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1.0 Introducere

1.1 Raccorderie Metalliche S.p.A
Raccorderie Metalliche S.p.A. (RM) a fost fondata

ca o societate de familie in provincia Mantova in
Italia Tn 1970 si are drept speciali-zare productia
si distributia de mansoane, fitinguri si coturi din
otel carbon si otel inoxidabil si sisteme de fixare
pentru tevi. In 1999 socie-tatea a lansat Inoxpres,
sistemuldefitinguriprinpresaredinotelinoxidabil,
si mai tarziu Steelpres, sistemul de fitinguri prin
presare din otel carbon. Investitiile extensive
in cladiri si utilaje moderne asigura capacitatea
anuala curenta de aproximativ 8 milioane de
fitinguri prin presare. Comertul specializat din
domeniul sanitar si al sistemelor de incalzire din
Europa, impreuna cu anumite piete selecte non-
Europene sunt aprovizionate in cadrul distributiei
in trei etape; societati filiale de suport de piata
existd in Germania/Austria si Spania.

Societatea dispune de un deosebit sistem de
management al calitatii certificat in conformitate
cu UNI EN ISO 9001:2000.

DET NORSKE VERITAS
QUM.I'I'T MANAGEMENT SYSTEM CERTIFICATE
Ceriifivaie No, S Cprtifieaie Noo CERT-003F T-8-A L MWIL-SINCERT

S artenta che 7 Theis corfifles dhar
L SISTEMLA DI GESTIONE PER LA (UALITA D5/ THE QUALITY MANAGEMENT SYSTEM OF

RACCORDERIE METALLICHE S.p.A.

Strada Sabbionetama, 59 - 46010 Campitello di Marcaria {MN) - Traly
Via Mentanara Sud, 126 - 46018 Pilastro i Marcaria (MN) - Fraly
£ CONFORAE A1 REQUISIT! DELLA NORAA PER [ SISTEM! DI GESTIONE PER L4 QUALITA

CURNFORARS IO THE [RUALITT MANAGENENT STETELY STANDERD
UNT EN I56) 9001:2000 (150 9601:2000)

Charniy evrdificasions ¢ vy por o segusenie compse apyalicaiive:
This cerrifivase ir vintdd for the foldlowimg products or servicer.
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- e e s TP S PO P S -
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Caracterul potrivit al fitingurilor Inoxpres si Steelpres descrise in prezentul manual tehnic pentru utilizarile

definite a fost testat - in masura Tn care a fost nevoie- si certificat de catre WRAS, DVGW din Germania si o

gama larga de alte organizatii internationale.



1.2 Sistem fitinguri prin presare pentru instalatii de apa, incalzire si
aer conditionat.

Fitingurile din otel si cupru au fost proiectate in Suedia la sfarsitul anilor 50 si s-au bucurat de o cota din ce in ce mai
mare de piata incepand cu anii 80, in Europa.

Tehnica de racordare inca este considerata a fi inovatoare, din moment ce tehnica de montare simpla testata si fiabila
"la rece" permite un racord rapid, solid si permanent pentru tevarie, in special pentru instalatiile casnice de apa, gaz
si de incélzire. Tntre timp tehnica de racordare folosind fitinguri prin presare a ajuns sa includ3 nu numai toate tipurile
de metale, otel carbon, otel inoxidabil, cupru, bronz rosu, etc., dar si tevarie din plastic si compusi pe baza de plastic,
si reprezinta principala tehnica de racordare folosita in Europa.

Raccorderie Metalliche S.p.A. (RM) a dezvoltat mai departe fitingurile prin presare traditionale din otel carbon si otel
inoxidabil si a facilitat mult procesul de asamblare modificand inelul de etansare si racordul de presare. in acelasi timp
suprafata de etansare a fost marita si riscul de lipsa de presare a fost minimizat creand un inel de etansare de siguranta.
n cazul sistemului de fitinguri Inoxpres din otel inoxidabil pentru instalatii de apa potabil3 si gaz, si Steelpres pentru
sisteme de apa calda cu circuit inchis, RM pune la dispozitie o serie de fitinguri cu forma precisa cu dimensiuni de la 15
la 108 mm OD, impreuna cu tevarie, unelte de presare si accesorii.

