEGYZES: a gyartd alkalmazasi eldirdsainak figyelembevételével, EPDM témits O-gy(irti maximum 40% glikollal és

60% viz.

A steelPRES esetében, csak beliil fekete csévet hasznéljon.
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4.0 Alkalmazas

4.1 Tarolas és szallitas

Az inoxPRES / steelPRES / aesPRES / marinePRES rendszerkomponenseket széllitasnal és tarolasnal védeni kell szenny-
ezGdések és sériilések ellen. A cs6vezetékek végeit ledugaszoldssal vagy kupakkal |attak el gyarilag a szennyezédés bejutésa
ellen.

A csovek taroldsanal feltletvédelemmel vagy mianyag elemekkel gondoskodni kell arrél, hogy méas anyagfajtaval ne érint-
kezhessenek. A csoveket és fittingeket fedett, nedvességtdl védett helyen kell tarolni, hogy a korréziét és/vagy feliileti ox-
idaciot elkertljuk (ktlonosen a steelPRES fittingek esetében).

4.2 Csovezetekek - meretre vagas, lesorjazas, hajlitas

A csoveket az alapanyagnak megfelel6 szakszer( vagéeszkozzel kell méretre vagni.

Alternativ megoldasként finom fogl fémflirészek vagy megfelelé elektromos flirészek is hasznalhatok. A vagasnak
merélegesnek kell lennie, hogy elkertiljiik a szerelvény és a cs6 kozotti mechanikai ellenéllas negativ hatasat.

Csak olyan szerszdmokat hasznaljon, amelyek alkalmasak a megmunkalandd anyaghoz. Kiilonos figyelmet kell forditani
példaul a megfeleld flirészlapok vagy vagékorongok kivalasztasara, amelyeket hasznalni kell.

A vagé- és géptalanitd szerszamoknak tisztanak, tapadastol és forgacstol mentesnek kell lennitik.

A végés / sorjazas utdn, az éles éleket vagy csévégeket le kell tisztitani vagy meg kell szabaditani a daraboktél vagy szenny-
ez6désektdl.

Nem szabad hasznalni: meéreteknél azonban célszer(i elektromos sorjatlanitéval

Olyan szerszamokat, amelyek levagas utan futtatasi vagy kézi reszelGvel dolgozni. A cs6vezetékek 22 mm kiilsé
szint okoznak; atmérdig a kereskedelemben kaphaté hajlité szerszammal

Olajhtitésti flirészeket; hidegen meghajlithatdk (R = 3,5xD).

Langvagadt vagy vagdkorongot (flex). Az EN 1057 szerinti rézcsovek a kévetkezé minimalis ha-

Azért, hogy a csdvezeték a présidomba beillesztése koz- jlitasi sugar szerint hajlithatok:

ben a tomitégydird sértilését elkeruljiik, a csévet méretre DN 12 - R=45 mm DN15-R=55mm

vagas utan kiviil és bell is gondosan sorjatlanitani kell. DN 18 - R=70 mm DN 22 - R=77 mm.

Ez elvégezhet6 kézi leélez6 eszkozzel, kiilonésen nagyobb A cs6 melegen hajlitdsa nem megengedett.

25.4bra - A csovek méretre vagasa. 26.abra - A csovek lesorjazasa.

RACCORDERIE METALLICHE




FELHASZNALGI, MUSZAKI KEZIKONYV

Alkalmazas

HAJLITOGEPEK

Radialis hajlitas
DN megengedett

Axialis hajlitas
Nem megengedett

12mm

15 mm

18 mm

22mm

A hajlitogépek hasznaélati és kezelési utasitasait gondosan be kell tartan.

4.3 Beillesztési mélység jelolése/hantolas

A présidommal kialakitott kétés mechanikai szilardsaga
csak a13.tablazatban megadott beillesztési mélységek be-
tartdsa mellett érhetd el. Ezt a mélységet a csévezetékek,
illetve az idomdarabok beillesztheté végein (pl. illesz-
t6 iv) megfelel6 eszkoz segitségével kiilén be kell jeldlni.
A beillesztési mélység jelélésének a csévon az Gssze-
préselést kovetéen lathaténak kell lennie a présidom
kidudorodd része mellett. A csévon / idomdarabon en-
nek a jelélésnek a présidomon kidudorodd részétdl

_ 13TABLAZAT: @ )

BEILLESZTESI MELYSEG ES MINIMALIS TAVOLSAG
A csé kiilsé &tméréje A(*) D L
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 10
76,1 55 60 170
88.9 60 60 180
108 75 60 210
139,7 95 100 290
1683 13 100 326

(*) Tlréshatar: £ 2 mm

mért tavolsdga nem lépheti tul az el6irt beillesztési
mélység 10%-4t, ellenkezé esetben a cs6kotés meg-
felel6 mechanikai szilardsaga nem érhet6é el. PP-bev-
onattal ellatott steelPRES csévezetékeknél a beillesz-
tési mélység a mianyagréteg megfelelé eszkozzel
lehdntoldasa  utdn  egyértelmiien  beazonosithatd.
A PP bevonattal ellatott csovek lehantolasakor hasznaljon
megfelelé szerszamot, mely nem sérti meg a nyers felszint.

A = Beillesztési mélység
D = Minimalis tavolsag

:\m g

L = Cs6 minimalis hosszlséaga

27.4bra - Beillesztési mélység és minimalis tavolsagok.
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28.4bra - Beillesztési mélység jeldlése. 29.4bra - hantolas (steelPRES PP-bevonatos).

4.4 Présidom - tomitégyuru
ellendrzése

Szerelés el6tt ellendrizni kell, hogy a tomit6gytiri a
présidom kidudorodé részébe pontosan illeszkedik-e,
nincs-e elszennyezddve vagy megsériilve.

Sziikség esetén a tomitdgydirdit ki kell cserélni.

Ezenkivul arrél is meg kell gy6z6dni, hogy az adott alkal-
mazasi esetre a megfeleld tomitégylird all-e rendelkezésre, 30.4bra - A témit6gyir( ellenérzése
ha nem igy van, egy masikat kell behelyezni.

4.5 Préskotés kialakitasa o 12 - 108 mm

A csévezetéket enyhe ranyomassal és egyidejl forgé mozgassal kell a présidomba a megjelélt mélységig beilleszteni. Ha a
szlik tréshatarok miatt csak nagyobb erdkifejtéssel helyezhet6 be a csé az idomba, akkor szappanos vizzel megkenve csok-
kenthetd a surldédasa a feltileteknek.

Olajat vagy zsirt e célra nem szabad hasznalni.

A kotések szerelése az erre alkalmas elektromechanikus / elektro-hidraulikus présgéppel és a mérethez illeszkedé6 préspofak-
kal/présgyirtikkel torténik. A tesztelt és jovahagyott présszerszdmok vagy préspofak/présgytirlik a 8-9. tablazat jovahagyott
présgépek pontja alatt talalhatdak.

A présidom méretétdl fliggéen a hozza tartozd préspofat be kell helyezni a présgépbe, illetve a hozzaill6 présgydirdit ra kell sze-
relni az idomra. A préspofa/présgy(ir(i hornyos részének pontosan az idomdarab kidudorodé részéhez kell illeszkednie.

Osszepréselés utéan az igy létrejott csékotést ellendrizni
kell helyes kivitelezésre és a beillesztési mélység be-
tartasara. A szerelést végzé személynek arrdl sem sza-
bad megfeledkeznie, hogy az 6sszes kotés 6sszesajtolasa
valéban megtérténjen.

Szokatlan présminta esetén azonnal reagaljon.

Teljesen préselt rendszerek hibas présmintakkal vagy
profilokkal nem elfogadhatéak reklaméacidként.

31.4bra - A cs6 behelyezése a présidomba.
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Sikeres dsszepréselés utan a sajtolasi helyeket mar nem szabad mechanikai terhelésnek, Gjabb préselésnek kitenni. A
csévezeték bedllitdsat és a menetes részek szigetelését ezért még Gsszesajtolas el6tt el kell végezni. A csévezeték kisebb
mértéki elmozditdsa, megemelése példaul festési munkak miatt még megengedett.

32.4bra - Préskotés kialakitasa 33.4bra - Sajtolt cs6kotés ellendrzése

4.6 Az Oversize meérettartomany o 139-168 mm

A 108 mm-ig terjed6 atmérd6tél eltéréen a 139,7 és 168,3 mm-es Oversize méretek préselési fazisait két kiilonallé préselési
fazisban kell elvégezni

NYOMASI FAZIS

a) Nyissakialancot, és helyezze aidomkoré: alanc hornydnak  c) Forgassa befelé a reteszt, és kapcsolja be a zérat.
pontosan a szerelvény tokos része folé kell helyezkednie.  d) Hajtsa végre az 1. szdmu préselési miveletet.
b) Zarja le a lancot, és nyomja meg a reteszel6 gombot. e]) Akassza ki és forgassa el a reteszt, nyissa ki a lancot és
vegye le az idomrdl.

Lanchorony fent az
0-gy(rG hornya

34. abra - dbra - Préslanc 6sszeszerelés 1. Fazis

2.NYOMASI FAZIS

a) Helyezze a lancot a cséhiively koré, igazitsa azt amegfelelé  d) Hajtsa végre a 2. szamu préselési muiveletet.

vezet6khoz az 0-gy(ir(i védéhornya felett. e) Akassza ki és forgassa el a reteszt, nyissa ki a lancot és
b) Zéarja le a lancot, és nyomja meg a reteszel6 gombot. vegye és vegye le az idomral.

c) Forgassa befelé a reteszt, és kapcsolja be a zarat.
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Vezetdgyirtik az O-gy(ird

hornyan

35. dbra - Prés 6sszeszerelés 2. fazis

A préselés utan ellendrizni kell a csatlakozast,
bizonyosodjon meg arrél, hogy a munka megfelel6en
tortént-e, és a beillesztési mélység megfeleld.

A szerel6nek gondoskodnia kell arrdl is, hogy minden csat-

lakozas megfeleléen legyen megnyomva.

A préselés befejezése utan a csatlakozdsokat nem szabad

tovabbi mechanikai terhelésnek kitenni.

A csévezeték beallitasat és a menetes csatlakozasok rog-

zitését ezért préselés el6tt el kell végezni.

Csovek enyhe mozgatdsa, emelése, pl. festési munkakhoz 36. abra - A tilméretes préselés szemrevételezése
megengedett.

47 Felszerelések beszerelése Ausztraliaban/Uj-Zélandon

A csovek és kitések lehetséges Ausztralidban vagy Uj-Zélandon térténd beszerelésének meg kell felelnie az AS/NZS 3500.1
szamu rendeletnek és azok médositasainak.

4.8 A csovek és kotések véedelme a kulso korroziotol - altalanos
eléirasok

Minden olyan vezetéket, amelyben hideg vagy hideg-meleg =
kozeg aramlik, megfelelé védelemmel kell ellatni, hogy az
alabbi karos hatasokat elkertiljik: .
paralecsapddas; N /_’:-...:
paralecsapddas kiilsé korrézidval szemben; . Y
korrézié kiilsé behatdsra; - 2

J

hédiszperzid.

A cstveket és a kotéseket alapozo festékkel vagy 6ntapadd \
szalaggal hdszigetelni kell (14sd a Kézikényv 5.4 fejezetét). 37.4bra - A csatlakozés és a cs6 festése alapozas utan
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Annak érdekében, hogy a steelPRES rendszerek kiilsé ko-
rrézidjat, kilondsen olyan esetekben, ahol fokozott para-
lecsapddas lehet (pl. klima- és h(itéberendezések)- az aldb-
biakat ajanljuk:

Otvozetlen acél vezeték esetén a cséveket propilén
szigeteléssel ellatni;

a csovek és csatlakozasok gondos védelme alapozé
festéssel;

acsovek éskotésekgondosvédelmeviszkozszalaggal,
ami butanol-mastixot tartalmaz, polietilén félia
erGsitéssel (6sszvastagsag kb. 0,8 mm).

A butanol ragasztdszalag (RM kéd 850NS000000) jé ta-
padoképességli és nyulasu, ontapadé. Nem szlikséges
kulon alapozas, a felliletet viztaszitéva teszi, az atmoszféri-
kus behatasoktdl és a benne lév6 vegyi anyagoktdl jél véd.
A szalagok nagy nyulasa biztositja, hogy minden feltileten
jol hasznalhato, igy az iveknél, T-idomoknal és a karman-
tydaknal is.

Hasznalatkor elegendd, ha a fellilet szaraz és tiszta.

A szalagnak helyzettdl figg6en nyomads alatt kell lennie és
tiszta allapotban A szalag az eredeti hossza hétszeresére
nyulik mikzben a szélessége a nyulastdl fliggben valtozik.
Ajanlott a szalagot a szélesség 10 %-aval atlapolni.

Akar festéssel, akdar szalaggal torténik a feltiletvédelem,
ezt csak aberendezés leprébazasa utan szabad elvégezni.

FONTOS: a kiilso korrézié elleni védelem megvalasz-

”w oz

tasa a Tervezd és a Kivitelezo feleléssége.

38.4bra - Kotésvédelem butanol ragasztészalaggal

39.4abra - Védelem kiilsé korroziv anyagokkal szemben:
A. cs6 PP-szigeteléssel

B. festés alapozassal

C. védelem butanol ragasztészalaggal
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4 9 Minimalis tavolsagok és helyigeny 0sszepréselésneél

Ahhoz, hogy az 6sszepréselés rendesen elvégezhet6 legyen, a csévezeték és az épitmény, valamint az egyes csévezetékek
kozotti minimalis tavolsagokat be kell tartani (lasd 14. és 15.t4blazatban).

14.TABLAZAT: MINIMALIS TAVOLSAGOK ES HELYIGENY, 15.TABLAZAT: MINIMALIS BEEPITESI MERETEK,
12-35mm 42-168,3 mm MERETNEL
Pipe Figure Figure Figure Figure Pipe Figure 43 Figure 44
40 41 42 43
g D E A B c
g A DA D DI|lA C D DI|D E
12 56 30|75 30 35|85 155 30 35|40 60 2 1) 2 )20 120 10
15 56 30|75 30 35|85 155 30 35|40 60 o4 50 85 150 150 1o
18 60 30 (75 30 40|85 165 30 40|40 60 012 £l 1l i 2.1 0
22 75 40|80 40 40|85 165 40 40|40 61 88,3 60 120 190 260 130
28 82 40 (90 40 45|90 180 40 45|40 63 108 60 135 200 320 280
35 85 40 (90 40 45|90 180 40 45|40 66 139,7 70 165 230 350 250
168,3 70 185 260 350 260

100
mm

— 5]
C
40.4bra - Minimadlis tavolsadgok és hely- 4l.abra- Minimalis tavolsagok és helyigény  42.abra - Minimalis tavolsagok és helyigény
igény.

— -

-« A E B »>
»
C
L
43.abra - Minimaélis tavolsagok és hely- 44.abra - Minimalis beépitési méretek
igény préslanc / -hurok hasznalatakor

410 Menetes vagy karimas cs6kotéesek

Az idomdarabok a kereskedelmi forgalomban kaphatd, 1ISO 7-1 szabvanynak (DIN 2999 menetszabvany) megfelel6 menetes
szerelvényekkel, illetve az ISO 228 szabvanynak (DIN 259-es menetszabvany) szerelvényekkel vagy nemesacél és szines-
fém armaturakkal 6sszekotheték. Menetes csékotések szigetelésénél nem szabad kloridtartalmu tomit6anyagot (pl. tef-
lonszalag) hasznalni. Az inoxPRES / steelPRES / marinePRES széllitasi programban kaphaté karimak a kereskedelmi for-
galomban levé karimékkal a PN6 /10 / 16. nyomdstartomanyban 6sszekdtheték. Csdszerelési munkéaknal elébb a menetes /
kariméas cs6kotést,utana pedig a préselt kotést kell kialakitani.
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FONTOS

Biztonsagi okokbdl a Raccorderie Metalliche préselt idomrendszerekrél, tobbréteg(i cs6rendszerekre vald atallas esetén
menetes csatlakozdt kell beépiteni. A menetes csatlakozd beépitését a kiilonbozé gyartok és kiilonbozé anyagok (sargaréz/
acél) szerelvényeinek illesztésébdl szarmazhatd problémak kikiiszébolése érdekében kell megtenni.

&
5.0 Tervezes
5.1 Csorogzites, csobilincsek tavolsaga

Acsérogzitések acs6vezetékek fodémen, falonvagy padlénvald rogzitésére szolgalnak, ezenkiviil ahémérsékletiingadozasok-
kal jard hosszlisag valtozasokat is kiegyenlitik. A fix- és csuiszé pontok kialakitdsaval a cs6vezeték hosszvéltozasa a kivant
irdnyba terelhetd.

Csérogzitéseket nem szabad idomdarabokra réhelyezni. A cstiszo bilincseket tgy kell felhelyezni, hogy a csévezeték
hossziranyu tagulasat ne akadalyozzak.

A csovek rogzitésénél és beépitésénél kérjiik, kdvesse az UNI EN 806-4 szabvanyt és a kiegészité nemzeti DIN 1988-200 sz-
abvanyt. Donté fontossagu a folyadékok hémérséklete is. Gaz, sprikler és tlizoltévizek esetén a 16. tablazatban feltlintetett
méretek nem érvényesek.