Pentru a simplifica procesul de montare al fitingului, procesul de presare a fost proiectat astfel incat toate uneltele
aprobate pentru sistemul de fitinguri prin presare, de ex. unelte de presare si clesti de presare sau coliere, sa fie de
asemenea aprobate de catre RM. Proiectarea si instalarea sistemelor de apa potabila si incalzire presupune cunostinte
de specialitate, si cunostinte despre o serie de standarde industriale si directive tehnice.

Acest manual tehnic are scopul de a furniza proiectantilor si instalatorilor informatii esentiale pentru a-i ajuta sa
stabileasca sfera de utilizare si sa deruleze activitati profesionale de instalare.

Prezentul manual tehnic face referire in mare parte la standarde indutriale si reglementari valabile in Germania. De
o importanta deosebita sunt DIN 1988, directiva VDI 6023, DIN EN 1717 si amendamentele aduse legislatiei de apa
potabila (TrinkwV) care au intrat in vigoare incepand cu data de 1 ianuarie 2003 precum si fisele de lucru DVGW W534
si GW 541.

Pentru mai multe informatii, va rugam contactati departamentele tehnice aferente ale Raccorderie Metalliche
S.p.A. sau in Marea Britanie MetFit din Guildford.
Puteti gasi nume, adrese si detalii aditionale la finalul acestui manual.



2.0 Sistem fitinguri prin presare

2.1 Tehnica racordare

Racordul prin presare se face introducand teava in fiting pana la adancimea marcata. Racordarea se face prin presare,
folosind o unealta de presare adecvata -vezi tabelul 4 de la punctul 2.8.2. Aspectul longitudinal si de compresie al
racordului este clar ilustrat Tn imaginile 1 si 2.

Pe parcursul procesului de presare o deformare are loc pe doua planuri. Primul plan creeaza o conexiune permanenta
si asigura rezistenta mecanica prin deformarea mecanica a fitingului si a tevii. In al doilea plan inelul de etansare este
deformat in sectiune transversala si prin caracteristicile sale elastice creeaza o articulatie perfect etansa.

Tmbinare Tmbinare

\

1
. 1 \ |A Fiting print
" ) Teava presare
Fiting print presare \
/@L—W/_,
y |
)

Teava

Inel etansare =

Inel etansare

Rezistentd I

Rezistentd !
mecanica

mecanica

Grad de strangere Grad de strangere

Section A-A Section A-A Section A-A

Klauke Novopress
Figura 2 - Sectiune printr-un racord Inoxpres / Steelpres cu Figura 2 - Sectiune printr-un racord Inoxpres / Steelpres cu
Imbinare. Dimensiunile de 42-108 mm genereazd un profil de colier. Dimensiunile de 42-108 mm genereazd un profil bine

presare hexagonal. definit.

2.2 Fitinguri prin presare Inoxpres

Fitingurile prin presare Inoxpres sunt produse folosind un aliaj de
otel inoxidabil austenitic Cr-Ni-Mo cu numarul 1.4404 (AISI 316 L).
Fitingurile prin presare au marcate cu negru numele producatorului,
diametrul, simbolul de testare DVGW si codul intern. Capetele
modelate ale fitingurilor prin presare sunt dotate cu inele standard
de etansare EPDM pentru instalatiile de apa potabila.

Imaginea 3 - Inoxpres fiting prin presare.



2.3 Fitinguri prin presare Inoxpres Gas

Fitingurile prin presare Inoxpres Gas cu diametrul exterior de
15-54 mm sunt testate in conformitate cu cerintele directivelor
DVGW VP 614.

Acestea sunt diferite de fitingurile Inoxpres pentru insta-
latiile de apa potabild deoarece au un inel de etansare NBR
montat din fabrica si au marcate "Inoxpres" cu negru si "RM"
si intervalul de presiune "PN 5/GT 1" marcat cu galben.

Imaginea 4 - Fiting print presare Inoxpres Gas.