Az inoxPRES / steelPRES / aesPRES / marinePRES csérendszereknél a legnagyobb megengedett tarto tavolsagok a 16.ta-
blazatbél olvashatok ki.

16.TABLAZAT: LEGNAGYOBB MEGENGEDETT TARTO TAVOLSAGOK - EN 806-4

DN A csd kiils6 atmérdje Vl'fszintes t:i'n'lolség Fﬁggb’leges t_a"\lolsa'g

(mm) méterben (ajanlott) méterben (ajanlott)
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 Hotagulas kiegyenlitése

A fém szerkezeti anyagok h6 hatasara kiilénb6z6 mértékben tagulhatnak.

Tobbféle hémérsékleti kiilonbség mellett a csévezetékek hosszirdnyl méretvaltozasa inoxPRES, steelPRES, aesPRES és
marinePRES szerelvényeknél a 17.tablazat szerint alakul. A hosszirdnyu véltozas kiegyenlithetd bizonyos fix- és cstiszépon-
tok kialakitasaval, kiegyenlit6 elemek, csdszarak, U-alaku ivek vagy hétagulasi kiegyenlité betétek beépitésével és megfeleld
hétagulasi terek biztositasaval. Jellemz6 beépitési mddok lathatdk a 42 a-c. dbrakon.
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17.TABLAZAT: INOXPRES / STEELPRES / AESPRES / MARINEPRES HOSSZVARIACIOI

At[°K]
L[m]

10 20 30 40 50 60 70 80 90 100

3 05 1,0 15 2.0 2,5 3.0 35 40 45 5.0

4 07 1,3 2.0 26 33 40 46 5,3 59 6.6

5 08 17 25 33 4] 5.0 58 6.6 74 83

6 1,0 2,0 3,0 40 5.0 59 6.9 79 89 99

7 1,2 2,3 35 46 58 6.9 81 9,2 10,4 1,6

2 8 13 26 40 53 6,6 79 9.2 10,6 .9 13,2
g 9 15 3,0 45 59 74 89 104 n9 134 14,9
2 10 17 3,3 5,0 6,6 8,3 99 1.6 13,2 14,9 16,5
12 2,0 40 59 79 99 n.9 13,9 15,8 178 19,8

14 23 46 69 92 16 13,9 16,2 18,5 20,8 23]
16 26 53 79 10,6 13,2 15,8 18,5 211 238 26,4
18 3,0 59 89 n9 14,9 178 20,8 238 26,7 29,7
20 33 6,6 99 13,2 16,5 19,8 23] 26,4 29,7 33,0

3 04 07 1 14 1,8 2,2 2,5 2.9 3,2 36

4 05 1,0 14 19 24 29 3.4 38 43 48

5 06 1,2 1.8 2.4 3,0 36 42 48 54 6,0

6 07 14 2.2 2.9 36 43 5,0 58 6,5 72

" 7 08 17 25 34 42 5.0 59 6,7 76 8.4
i 8 1,0 1.9 2,8 38 48 5,8 67 77 86 96
e 9 1 2,2 3,2 43 54 6,5 76 8.6 97 10,8
g 10 12 24 36 48 6,0 72 84 96 108 12,0
12 14 2,9 43 5,8 72 84 10, n5 13,0 144

14 16 34 51 6.7 84 10, n8 13,4 15,1 16,8

16 1.9 38 5,7 77 96 15 13,4 15,4 173 19,2

18 2,2 43 6.4 86 10,8 13,0 151 173 19,4 216
20 2.4 48 72 96 12,0 144 16,8 19,2 216 24,0

3 05 1,0 15 2,0 2,6 3] 36 4] 46 5.

4 07 14 2,0 27 34 4] 48 54 6. 6.8

- 5 09 17 2,6 3.4 43 5] 6,0 6.8 77 85
g 6 1,0 2.0 3, 41 5, 6. 7 8.2 9.2 10,2
g 7 1,2 24 36 48 6,0 7 83 95 10,7 1.9
g 8 14 27 4] 54 6.8 8.2 9,5 10,9 12,2 13,6
E 9 15 3] 46 6/ 77 9.2 10,7 12,2 13,8 15,3
@ 10 17 34 5. 6.8 8,5 10,2 n9 13,6 15,3 170
& 12 2,0 41 6/ 8.2 10,2 12,2 14,3 16,3 18,4 204
8 14 24 48 7 95 1.9 14,3 16,7 19,0 214 23,8
16 2.7 54 8.2 10,9 13,6 16,3 19,0 218 24,5 27,2
18 3, 6. 9,2 12,2 15,3 18,4 214 24,5 275 30,6
20 34 6,8 10,2 13,6 170 204 23,8 27,2 30,6 34,0

Altalanos linearis nytilas
AL =LxaxAta
AL = kompenzalandd nytildas mm-ben
L =cs6hosszm-ben
a =hossznyulasi egyttthatd
inoxPRES o = 0,0165 mm/ (m x °K)
steelPRES a = 0,0120 mm/ (m x °K)
aesPRES / marinePRES a = 0,017 mm / (m x °K)
At = h6mérsékletkiilonbség K-ben
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SRR

45a.4bra - H6tagulasi tér biztositasa 45h.4abra - H6tagulasi tér biztositasa 45c.4bra - Hétagulasi tér biz-

tositasa
AL
— il AL AL 30d
=B I : ﬂ"s\ x ’
Fixed point t\ ] ¢ :-‘_,,,,,_, - R : ]
" Bde/2
Bd . )
Sliding point Sliding point
* 4 = I
Fixed point i L
Ty |—-T \ D:ED’ //
|

46.4bra - H6tagulas kiegyenlitése (Bd),  47.4bra - H6tagulas kiegyenlitése (Bd),  48.abra- U-alaki cséivek BdQ=Bd /1,8
cs@szar. cs6ledgazasnal.

Szamitasi képlet Z-alakii csdivek és Tidom Szamitasi képlet U-alaku csdivek
(46. és 47. abra) (48. abra)
Bd =k xV/(dax AL) [mm] BdQ =k xV(daxAL)[mm]or
BdQ2=Bd/1,8
k = konstans k = konstans
inoxPRES = 60 mert o (sigma) 190 N/mm? inoxPRES = 34 mert o (sigma) 190 N/mm?
steelPRES = 57 mert o (sigma) 190 N/mm? steelPRES = 32 mert o (sigma) 190 N/mm?
aesPRES = 51 mert o (sigma) 140 N/mm? aesPRES = 28 mert o (sigma) 140 N/mm?
marinePRES = 63 mert ¢ (sigma) 105 N/mm? marinePRES = 35 mert ¢ (sigma) 105 N/mm?
da =cs6 kilsé &tméré mm-ben da =cs6kilsé &tméré mm-ben

AL =kompenzélandé nydlds mm-ben AL =kompenzélandé nydlds mm-ben
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18a.TABLAZAT: HAJLITOTT CSOSZAR MERETEZESE
015 +168,3 mm (Bd) INOXPRES

18b.TABLAZAT: KIEGYENLITOG DARAB U-ALAKU HUROKNAL
015 + 108 mm (BdQ) INOXPRES
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19a.TABLAZAT: HAJLITOTT CSGSZAR MERETEZESE
012 =108 mm (Bd) STEELPRES

19b.TABLAZAT: KIEGYENLITG DARAB U-ALAKU HUROKNAL
¢12 +108 mm (BdQ) STEELPRES
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5.3 Héleadas

A hémérsékletkilonbségtél fliggden a hét hordozd vezetékek hét adnak le a kérnyezetnek.
Az inoxPRES / steelPRES csévezeték hileaddsa a 22. és 23. tablazatban kévetheté nyomon.