2.4 Tevi Inoxpres

Tevile Inoxpres sunt tevi cu pereti subtiri sudate pe lungime din aliaj de otel inoxidabil austenitic Cr-Ni-Mo cu
numarul 1.4404 (AlSI 316L). Tevile corespund cerintelor fisei de lucru DVGW (Asociatia Germana de Instalatii
de Gaz si Instalatii Sanitare) nr. W 541, standardele EN 10217-7 (DIN 17455) si EN 10312 si in consecinta sunt
aprobate pentru instalatii de gaz si apa potabila. Tevile au suprafetele exterioare si diametrul interior lucios
si nu prezinta urme de substante ce ar putea cauza coroziune.

Tevile Inoxpres sunt clasificate ca fiind non-combustibile in clasa materialelor A. Tevile sunt livrate la lungimi
de 6 metri iar capetele lor sunt astupate cu dopuri din plastic.

Diametru exterior Teava diametru

teava x grosime perete nt%?maelé interior I\/I|<ags/a:n|n Vo?lrt]JWrgpa
in mm in mm
15x1,0 12 13 0,351 0,133
18x1,0 15 16 0,426 0,201
22x1,2 20 19,6 0,624 0,302
28x1,2 25 25,6 0,790 0,514
35x1,5 32 32,0 1,240 0,804
42x1,5 40 39,0 1,503 1,194
54x1,5 50 51,0 1,972 2,042
76,1x 2,0 65 72,1 3,550 4,080
88,9 x 2,0 80 84,9 4,150 5,660

108 x 2,0 100 104,0 5,050 8,490



2.5 Fitinguri prin presare Steelpres

Fitingurile prin presare Steelpres sunt fabricate din otel nealiat
cu numar de material E 275 + N (material nr.1.0225) pana la 54
mm si cu numarul de material E 235 (material nr.1.0038) de la
76.1 mm facut. Un strat de zinc aplicat galvanic de min. 10 um
protejeaza impotriva coroziunii externe.

Pentru distingere de fitingurile prin presare Inoxpres, fitingurile
prin presare Steelpres sunt marcate cu ro u cu numele produc
torului, diametru i codificare intern .

in capetele n form de pic tur ale fitingurilor prin presare se
introduc exact ca la inelele Inoxpres de etan are negre EPDM.

Imaginea 5 - Fitinguri prin presare Steelpres.

2.6 Tevi Steelpres

Tevile de conducte Steelpres sunt tevi de otel de precizie longitudinale cu pereti subtiri in functie de DIN EN
10305-3. Urmatoarele materiale sunt disponibile:
e E 220 CR2S3 (material nr.1.0215) tevi galvanizate pe dinafara, galvanizarea este de aproximativ 10 um
e E 190 CR2S4 (material nr.1.0031) tevi galvanizate sendzimir pe ambele parti;
galvanizarea este de aprox. 10 um
Sudura este netezita pentru a asigura o suprafata de etan are perfecta.
Tevi Steelpres cu PP - anvelopa, in gama de dimensiuni de la 15 mm la 54 mm, sunt clasificate conform
DIN 4102-1 in clasa de material de constructii B2 — nu picura arzand.
Tevile Steelpres sunt livrate Tn bari de 6 metri.

Diamtru exterior tevi Ijr:gmiegzgr intgL?tg?EI!;rgevi . Masa Volum exteDrIiaorp'Icgutevi
X grosime in mm DN in mm in kg/m inl/m ‘N mm
Fara anvelopa PP cu anvelopa PP

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 0,824 0,284 24,0
28x1,5 25 25,0 1,052 0,491 30,0
35x1,5 32 32,0 1,320 0,804 37,0
42x1,5 40 39,0 1,620 1,194 44,0
54x1,5 50 51,0 2,098 2.042 56,0
76,1x 2,0 65 72,1 3,652 4,080 -
88,9x2,0 80 84,9 4,290 5,660 -

108x2,0 100 104.0 5,230 8,490 -
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2.7 Elemente etansare

2.7.1 Profil inel etansare

Sistemele traditionale de fitinguri prin presare folosesc
inele de etansare care pot fi usor avariate din cauza montarii
incorecte. Insd RM foloseste un anumit tip patentat
de inel de etansare cu profil oval care se potriveste pe
canalul ondulat de presare. Acest lucru ofera urmatoarele
avantaje:

* O largire cu 20% a suprafetei de etansare

* Reducerea semnificativa a riscului de impingere
afara prin presare sau de deteriorare a inelului
de etansare.