22.TABLAZAT: AZ INOXPRES / STEELPRES VEZETOCSO HOLEADASA (W/m), SZABADON FEKTETVE

dxs(mm) AT HOMERSEKLETKULONBSEG (°K)

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

- 12x1,2 37 75 nz2 14,9 18,6 224 26,1 29,8 335 373
15x1  15x1,2 4,7 9,3 14,0 18,6 23,3 28,0 32,6 373 49 46,6
18x1  18x1,2 56 nz2 16,8 22,4 28,0 33,6 39,2 44,8 50,4 55,9
22x1,2  22x1,5 6.8 13,7 20,5 274 34,2 41,0 479 54,7 61,5 684

28x12 28x15 8,7 174 26,1 34,8 43,5 52,2 60,9 69,6 78,3 871
35x1,5 10,9 21,8 327 435 54,4 65,3 76,2 871 98,0 108,8
42x15 131 26,1 39,2 52,3 65,3 784 914 104,5 76 130,6
54x1,5 16,8 33,6 50,4 67,2 84,0 100,8 176 134,4 151,2 168,0
76,1x2 23,7 473 71,0 94,7 N84 142,0 165,7 189,4 213,] 236,7
88,9x2 277 55,3 83,0 110,6 138,3 165,9 193,6 221,2 2489 2766
108x2 336 67,2 100,8 134,4 168,0 2016 2352 2688 3024 3360

139,7x20139,7x26 434 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

Kiils6 hévezetési egyiitthatd ae =10 W/(m?2 x 0K)

23.TABLAZAT: A STEELPRES CSGO HOLEADASA PP-ben (W/m), FEDETT

AT HOMERSEKLETKULONBSEG (°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 42,9 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 94,7 106,5 118,3
54x1,5 15,1 30,1 45,2 60,3 753 90,4 105,5 120,5 135,6 150,7
76,1x2 21,0 42,0 63,1 84,1 105,1 126,1 1471 1681 189,2 210,2
88,9x2 24,5 48,9 734 979 122,3 146,8 17,3 195,7 220,2 244,71
108 x2 29,6 59,2 88,8 18,5 148,1 1777 2073 236,9 266,5 296,1

Kiils6 hévezetési egylitthato ae =9 W/(mz2 x 0K)
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A marinePRES / aesPRES csivek héleadéasat a kovetkez6 tablazatban tiintettiik fel.

24.TABLAZAT: A MARINEPRES HOLEADASA (W/m), FEDETT

AT HOMERSEKLETKULONBSEG (°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 23,9 35,9 478 59,8 71,8 83,7 95,7 107,6 119,6
42x1,5 14,4 28,7 43,1 574 71,8 86,1 100,5 14,8 129,2 143,5
54x1,5054x2 18,5 36,9 55,4 73,8 92,3 110,8 129,2 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 273,5 303,9
108x2,5 36,9 73,8 10,7 147,6 184,6 221,5 2584 295,3 332,2 369,1

Kiils6 hévezetési egyiitthatd ae = 11 W/(m?2 x 0K)

5.4 H6szigeteles

Azért, hogy a csdvezetékek nem kivant héleaddsa minimumra csokkenjen, a minimalis szigetel6réteg-vastagséagot be kell
tartani. A kovetkez6 szabalyokat figyelembe kell venni:

DIN 4108 Hészigetelés a magasépitésben;

Energiatakarékossagi rendelet (EnEV);

Hészigetelési rendelet (WSchutzV).

Kovetkez6 elGirdsokat kell betartani.

Ezenkiviil a cs6vezetékek szigetelése gatolhatja a paralecsapodast, a kiils6 korrézidt, a szallitandé kézeg tulzott felmel-
egedését, a zajok keletkezését és tovabbterjedését. A hidegviz-vezetékeket tigy kell szigetelni, hogy az ivdviz mindségét a
felmelegedés ne rontsa.

A szigetelés megfeleld és szakszer(i kivitelezéséért a szereld a felelés. Rendkiviil fontos gondoskodni arrdl, hogy a telepités
atmenetei, illesztései és szerelvényei tomitettek/ragasztottak legyenek, nehogy nedvesség barmilyen kériilmények kozott
bejuthasson.

Az inoxPRES csivezetékek szigeteléséhez csakis olyan szigetel6anyagot szabad hasznalni, amely 0,05%-nél kevesebb
vizben oldédé klorid-iont tartalmaz. Az AGI-0135 el6irdsoknak megfelelé AS-minéségli szigetelanyagok messze a fenti
hatéarérték alatt maradnak, igy inoxPRES vezet6cs6hdz mindenképpen ajanlhatok.

A minimalis szigetelési anyagvastagsagara vonatkozdé iranyelvek a 25. tablazatban talalhatok.
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25.TABLAZAT: MINIMALIS SZIGETELORETEG-VASTAGSAGOK CSOVEZETEKEKNEL

Hidegviz vezeték Melegviz vezeték
Szigetelés anyagvas- oD Szigetelés anyagvastagsag
Beépitési helyzet tagsdg mm-ben i mm mm-ben
A=0,040 W/ (mx 9K) A =0,040 W/ (m x OK)

Csévezeték, szabadon fektetve nem flit6tt helyiségben (pl. pince) 4 12 20
Csévezeték, szabadon fektetve, flitott helyiségben 9 15 20
Csdvezeték szabadon szerelve, f(itott térben 4 18 20
Csdvezeték csatornaban, hdvezetdszakaszok mellett 13 22 20
Csévezeték falnyilasban, felszallé vezeték 4 28 30
Cs6vezeték falmélyedésben, hévezetészakaszok mellett 13 35 40
Csdvezeték betonfodémben 4 42 40
54 50
76,1 65
88,9 80
108 100
139,7 100
168,3 100

5.5 Hangszigetelés (DIN 4109)

Az ivdviz- és flitésrendszerekben hangok keletkeznek,
els6sorban az armatdrdkban és az épiletgépészeti
m(itargyakban. A csévezetékek ezeket a hangokat mas
épuletrészekre tovabbithatjak, igy zavaroléghangkeletkezik.
Hangszigetelt  csdbilincsek  alkalmazésdval és a

csbvezetékek megfeleld szigetelésével a hangok jelentésen @ @

csokkenthetdk.

Gumigyiiri, Gyiirdi,
tokéletes tartas rossz tartas,
csliszdsmentes elcstiszhat

DIN 4109
SZERINT

49.abra - DIN 4109 szerinti PRATIKO gumigydir(i (RM cikkszdm
355/G - 351/G - 555/G - 156/G)

5.6 Tizvédelem

Az inoxPRES / steelPRES / aesPRES / marinePRES csévezetékek a DIN 4102-1 szabvany szerint nem éghet6 anyagként
.A" épitéanyag besorolastiak. A PP-bevonatos steelPRES vezetGcsoveket nem éghetd, lecsepegé anyagokként a DIN 4102-
1 szabvany szerint a ,B2" épit6anyagok kizé sorolhatdak. A tlizvédelemmel kapcsolatos nemzeti kévetelményeknek a
leghatékonyabban az égésgatlé tomitési technikakkal lehet megfelelni.
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5.7 Foldeles

A DIN VDE 0100 el6irasok szerint a fémes viz- és gadzvezetékek dsszes, elektromosan vezetd részét az adott épulet kbzponti
foldelés rendszerébe be kell kétni.

AzinoxPRES, steelPRES, aesPRES és marinePRES elektromosan vezetd cs6rendszerek, ezért a rendszereket be kell kot-
ni az éptilet foldelési haldzataba.

A foldelés meglétéért az elektromos berendezés kivitelezéje a felel6s.

5.8 Méretezés

A cs6halézat megfelelé méretezésének célja, hogy a berendezés kifogastalan miikodése gazdasagos vezetékméretekkel le-
gyen elérhetd.
A kévetkez6 szabvanyoknak, elGirdsoknak kell els6sorban megfelelni:

Vezetékes ivdviznél:

DIN 1988 300.rész
UNIEN 806 2008:2012
DVGW W531-553

VDI Irdnyelv 6023

Szintén fontos betartania CEN / TR 16355: 2012 szabvanyt (a legionella baktériumok éptileteken beliili, emberi fogyasztasra
szant, vizet szallitd berendezésekben tértén6 megelézésére vonatkozo javaslatok].

F(itésszerelvényeknél:
UNIEN12828:2014
DIN 4751

Géazszerelvényeknél:
TRGI/ TRF

inoxPRES / steelPRES / aesPRES / marinePRES vezetékek strlddasi nyomasvesztesége a 26a-d. tablazatban.
5.9 Kiegeszito futeés

Elektromos kiegészit6 fiités alkalmazasakor a csé belsé falanak hémeérséklete a 60 °C-ot nem lépheti tul.