Inelul de etansare negru EPDM de 15 -54 mm va fi prevazut
cu o caracteristica aditionala de siguranta care in timpul
testelor de presiune va cauza scurgeri in caz ca racordurile
nu au fost puse sub presiune din greseala.

2.7.2 Materiale, caracteristici, aplicatii

+20% Largirea suprafetei
de etangsare.

Figura 6 - profil inel etansare.

Imaginea 7 - Inel etansare de sigurantd.

Sistemele de fitinguri prin presare au fost initial proiectate pentru a fi folosite la instalatii de apa potabila si
de incalzire si erau dotate cu un singur inel standard de etansare pentru aceste aplicatii. Domeniile aditionale
de utilizare, precum instalatiile de gaz si solare, au fost adaugate folosind otel inoxidabil, motivand in acelasi
timp dezvoltarea unor inele de etansare adecvate pentru aceste utilizari. RM furnizeaza patru tipuri diferite
de inele de etansare; caracteristicile si sfera de utilizare ale acestora sunt ilustrate n tabelul 3.

Inelul negru standard de etansare EPDM va fi montat din fabrica numai pentru versiunile cu silicon pentru

fitingurile prin presare Inoxpres si Steelpres.



Temperatura de Presiune de

. functionare - Aprobari . - Montant
Termen tehnic  Culoare Min. -/ Max fungtlgnare i certificare Sfera de utilizare din fabrics
A maxim in bar
grade centigrad
Circuite apa potabila
incalzire aer
conditionat si congelare
negru KTW Circuite apa tratata
EPDM -20°/+120° 16 W 270 patra da
. DVGW W 534 Desalinizata
apa de ploaie
Instalatji aer comprimat
(Klasse 1-4)
galben -20°/+70° G 260HTB Gaz natural
NBR 5 DVGW VP 614 Gaz natural da
Gaz lichefiat
verde Instalatji solare
FKM -20°/4220° 16 - Instalatji aer comprimat nu
. (Klasse 5)
rosu Utilizare in industrie
MvQ -20°/+180° 16 - in urma obtinerii nu
. aprobarii RM

Exceptand cele pentru apa potabild, incalzire, instalatii solare, cu aer comprimat si pe gaz, cifrele din tabelul
de mai sus sunt pur orientative; de aceea este nevoie de o examinare si o aprobare RM pentru fiecare situatie
in parte.
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2.8 Unelte presare

2.8.1 Elemente de baza

Unelte de presare sunt compuse in principal din
dispozitivul de presare (= dispozitiv de actionare) si clesti
de presare sau coliere/lanturi. Multi din clestii/colierele de
presare pot fi folosite Tn general cu dispozitivele de presare
apartinand unui producator. Aditional, multi producatori
de unelte de presare au standardizat in asemenea masura
accesoriul cleste incat se pot folosi clesti de presare si de la
alti producatori.

n principal, toate sistemele de fitinguri prin presare au un
contur de presare pe fitinguri care se potri veste cu profilul
clestilor/colierelor de presare. Din acest motiv este necesara
aprobarea uneltelor de catre producatorul fitingurilor prin
presare ce urmeaza a fi folosite.

Notd: Tn plus, este important s§ urmati cu exacti tate
instructiunile de intretinere si servisare furni zate de catre
producatorul uneltelor de presare.

2.8.2 Unelte aprobate de presare

Imaginea 8 - Unealtd de presare - Novopress AFP 201

Imaginea 9 - Unealtd de presare - Klauke UAP 100

RM distribuie uneltele aprobate produse de Klauke si Novopress listate in tabele 4A si 5B de mai jos.
Acestea sunt unelte de presare dotate cu clestii sau colierele/lanturile adecvate de presare.