Fert6tlenitési mveleteknél a h6mérsékletnek 70 °C-ra emelése ideiglenesen (napi 1 éra) megengedhet6. Azokat a
vezetékeket, amelyek biztonsagi tlepitével vagy visszafolyds-gatlo szerkezettel vannak ellatva, a felmelegedéssel jaro
tulzott nyomasnoévekedéssel szemben dvni kell. A kiegészitd fités gyartojanak cséfektetési eldirasait szintén be kell tar-
tani.
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26a.TABLAZAT: CSOSURLODASI NYOMASESES

INOXPRES

1.000.000

100.000 -

10.000 -

Aramlasi sebességl/h
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1.000 -
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o
=z
z

S
e
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26h.TABLAZAT: CSGSURLODASI NYOMASESES
STEELPRES

Aramlasi sebességl/h

1.000.000 -

100.000 -

10.000 -

1.000 -

100

1 10 100 1000

Nyomdsveszteség (vizoszlop mm / méter)

Sebesség m/s
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26¢.TABLAZAT: CS6SURLODASI NYOMASESES
AESPRES

1.000.000

100.000 -

10.000

Aramldsi sebességl/h
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-
X7 / e

Nyomdasveszteség (vizoszlop mm / méter)
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26d.TABLAZAT: CSGSURLODASI NYOMASESES

Aramlasi sebességl/h

MARINEPRES
1.000.000 1
‘)0
'?6\ =
o @
e ¢
2 G
= ()
?,‘\
,/ g*
e © L)
‘P
100.000 1 ‘6
7 / /
v
10.000 % / %
% / / /
1000 - / /
100
1 10 100 1000

Nyomasveszteség (vizoszlop mm / méter)

Sebesség m/s
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6.0 Uzembehelyezés

Németorszagban a kdvetkezd szabvanyokat és miszaki elirdsokat kell betartani izembe helyezés és nyoméasvizsgélat al-
kalmaval:
Ivéviz rendszerek: DIN1988100. rész

ZVSHK munkalap "lvéviz berendezések tomorségvizsgalatai s(iritett levegtvel,

inert gdzzal vagy vizzel"(Dichtheitspriifung von Trinkwasser-Installationen

mit Druckluft,Inertgas oder Wasser)

BTGA el6irasok, 5.001

VDI 6023
Fiitérendszerek: DIN-VOB 18380
Gazrendszerek: DVGW G 600

TRGI (m(iszaki elGirasok, gazszerelvények)
TRF (miiszaki elGirasok, cseppfolyds gaz)

6.1 Nyomasproba

Az ivévizes rendszer részére készitett cs6vezetékek esetében a nyoméasprébat (Iasd a 46.oldalt) DIN EN 806 és DIN 1988
100. résznek megfelel6en kell elvégezni, sz(irt ivoviz felhasznaldsaval. Az ivoviz-rendszernek az tizembe helyezésig tel-
jesen feltoltott allapotban kell maradnia, mert kiilénben a csévezetékben maradd viz a fémvezetékek esetén fokozott ko-
rrézidveszélyt jelent (hdromfazist korrdzié). Ez a hatés gy kertilhet6 el, hogy a rendszernek tizembe helyezésig teljesen
feltoltott allapotban kell maradnia, kiilénben a korrdzié kockazata nagyban megné a rendszerben maradt viznek kdszén-
het6en (amennyiben a fém vizzel és levegGvel is érintkezésbe kertil). Ha az ivéviz-rendszert nem hasznaljak a nyomasprobat
kévetden révidesen, Uigy a nyomasprdbat stiritett levegével vagy inert gédzokkal kell elvégezni.

Miel6tt a csoveket bevonjak ( pl. szigetelési célbol) tomorségi/ nyomas teszteket kell végezni;

A DVGW W534 munkalapnak és a "Ivdviz berendezések tomorségvizsgélatai s(iritett levegével, inert gazzal vagy vizzel”
ZVSHK adatlapnak megfelelG6en végzik el a teszteket.

A levegével végzett nyomastesztek elvégzésekor kévesse a gaz berendezések "DVGW-TRGI” miiszaki szabalyait;

A press-fit csatlakozok helyes dsszeszerelése a telepitd /véllalat felelésségi korébe tartozik. Nem préselt - nem tomitett
allapot kiegészit6 segitség az 6sszeszerelési hiba azonositdsdhoz - ez esetben az idomok 6sszepréselésének hidnya. En-
nek el6feltétele az elGirt tomorség és nyomas tesztek megfeleld végrehajtasa; nem mentesiti a telepité személyt azon
kotelezettsége aldl, hogy elvégezze a vizudlis és zajvizsgalatokat, hogy megbizonyosodjon az dsszeszerelés megfeleld
elvégzésérdl. Ezeket a vizudlis és zajvizsgalatokat megfelelGen fel kell jegyezni a vonatkozé vizsgalati bizonyitvanyon.

6.2 A berendezeés kioblitése és tizembehelyezeés

A DIN 1988-2 100.rész és VDI 6023 szabvany el6irdsok szerint a korrdzié megel6zésére az ivovizvezetékeket viz-levegike-
verékkel ki kell 6bliteni. Normdlis esetben az ivéviz-rendszert viz és levegd keverékével oblitik ki a korrézié elkertilése érdeké-
ben. Korrdzié szempontjabdl az inoxPRES szerelvényekbdl 4ll6 vizes rendszert elegendd szlirt ivovizzel egyszer atobliteni,
mivel a kilonleges cs6kotéstechnika kdvetkeztében szerelés kézben nincs sziikség a kordbbi adalékanyagokra, mint pl.
htit6-kendfolyadékra vagy folyésito anyagra.
Higiéniai okokbdl viszont a berendezés szabvanyos atoblitését nem szabad mell6zni (pl. kérhazak, szanatériumok esetén).
Ezzel kapcsolatban a ZVSHK / BTGA adatlap miszaki el6irasait kell betartani. A nyomaspréba elvégzését, valamint a beren-

dezés atoblitését és izembe helyezését dokumentalni kell. A nyomaspréba elvégzését, valamint a berendezés atoblitését
és lizembe helyezését dokumentalni kell. Az izemeltet6t a berendezés kezelésére be kell tanitani.

6.3 Rendszeres ellendrzés

Az ivoviz el6irt minGségének megtartasa csak a berendezés rendszeres ellendrzésével érhet6 el; a berendezés tizemeltet6-
jének ezért karbantartasi szerz6dést kell kétnie.
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7.0 Rorrozio
7.1 inoxPRES

Az inoxPRES présfitting-rendszer korréziés viselkedését a felhasznalt anyagok hatdrozzdk meg. Az inoxPRES présfit-
ting-rendszer korrdzids viselkedését az alkalmazott Cr-Ni-Mo acél anyagszam 1.4404 (AISI 316L) és Cr-Mo 1.4521 (AISI 444)
hatarozza meg; mindenekel6tt a kévetkez6 tulajdonsagoknak van ebben szerepe:

Alkalmassag mindenféle ivévizhez, TrinkwV rendelet szerint;

Higiéniai szempontbdl kifogastalan;

Kombinalt berendezéshez is hasznalhaté;

El6készitett, lagyitott és teljesen sdémentesitett vizekhez is hasznalhatd.

7.1.1 Bimetal korrézié (kombinalt szerelés) DIN 1988 200.rész

Az inoxPRES szerelvények barmilyen mas fémmel (réz, sargaréz, rézéntvény) kombinalva is hasznalhatok, a féfesztiltségi és
fényulasi korok hasonléséga figyelembe vétele nélkdil.

Bimetal korrézié horganyzott vagy cinkbevonatos szerkezeti részeken csak akkor léphet fel, ha ezek kizvetlen kétésben all-
nak inoxPRES alkatrészekkel. Szinesfémbél késziilt > 80 mm tavtarto betét (pl. elzaro szerelvény) beépitésével a bimetal
korrézio megelézhet6.

7.1.2 Rés-és lyukkorrézio (haromfazisu korrézid)

Vizben és épitanyagban a megengedhetetlentil magas kloridtartalom nemesacéloknél korrdzids jelenséget idézhet el6. Rés- és
Iyukkorrézié csak olyan vizeknél fordulhat el6, amelyek kloridtartalma az ivévizrendeletben szabélyozott hatarértéket (max. 250
mg/1) tullépi. Az ivéviz kloridtartalma fel6l a vizszolgéltatd vallalatnal lehet érdeklGdni.Figyelembe kell venni, hogy bér a ivéviz klorid
hatarértéke 250 mg/l, a laboratériumi és kivitelezési tapasztalatok alapjan javasolt a 100 mg/I klorid téménység tullépése. Tovabba
figyelembe kell venni a pangd és a rendszerben lezart dgak helyzetét, mind a tervezésénél, mind kivitelezés kézben, figyelembe kell
venni minden vizminéségi paramétert, ami korréziés jelenséget okozhat. Az ivévizrendszerek esetében fontos a folyamatos dramlas
biztositasa, el kell kertilni a pangd és a rendszerben lezart dgak kialakulasat (EN 806-1). Ezeket az alkalmazasi szempontok biztosit-
jak az Inoxpres termékcsalad tartéssagat és hosszu tavi miikodését.

Az inoxPRES szerkezeti részeket rés- vagy lyukkorrdzié akkor veszélyeztetheti, ha:

Nyomaéaspréba utan a berendezést kitiritik és igy maradék viz érintkezésbe keriil a nyitott csévezetéken keresztil. A
maradék viz lassu parolgadsa miatt a kloridtartalom tulzottan névekedhet és ezaltal a ,viz-szerkezeti anyagleveg6"
hatéarfeltilet mentén lyukkorrézié (hdromfazist korrézid) jelentkezhet. Ha a berendezést nyoméaspréba utan vizzel révid
ideig jaratni lehet, akkor a nyomasprdbat levegével kell elvégezni. Lasd erre vonatkozdan a 6.1 pontot;

A vizhémérséklet emelkedését kivilrél, a cs6falon keresztiil valtja ki pl. elektromos kiegészitd flités. Azoknal a ler-
akddasoknal, amelyek ilyen tizemmddban a cs6 belsé falan képzédhetnek, a klorid-ionok feldisulasa kévetkezhet be.
Lasd erre vonatkozdan a kiegészit6 flitéssel foglalkoz6 5.9 pontot;

Megengedettnél magasabb kloridtartalmu témit6anyagot vagy miianyag szalagokat hasznélnak. A témit6anyaghdl
klorid-ionok kertilhetnek be az ivévizbe, helyileg kloridion-feldisulas kévetkezik be, ami réskorréziohoz vezethet. Lasd
erre vonatkozéan a menetes vagy karimas csékotésekkel foglalkozo 4.10 pontot;

Ha a szerkezeti anyag tulzott felmelegedés kévetkeztében érzékenyebbé valt. Minden olyan héhatas, amikor futtatési
szin is keletkezik, megvéltoztatja az anyag szerkezetét és kristalykozi korrézio Iéphet fel. A csévek melegen hajlitasa
vagy vagokorongos darabolasa, illetve langvago hasznalata éppen emiatt tilos.
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7.1.3 Kiilsé korrézio
Az inoxPRES szerkezeti részeket kiils6 korrézié akkor veszélyezteti, ha:
nem megengedett szigetelGanyagot vagy szigetel6cstvet hasznalnak. Csakis AGI Q 135 el6irdsnak megfeleld, AS-

mindségli szigetelanyagok vagy szigetel tomlék hasznalhatok, amelyek legfeljebb 0,05 témeg-%-ban tartalmaznak
vizben oldhatd klorid-ionokat

inoxPRES szerelvény kloridtartalmu gazzal vagy gézzel érintkezik (galvanfurdé, fedett uszoda);
inoxPRES szerelvény kloridtartalmu épit6anyaggal keril érintkezésbe nedvesség hatdsa kdzben;
felmelegedett csévezetbken vizparolgas kivetkeztében a klorid koncentracidja novekszik (telitett vizg6z atmoszféra).

inoxPRES szerkezeti részek klsé korrdzid ellen védhet6k a kévetkezé megoldasokkal:

zart cellas szigetel6anyagok vagy szigetel6 tomldk;
védébevonatok;
festés;

korrdzidveszélynek kitett tertileten cséfektetés elkeriilése (pl. nem aldpincézett padlé).

A megfelel6 korrézidvédelem kivalasztasaért a tervezd, illetve a szerelvények felhasznalgja felelds.
7.2 iInoxXPRES GAS

Az inoxPRES GAS présszerelvény rendszer korréziéval szembeni viselkedését a felhasznélt anyag; Cr-Ni-Mo acél (szerkezeti
anyag szdma 1.4404, AISI 316L) hatarozza meg.

Az inoxPRES GAS szerelvényeknél altalaban nincs szikség kulén korréziévédelemre, kivéve ahol kiilonleges védelem
szlikséges maré hatasu anyagok ellen.

7.2.1Kiilso korrézio
Az inoxPRES GAS szerelvények akkor vannak kitéve kiilsé korrdzié veszélyének, ha:

nem megengedett szigetel6anyagot vagy szigetel6csovet hasznalnak. Csakis AGI Q 135 el6irdsnak megfeleld, AS-
minGségl szigetel6anyagok vagy szigetel6 toml6k hasznalhatok, amelyek legfeljebb 0,05 témeg-%-ban tartalmaznak
vizben oldhaté klorid-ionokat

inoxPRES GAS szerelvény kloridtartalmu gazokkal vagy gézokkel érintkezik (galvantizem, fedett uszoda);

inoxPRES GAS szerelvény kloridtartalmu épit6anyagokkal érintkezik nedvesség hatdsa alatt;

a VDE el6irasok (Német elektromos, Elektronikus & Informacids Technolégidk Szévetsége) szerint az inoxPRES GAS sze-
relvényt a f6 potencidlkiegyenlits vezet6be kell beilleszteni (a kotést képzett VDE személyzetnek kell végeznie).

MMM

inoxPRES GAS szerelvények kiilsé korrdzié ellen védheték a kévetkezé médokon:

Zart cellas szigetel6anyagok vagy szigetel6 tomlék;

védébevonatok;

festés;

korrézidveszélynek kitett tertileten cséfektetés elkertilése (pl. nem aldpincézett padl|d).

A megfelel6 korrézidvédelem kivalasztasaért a tervezd, illetve a szerelvények felhasznaléja felelGs.
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7.3 steelPRES

A steelPRES préskdtéses rendszer korréziéval szembeni viselkedését a felhasznélt 6tvozetlen szénacél eleve meghatérozza,
igy alkalmas a kévetkez6 teriileteken:

zart rendszert(i f(it6berendezések;

zart h(it6 és fagyasztd kérfolyamatok;

préslevegd hélézatok;

zart szolar kérfolyamatok.

7.3.1Belsé korrézié

Zart rendszerd flit6-/h(it6berendezésekben altalaban a levegd oxigénje nincs jelen, ezért korrézidveszély sincs. Az a kevés ox-
igén, amely a berendezés szell6ztetése alkalmaval jut be a rendszerbe, elhanyagolhatd, mivel a rendszer belsé fémfeliileteivel
érintkezve lebomlik. Ezenkiviil a f(itéviz felmelegitésekor oxigénmentessé vélik és a maradék oxigén a légtelenité szelepen at
tavozik a berendezéshdl.

A rendszert a VDI 2035 szerint kell megtélteni. Az oxigénfelvételt egyébként az RM cégtdl beszerezhetd oxigénmegkotd
szerek alkalmazasaval is meg lehet akadalyozni.
A berendezés feltdltésekor a pH- érték nem lehet 7,2 alatt (ivéviz minéség).

7.3.2 Bimetal korrézié
Zart fiitési és hiit6viz berendezésekben a steelPRES elemek tetszés szerint kombinalhatdk az inoxPRES elemekkel is.

Olyanzartrendszerek bévitése esetén,amelyek kompletten steelPRES-bél (csé ésidom) lettek megépitve ésinoxPRES-sel
(cs6 és idomok) lesznek bévitve, elzarészelepet vagy tombak szerelvényt (> 80 mm) kell beépiteni a kontaktkorrézié miatt.

7.3.3 Kiils6 korrézio

A steelPRES csovek és idomok kivilrél horganyzottak, de ez a horganyzads nem nyujt tartés védelmet korrézio ellen. A
PP bevonatu steelPRES csovek (g 12 + 108 mm) hasznélata megfelel6 korréziévédelmet garantal, mig a szerelvényeket
egyenként kell védeni.

Az steelPRES alkatrészekre hosszu id6n keresztiil haté nedvesség kiils6 korrézidhoz vezethet, ezért a szénacél csévek és
szerelvények csak tartésan szaraz kérnyezetben hasznéalhatok.

A steelPRES szénacél présfitting rendszert, csak alacsony péaratartalmu teriileteken szabad telepiteni, fokozott kor-
roziévédelemmel kell ellatni a csveket és a szerelvényeket, kiilénésen a padlé vonalan és padlésik alatt torténd beépités
esetén, hogy megvédijiik a rendszert a kiils6 hatasoktdl, kiilondsen a nedvesség véletlen bejutdsdnak hatdsaitol, tovabba
az épitéanyagokkal valdkszvetlen érintkezést is ki kell kiiszoboIni a beépités soran és azt kévetden is. Az épitGanyagokkal
valé érintkezés korrézidhoz vezethet.
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A steelPRES szerelvények kiilsé korrdzio ellen aldbbi mddokon védhetdk:

korrézivédd szalag;

zart cellas szigetel6anyagok vagy szigeteld tomlék;
védébevonatok;

festés;

korrézidveszélynek kitett tertileten cséfektetés elkertilése (pl. nem aldpincézett padl|d).

steelPRES alkatrészeket nem szabad tartés atnedvesedésnek kitenni. Eppen ezért nem ajanlatos filctémlével takarni
amely a felszivott nedvességet tarolja.

A megfelel6 korrézidvédelem kivalasztasaért a tervezd, illetve a szerelvények felhasznalgja felelds.
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7.4 aesPRES / marinePRES

A aesPRES / marinePRES présszerelvény rendszer korrézidval szembeni viselkedését a f6 anyag minGsége - réz- a két 6ssze-

préselendd rendszer 6tvozeteibdl all- hatarozza meg.