Tip MAP1 UAP2 UNP2 UAP4
Putere Piston 15 KN 32 KN 32 KN 32 KN
. _— 15-54 mm PN16
Dimensiuni 15-22 mm 15-54 mm 15-54 mm 76,1-108 mm PN10
Greutate 2,5Kg 3,9Kg 3,3Kg 4,4 Kg
. . Novopress Novopress Novopress
C‘;Ept_?“d?:;“ kon:'c:;bel EFP2/EFP201/AFP201 EFP2/EFP201/AFP201 EFP2/EFP201/AFP201
$ P ECO1/ACO 1 ECO1/ACO 1 ECO1/ACO 1

UAP 100 KING SIZE
190 KN 0,75 KW
76,1-108 mm 76,1 -108 mm
11,9 Kg 28 Kg
nicht nicht
kompatibel kompatibel

Nota: Pentru UAP4 exista o limita de PN 10 pentru intervalul de presiune pentru dimensiunile mari de 76.1

pana la 108 mm.

Tip EFP2
Putere Piston 32 KN
Dimensiuni 15-54 mm
Greutate 6,1 Kg
Compatibil cu

clesti/lanturi de la EFP 201 / AFP201 ECO / ACO1

EFP201

32 KN

15-54 mm

4,4 Kg

EFP2ECO1/ACO1

AFP201

32 KN

15-54 mm

4,3 Kg

EFP 2 ECO 1/ACO



Mai departe in tabelul 5 sunt prezentate dispozitive de presare Rems cu falcile de presare corespunzatoare
eliberate de RM.

Tip Power-Press E  Power-Press 2000 Power-Press ACC  Akku-Press Akku-Press ACC ~ Mini-Press ACC

Putere Piston 32 KN 32 KN 32 KN 32 KN 32 KN 24 KN
Dimensiuni 15-35 mm 15-35 mm 15-35 mm 15-35 mm 15-35 mm 15-28 mm
Greutate 4,7 kg 4,8 kg 5,0 kg 4,3 kg 4,3 kg 2,4 kg

Compatibil cu Power-Press 2000 Power-Press E Power-Press E Power-Press E Power-Press E

. . Power-Press ACC Power-Press ACC Power-Press 2000 Power-Press 2000 Power-Press 2000 . .
clestl/lanturl Akku-Press Akku-Press Akku-Press Power-Press ACC Power-Press ACC nicht compatibel

dela Akku-Press ACC Akku-Press ACC Akku-Press ACC Akku-Press ACC Akku-Press

La utilizarea falcilor de presare o.g. Rems trebuie luate in considerare urmatoarele restrictii: Se pot folosi
numai falcile de presare Rems cu marcajul "77", "87" respectiv de la productia 2008, cu marcajul "108"
(1 trimestru 2008), "208" (2a trimestru 2008), etc. Eticheta este stampilata pe fiecare falca de presare.
Uneltele de presare Rems nu pot fi utilizate combinate in legatura cu unelte de presare de la alti producatori
si, in general, nu sunt utilizate pentru gaze.

Uneltele de presare lansate de Geberit Mapress pentru sisteme de fitinguri prin presare din tabelul
6 (Unelte de presare si falci si bucle de presare) a producatorului Novopress sunt, de asemenea, lansate
de RM pe deplin; pentru dimensiunile king-size 76,1-108 mm unealta de presare Novopress ECO 301
nu este eliberat.

Tip EFP 2 ECO1/ACO1 EFP3/AFP3 ACO 3 ECO 301 HCP
Putere Piston 32 KN 32 KN 36 KN 36 KN 45 KN 190 KN
Dimensiuni 15-54 mm 15-54 mm 15-54 mm 15-54 mm 15-54 mm 76,1- 108 mm
Greutate 6,1Kg 4,7 Kg 4,5 Kg 5,0 Kg 5,0 Kg 14-16 Kg
- EFP 201 .
Compatibil cu ECO 3 ACO3 nicht
clesti/lanturi de la EC’?)F/PZA%l()l chige ECO3/ACO3 EFP 3 / AFP 3 EFP3/AFP3 kompatibel

De la RM sunt, de asemenea eliberate toate acele motoare principale puse in asa-numita declaratie de
compatibilitate a producatorului de sisteme Geberit Mapress si Viega pentru sistemele de fitinguri prin
presare marpress eliberate (a se vedea tabelul 7).