Az aesPRES rendszert a kévetkezé tulajdonséagokkal bir:

Ivdvizhez alkalmas;

Higiéniai szempontbdl biztonsagos, mert a réz és az tvozetei megakadalyozzak a baktériumképzddést a felsziniikon
(baktériumtaszitd);

Kombinalt berendezéshez is hasznalhaté;

El6készitett, lagyitott és teljesen sdémentesitett vizekhez is hasznalhatd.

A marinePRES leginkabb olyan alkalmazésok esetén ajanlott, ahol kloridok vannak jelen, ahogyan a sdsviz széllitdsa soranis.

7.4.1 Bimetal korrézio (vegyes berendezések)

A aesPRES és a marinePRES rendszereket kiilonbdz6 anyagokkal lehet parositani, vastartalmuakkal vagy szinesfémekkel.

Fontos tigyelni a katdd és az andd tertiletek ardnyara, hogy ne eredményezzenek a korrézidnak kedvezé kériilményeket. A réz

altaldban a katod feltételeit teljesiti és eredményezheti a korréziés komponens létrejottét.

Nyitott hurku berendezések esetében a korrdzid elkertilése végett vegyes berendezésekben fontos a kévetkezd altaldnos sz-

abalyok betartasa:

Tartsa észben a viz folydsi irdnyat, arézt és a rézotvizetet a vastartalmu anyagokat tartalmazo berendezések utan
szerelje be;

Hasznéljon szinesfém elvalasztékat > 80 mm (pl. Ellendrizze a szelepeket, bronz vagy sérgaréz kitéseket) két kiilonboz6
anyaghbdl ll6 szakaszok kozott.

7.4.2 Korrdzié okozta perforacio

A pontozott korrdzié (csészerelvények t(ifejszerti kilyukaddsa) az elmdilt évtizedekben szigortian az iparosodéas okozta egyre
ndvekvd vizszennyezéshez kothetd. Ezt a problémat teljesen megoldottdk a szénmaradékoktdl mentes rézcsdévek bev-
ezetésével.

7.4.3 Kiilso korrozio

A réz és rézitvozet a korrdzio kockazati hataran kiviil van és nincs sziikség védelemre, mig kén, nitratok és ammadnia jelen-
létekor a csivek védelmet igényelnek. A aesPRES / marinePRES esetében sziikség van kiilsé korrdzié elleni védelemre, a
részleteket itt talalja:

Zartcellas szigeteldk;

védébevonatok;

festés;

korrézidveszélynek kitett tertileten cséfektetés elkeriilése (pl. nem aldpincézett padld).

A megfelel6 korrézidvédelem kivalasztasaért a tervezd, illetve a szerelvények felhasznalgja felelds.
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7.5 aesPRES GAS

A aesPRES GAS kiils6 korréziéval szembeni magas ellenéllasa révén nincsen sziikség tovabbi szabvanyos védelemre.
A VDE el6irdsok (Német elektromos, Elektronikus & Informacids Technoldgidk Sziovetsége) szerint az aesPRES GAS sze-
relvényt a f6 potencialkiegyenlitd vezet6be kell beilleszteni (a kotést képzett VDE személyzetnek kell végeznie).

aesPRES GAS szerelvények kiilsé korrdzid ellen védheték a kovetkezé médokon:
Zart cellas szigetel6anyagok vagy szigetel6 tomlék

védébevonatok;

festés;

cstfektetés elkertilése korrdzidveszélyes teriileten (pl. nem alapincézett padl|d).

A megfelel6 korrézidvédelem kivalasztasaért a tervezd, illetve a szerelvények felhasznalgja felelds.

7.6 Anyagkompatibilitas - kulldnbo6z6 fémek illesztése

Az alabbi tablazat mutatja a kiilonb6z6 fém anyagok kozotti csatlakoztatasi lehetdségeket nyitott és zart rendszerekben

27.TABLAZAT: ANYAG OSSZEFERHETOSEG - KET FEM MEGFELELOSEGE

PRESSFITTING CSOVEK
Rendszer Rendszer tipus Nemesacél Szénacél Réz Réznikkel
Nyitott rendszer
inoxPRES
Zart rendszer 2)
Nyitott rendszer
steelPRES
Zart rendszer 1) 1) 1
Nyitott rendszer
aesPRES
Zart rendszer 2)
Nyitott rendszer
marinePRES
Zért rendszer 2)
Elfogadott parositas Olvassa el az alabbi megjegyzéseket Tiltott parositas
MEGJEGYZES:
1) barmilyen rozsdamentes acél/réz csévezetéket el kell valasztani a szénacél szerkezettdl egy szinesfém dtmenet

idommal (pl. szelep, bronz/sérgaréz kotések). A rozsdamentes acélbdl/rézbél/réz-nikkelbél késziilt egyes kotGelemek elfog-
adottak a szénacél vezetékekben.

2) a szénacél csGvezetékek minden szakaszat el kell valasztani a rozsdamentes acéltdl valamilyen szinesfém atmeneti
idommal (pl. szelep, bronz/réz kotések]. Egyetlen szénacél szerelvény sem megengedett rozsdamentes acél/réz rendszerben.

A tablazatban taldlhaté kompatibilitdsok a viz standard kériilmények kozotti széllitdsara vonatkoznak (PN 16 bar, 20 °C
hémérséklet). A tablazat nem kotelez6 érvényli: a korrdziét illetéen egyszertien allapitsa meg a kiilénb6z6 komponensek
feluletét és a valédi miikodési feltételeket.
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8.0 Fertotlenités

Ivdvizes berendezések fertétlenitése sziikségessé valhat:

csiraképzédés el6fordulasakor;
fokozott higiéniai kévetelmények esetén.

Az inoxPRES présszerelvény rendszert a DVGW W 291 munkalap (vizellatd rendszerek fert6tlenitése) értelmében hidrogén-
peroxiddal (H»05) kell fert6tleniteni.

Ha kléros fertétlenitésre van sziikség, akkor az elére megadott koncentracidkat és hatasidéket az alabbi tablazat alapjan
pontosan be kell tartani.

Klértartalom (szabad klér) 50 mg/I
Hatasidé max. 24 h max. 24 h

100 mg/I
max. 16 h

A fert6tlenit6 anyag tizemi h6mérséklete soha ne haladja
meg a 25 °C hémérsékletet a felvitel barmely szakaszaban.
Klérral fert6tlenités utan a berendezést addig kell ivévizzel
obliteni, amig a teljes berendezésben a maradék klértarta-
lom <1mg/| értéke el nem érhetd.

Szakszer(itlen kléros fert6tlenités miatt korrézidveszély

allhat fenn, ezért inkdbb a hidrogénperoxidos vagy termi-
kus fert6tlenitést javasoljuk.

A ferté6tlenitési muiveleteket kizardlag tapasztalt, jol kép-
zett szakemberre szabad csak rabizni.

A fertétlenitési kezelést ki kell terjeszteni a mar meglévé szakaszokra amennyiben azok kibéviilnek vagy megjavitjak Gket.
A ZVSHK "lvéviz-berendezések dblitése, fert6tlenitése és tizembe helyezése" cim(i tdjékoztatot kell hasznélni és betartani.

9.0 Higiéni

.0 Higienia
Az (] ivoviz-tisztasagi rendelet (TrinkwV) médositdsaval a higiéniailag tudatosabb tervezés, kivitelezés és tizemeltetés a
vizellatd rendszereknél is egyre inkdbb el6térbe kertilt. Kiilonds tekintettel kell lenni a beszerelés helyszinéiil szolgalé orszag
vonatkozd rendeleteire, f6ként az tizemi szintdi, a higiéniai és a karbantartasi szempontokra.