Tip PWH 75 Typ 2 Typ 3 PT3AH Akku Press- Handy
Producador fiting Geberit Viega Viega Viega Viega
Dimensiuni 15-54 mm 15-54 mm 15-54 mm 15-54 mm 15-54 mm
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3.0 Sfera de utilizare

Imaginea 10 - Inoxpres - Circuite apd Imaginea 11 - Steelpres - Apd rece Imaginea 12 - Inoxpres - Industrie
potabilitd

TABEL8: DOMENIU DE APLICARE A INOXPRES/ SISTEME DE FITING PRIN PRESARE STEELPRES

Domeniu de
aplicare

Sanitar Gaz Solar Aer comprimat ncalzire Industrie

inchidere longitudinali prin compresie, racord permanent fiting prin presare

Legatura Inoxpres / Steelpres la tevile cu perete subtire.
Inoxpres Inoxpres Inoxpres Inoxpres Steelpres Inoxpres
Sistem
Steelpres Steelpres Inoxpres
Masurare in mm 15-108 15-54 15-108 15-108 15-108 15-108
1.4404 1.4404 1.4404 1.4404 E220 CR2S3/E190 CR254 1.4404
(AISI 316L) (AISI 316L) (AISI 316L) (AISI 316L) E275+N /E235 (AISI 316L)
Material - Nr.
E220 CR2S3/E190 CR2S4  E220 CR2S3/E190 CR254 1.4404
E275+N / E235 E275+N / E235 (AISI 316L)
EPDM negru
Element de EPDM NBR FKM Klasse 1-4 ** EPDM MvQ
etansare Culoare negru galben verde FKM verde negru rosu
Klasse 5 **
Temperaturd °C -20°/+120°  -20°/+70° -20°/+220° -20°/+120° -20°/+120° Aprobare RM
min / max
Presiune de 16 16 16 16
operare n bar max (10)* g (10)* (10)* (10)* Aprobare RM

* Reducerea presiunii de operare in dimensiunea cuprinsa intre 76-108 mm la utilizarea uneltelor de fiting prin presare Klauke UAPA4.
**(conform 1SO 8573-1 / 2001)

3.1 Inoxpres

3.1.1 Instalatji apa potabila

Sistemul de fitinguri prin presare Inoxpres este produs folosind un aliaj de otel inoxidabil austenitic Cr-Ni-
Mo cu cu numarul 1.4404 (AISI 316 L). Datorita rezistentei mare la coroziune si caracterul potrivit in ceea ce
priveste igiena, Inoxpres poate fi folosit pentru orice instalatie de apa potabila in conformitate cu legislatia
germana de apa potabila (TrinkwV). Din moment ce acest material nu elibereaza metale grele in ap3, puritatea
apei potabile ramane neschimbata de catre sistemul de fitinguri de presare Inoxpres. Inelul de etansare
negru EPDM intruneste standardele recomandarilor KTW si indeplineste standardele in conformitate cu fisa
de lucru DVGW W 270.



Inoxpres cu inel de etansare negru EPDM este potrivit pentru urmatoarele utilizari:

e |Instalatii apa potabila rece, calda si de circulatie

e Instalatii de stingere a incendiilor in conformitate cu DIN 1988, partea 6

e Instalatii de apa tratata, precum cea decalcificata si desalinizata

e Circuite de aer conditionat si congelare in versiunea deschise sau inchise cu temperaturi intre -20°/+120°
centigrad. Folosirea aditivilor anti-coroziune sau folosirea de antigel necesita aprobarea RM.

e Sisteme de incalzire in conformitate cu DIN 4751 versiuni inchide sau deschise cu temperaturi intre
-20/+120° centigrad.

e Folosirea aditivilor anti-coroziune sau folosirea de antigel necesita aprobarea RM.

e Sisteme de apa de ploaie pana la o valoare a pH-ului de peste 4 Inoxpres nu este potrivit pentru utilizari ce

necesita un grad mai ridicat de puritate a apei decat cel pentru apa potabila, precum de exemplu apa folosita

in domeniul farmaceutic sau pentru cele mai pure tipuri de apa.

3.1.2 Aer comprimat

Sistemul de fitinguri prin presare Inoxpres este adecvat pentru conducte de aer comprimat pana la PN16.
Pentru instalatiile cu ulei rezidual clasa 1 pana la 4 sigiliul negru EPDM este aplicabil. Pentru instalatiile cu
ulei rezidual clasa 5 se aplica sigiliul verde FKM. Acesta se livreaz liber la livrare cu inelul de etansare negru
EPDM.

3.1.3 Circuite de abur, condens, solare, cu vid si gaz inert

Inoxpres cu inele de etansare FKM verzi cu temperaturi crescute si rezistenta la ulei poate fi folosit in

urmatoarele cazuri:

¢ Instalatii de abur sau condens, cu temperaturi de maxim 120° centigrad la o presiune de maxim 1 bar

e Circuite solare cu interval de temperaturd intre -20°/+220° centigrad. Intervalul de temperatura este
valabil numai pentru sistemele cu amestecuri de apa cu glicol

e Circuite cu vid de pana la 200 mbar, de gaz inert de ex. dioxid de carbon, nitrogen, de pana la PN 16.

Pentru a obtine gradul optim de etansare pentru circuitele cu aer comprimat si vid, este indicat ca inelul de
etansare sa fie inmuiat in apa inainte de asamblare.

Inelele de etansare verzi FKM sunt furnizate separat iar instalatorul trebuie sa le foloseasca pentru a inlocui
inelele de etansare negre EPDM montate din fabrica.

3.1.4 Utilizari in domeniul industrial

Datorita rezistentei la temperaturi ridicate Inoxpres cu inelele de etansare rosii MVQ sunt potrivite in mod
deosebit pentru o varietate de medii din domeniul industrial. Este nevoie de o aprobare individu ala de la RM
in astfel de situatii.

3.1.5 Productia de nave
Inoxpres este certificat pentru o varietate de utilizari in domeniul productiei de nave. Puteti obtine informatii
aditionale daca este nevoie.
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3.2 Inoxpres Gas

e Inoxpres Gas 15-54 mm OD cu inel de etansare galben NBR montat din fabrica este aprobat in Germania
pentru circuite de gaz natural si lichefiat in conformitate cu fisa de lucru DVGW G 260.
Aici baza de certificare este asigurata de fisa de lucru DVGW VP 614 impreuna cu DIN EN 682.

* Inoxpres Gas poate fi utilizat in cladiri pentru instalatii la vedere si ingropate in perete, dar inafara
cladirii sistemul poate fi folosit numai pentru instalatii care nu sunt ingropate.

e Fitingurile Inoxpres Gas de dimensiuni 42 si 54 mm trebuie presate cu coliere/lanturi de presare;
presarea cu clesti nu este permisa.

3.3 Steelpres

3.3.1 Incilzire

Sistemul de fitinguri prin presare Steelpres cu inele de etansare negre EPDM se foloseste pentru instalatii
de apa calda inchise, sisteme de incalzire in conformitate cu DIN 4751 cu o temperatura de flux de pana la
maxim 120° centigrad si este potrivit pentru instalatii la vedere si ingropate in perete.

Folosirea aditivilor anti-coroziune sau folosirea de antigel necesita aprobarea RM.

3.3.2 Circuite de aer conditionat si de congelare

Sistemul se poate folosi numai pentru circuite de aer

conditionat si de congelare inchise cu temperaturi cuprinse

intre -20°/+120° centigrad, folosind inele de etansare negre

EPDM.

Folosirea aditivilor anti-coroziune sau folosirea de antigel -
necesita aprobarea RM.

3.3.3 Aer comprimat

Sistemul de fiting prin presare Steelpres este adecvat Imaginea 13 - Steelpres - Teavd cu strat protector PP
pentru conducte de aer comprimat pana la PN16.
Pentruinstalatiile cu ulei rezidual de clasa 1-4 este apalicabil
sigiliul negru EPDM. La instalatii cu ulei rezidual de clasa 5
este aplicabil sigiliul verde FKM.

Acesta se livreaza liber si se schimba la livrare cu inelul de
etansare negru EPDM.