Az aldbbiakban felsorolt intézkedések hatasara sikertilt a kivant vizminGséget biztositaniés a csirdsodas veszélyét minimalisra
csokkenteni:

MMNNMM

szerkezeti anyag kivalasztasa DIN 50930-6 szerint;
vezetékhaldzat méretezésénél a lehetd legkisebb név-
leges atmérd valasztasa;

Higiénia-tudatos  rendszerfelépités  (tekervényes
rendszer); A “holt 4gak” és az olyan agak, amik egy-
irdnyunak ttinnek kritikusak és elkertilendék a higiénia
szempontjabdl;

nincsenek stagnald vezetékek (tritdk, gyijtévezetékek);
egyedi biztonsag elényben részesitve;

oltévizvezetékek ivdvizhaldzattdl elkiilonitve;

el@irt érték biztositasa a teljes vizmelegit6 rendszerben;

M

MM

MM

keringtet6 vezetékek méretezése és kiegyenlitése W
553 szerint;

Komplex vezetékek esetén megkertil6 beiktatdsa a
févezetékre, hogy lehetéség nyiljon az alapos mosés-
ra a rendszer ledllitadsa nélkil igy névelve a fert6tlenitd
kezelés hatékonysagat;

hidegviz-vezetékek védelme dtmelegedés ellen;
higiéniailag tudatosabb kezelése az anyagoknak és
segédanyagoknak;

vezetékfektetés dokumentalasa;

folyamatos gondozas (karbantartasi szerzédés).
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10.0 Kompatibilitasi kérdoiv

AKERELMEZG ADATAI
Bejelent6 / Cég
Név
Cim
Kontaktszemély
Datum
PROJEKTADATOK
Leiras
A berendezés felépitése
Cs6atméré
Vezet6 tervez6
Teljesitményjegyzék
MILYEN RENDSZERHEZ KERI A KOMPATIBILITASI NYILATKOZATOT
inoxPRES [] steelPRES [] inoxPRESGAS [  aesPRES ]
Csé AISI 316L [] Csékiviil horg./ beliil fekete (316/005) [] Cs8AISI3I6L ] Rézcsé ]
Cs6 AlS| 444 [] Csékiviil/beltl horganyzott (316/002) [] aesPRESGAS ] marinePRES ]
Cs6 AlSI 304L [] Cs6kiviil horg./beliil fekete + [] Rézcsé ] Réznikkel cs6 ]
PP - szigetelés (316/003)
KOZEG, AMIRE A KOMPATIBILITAST VIZSGALNI KELL
Miszaki adatlap ]
Berendezés Biztonsagi adatlap ]
Vegyi analizis ]
A berendezés kezelése (pl. tisztitas, passzivalds, sth.)
BERENDEZES
Leirds / m(ikodési kdrnyezet
UZEMI KORULMENYEK
Hémérséklet min___°C max___ °C
Nyomas min____bar max____bar
PH min max
Kozeg % min % max
EGYEB FELTETELEK
Kérfolyamat nyitott ] zart ]
Kivitelezés zart téren kivil ] zart térben ]
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11.0 Nyomidsproba jegyzokonyv

11.1 Ivovizberendezések "nedves" nyomasproba jegyzokonyve

inoxPRES vagy aesPRES rendszer épittetd/épitési szakasz

Projekt / Epitkezés

Villalkozé / képviseléje

Kivitelez6 / képviseldje

Anyag

Azivovizh6mérséklete _ ©°C Kérnyezet h6meérséklet _ oC

Az EN 806-4, VDI 6023 és a ZVSHK el6iras szerinti nyomasprébak elvégzése, ivévizrendszerek szivargasvizsgalata s(iritett

levegével, inert gdzzal vagy vizzel végezhet6.

A berendezést sz(irt vizzel kell feltolteni és légteleniteni
Csak a présrendszert vizsgaljak (tartalyokat, szerelvényeket, stb. el kell zarni).

Tomorségi préba

M

Az elsé feltoltés utan kb 30 percig varni kell,

hogy hémérsékletkiilonbségek kiegyenlitédjenek

A témorsagi préba nyoméasa max. 6 bar

Nyomaésesés a tomorségi proba ideje alatt

A manométer méréspontossaga 0,1 bar

A cs6csatlakozasok szemrevételezését megfelelGség szempontjabdl elvégezték

MMNNMM

A rendszer nyomasprébaja

A prébanyomas legalabb 12 bar

Valasztott prébanyomas bar

Avizsgélatkezdeteéra_____ A vizsgalat id6tartama (45 perc) 6ra
Nyomaésesés a vizsgalat alatt

Megjegyzések

A vizsgalat rendben megtortént!
A rendben végrehajtott vizsgalathoz mindkét fél aldirasa sziikséges!

Hely Datum

L

Megbizé aldirdsa Véllalkoz¢ aldirasa
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Nyomasprdba jegyz6konyv

11.2 Nyomasproba jegyzokonyv melegvizes fliitési rendszerhez

inoxPRES / steelPRES vagy aesPRES rendszer épittetd/épitési szakasz

Projekt / Epitkezés

Villalkozé / képviseléje

Kivitelezo / képviseldje

Anyag

A vizsgald kozeg hémérséklete °C Kérnyezeti hmérséklet °C

A berendezést a DIN EN 12828 el6irdsai szerint sz(irt vizzel kell feltélteni és légteleniteni.
Csak a présrendszert vizsgaljak (tartalyokat, szerelvényeket, stb. el kell zarni).

Prébanyomas

Prébanyomas a DIN 18380, VOB C rész szerint, a biztonsagi szelep nyitdnyoméasanak megfeleléen Valasztott prébanyomas bar

Nyomaspréba bar
Avizsgélat kezdet dra A vizsgdlat id6tartama (45 perc) éra
Tomorségi préba

Az els6 feltoltés utan kb. 30 percig varni kell, hogy hémérsékletkilonbségek kiegyenlitddjenek
Nyomasesés a tomorségi préba idején

A manométer méréspontossaga 0,1 bar

A cs6csatlakozasok szemrevételezését megfelelGség szempontjabdl elvégezték

Megjegyzések
A vizsgalat rendben megtértént!

Arendben végrehajtott vizsgalathoz mindkét fél aldirasa sziikséges!

Hely Datum

U L

Megbiz¢ aldirdsa Véllalkoz6 aldirasa
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Nyomasprdba jegyz6kdonyv

11.3 Nyomasproba jegyz6konyv ivoviz berendezéesekhez

inoxPRES vagy aesPRES rendszer épitteté/épitési szakasz

Projekt / Epitkezés

Villalkozé / képviseléje
Kivitelez6 / képviseldje

Anyag
Tesztelje a folyadék hémérsékletét
Azivévizh6mérséklete_ °C Kérnyezet hémeérséklet °C

Az EN 806-4, VDI 6023 és a ZVSHK el6iras szerinti nyomasprdbak elvégzése, ivdvizrendszerek szivargasvizsgalata s(iritett

levegdvel, inert gazzal vagy vizzel végezheté.

A tartalyokat, szerelvényeket, nyomastartd helyeket stb. el kell valasztani a vezetékektdl, a nyildsokat fémdugdval kell

lezarni.
Minden csatlakozést / krimpelést szemrevételezéssel ellendrizni kell a megfeleld kivitelezés érdekében.

Eldzetes vizsgalat / szivargasvizsgalat

Nyoméspréba 150 mbar

Ha a csdvezeték térfogata maximum 100 liter, a viszgélati id6 min. 120 perc

A vizsgélati id6t minden tovabbi 100 liter esetében 20 perccel meg kell névelni

Csévezeték térfogata literben Avizsgalat id6tartama percben

A hémérséklet kiegyenlitddés letelt, csak ezutan indult el a vizsgalati id6

A nyoméasmérd vizsgalati pontosséga 1 mbar / ThPa

Az 6sszes csGcsatlakozas szemrevételezéses ellenérzését elvégezték a megfeleld kivitelezés érdekében
A szivargasvizsgalat soran/utan nem észleltek nyomasesést

Szivargasvizsgalat

< DNSO0 névleges méret esetén legfeljebb 3 bar; DNSO-nél nagyobb névleges méret esetén legfeljebb 1 bar;
Avizsgélat id6tartama 10 perc

A nyoméasmérd vizsgalati pontossdga 100 mbar/100 hPa

A hémérséklet kiegyenlitddés lejart, csak ezutan indult el a vizsgélati id6
Kivalasztott vizsgalati nyomasbar ___

A vizsgélat megkezdése

Az 6sszes csGcsatlakozas szemrevételezéses ellenérzését elvégezték a megfeleld kivitelezés érdekében
A szivargasvizsgalat utan nem észleltek nyomasesést

Megjegyzések
A vizsgalat rendben megtértént!
Arendben végrehajtott vizsgalathoz mindkét fél aldirasa sziikséges!
Hely Datum

i

Jobd

Jod - Od

Megbizd alairdsa Vallalkozo aldirasa
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Garancia

12.0 Garancia

Az RM 4ltal gyartott és forgalmazott inoxPRES, steelPRES, aesPRES és marinePRES présszerelvény-rendszerek gyari ga-
ranciaval rendelkeznek.

Az tizemi feltételekkel kapcsolatos minden részletért forduljon értékesitési osztalyunkhoz.
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MUSZAKI KEZIKONYV ES HASZNALATI UTMUTATO E

A képviselGink és tizleti partnereink referecidinak teljes listajat a weboldalunkon talalja.
raccorderiemetalliche.com
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RACCORDERIE METALLICHE

RACCORDERIE METALLICHE S.P.A.
Kozpontiiroda és gyarté tizem:

Strada Sabbionetana, 59

46010 Campitello di Marcaria (MN) ITALY
Tel. +39 0376 96001

Fax +39 0376 96422

info@racmet.com
raccorderiemetalliche.com

CODE 037 R41024 HUN