3.3.4 Circuite cu vid
Steelprescuinele de etansare verzi FKM pentru temperaturi
ridicate si rezistenta la ulei este potrivit pentru:
e Circuite cu vid de pana la 200 mbar absolut.
e Gaze inerte (de ex. dioxid de carbon, nitrogen) Imaginea 14 - Steelpres - Fitinguri prin presare.
de panala PN 16.
Pentru a obtine gradul optim de etansare pentru circuitele cu aer comprimat si vid, este indicat sa inmuiati
inelele de etansare Tn apa inainte de asamblare.

Inele de etansare verzi FKM sunt livrate separat si trebuie folosite de instalator pentru a inlocui inelele de
etansare negre EPDM.



4.0 Procesare

4.1 Depozitare si transport

Componentele sistemelor Inoxpres / Steelpres trebuie
protejate de praf si avarii pe durata transportului si la
depozitare. Capetele tevilor Inoxpres si a celor cu strat
protector Steelpres sunt prevazute din fabricd cu dopuri/
capace pentru a nu permite prafului sa se depuna.

4.2 Taierea tevilor dupa dimensiuni,
debavurare si indoire

Tevile Inoxpres / Steelpres trebuie taiate dupa dimensiuni
folosind unelte profesionale de tdiat tevile potrivite pentru
materialul folosit. Ca alternativa, se pot folosi fierastraie cu
dinti fini sau fierastraie electrice.

Nu se permite utilizarea:

¢ Uneltelor ce produc matuire pe durata operatiunii de taiere
e Fierastraielor cu racire pe ulei

e Unelte de taiat cu flacara sau polizoare. Bild 16 - Entgraten des Leitungsrohres

Pentru a evita deteriorareainelului de etansare la introducerea teviiin fitingul prin presare, teava trebuie debavurata
cu grija, pe interior si pe exterior, dupa taierea la lungime.

Aceasta operatiune poate fi efectuata folosind unelte manuale de debavurare potrivite pentru materialul folosit,
iar pentru dimensiuni mai mari unelte electrice de debavurare tevi sau pile.

Tevile Inoxpres si Steelpres cu diametre pana in 22 mm pot fi indoite la rece folosind unelte standard de indoire
(R =3.5xD.). Indoirea la cald nu este permisa.

4.3 Atingere adancimii de insertie/deburare

Gradul de rezistenta mecanica optima al recordului cu fiting prin presare se poate obtine numai daca se
respecta adancimile de insertie ilustrate in tabelul 9. Aceste adancimi de insertie sunt valabile pentru tevile
Inoxpres / Steelpres sau fitingurile de presare Inoxpres / Steelpres cu capete de insertie (de ex. fitinguri fara
capete de presare) si trebuie marcate folosind unelte de marcare adecvate.

Marcarea adancimii de insertie pe teava trebuie sa fie vizibil direct langa capatul modelat al fitingului prin
presaredupa presare.

Distanta pana la marcajul de pe teava/fiting de la capatul modelat al fitingului nu trebuie sa depaseascd 10%
din adancimea de insertie necesara, in caz contrar stabilitatea mecanica a racordului nu poate fi garantata.
Tn cazul tevilor Steelpres cu strat protector PP, adancimea de insertie este definitd indepartand stratul
protector din plastic folosind o unealta de indepartare a stratului.



Diametru
extgrior teava A mm D mm L mm
in mm

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 40 110
76,1 55 80 190
88,9 60 80 200
108 75 80 230

4.4 Fiting prin presare -verificare inel
de etansare

Tnainte de asamblare inelul de etansare trebuie verificat
pentrua va asigura ca este bine pozitionat in canal si ca este
curat sifara deteriorari.

Daca este nevoie, inelul de etansare trebuie inlocuit.
Aditional, instalatorul trebuie sa verifice daca inelul
pozitionat este potrivit pentru utilizarea respectiva, sau
daca trebuie montat un alt inel de sigilare.

4.5 Realizarea racordarii de presare

Aplicand presiune si rotind in acelasi timp, apasati teava in
fiting pana la marcajul de adancime de insertie.

Daca tolerantele sunt atat de inguste incat trebuie aplicata
mai multa forta pentru a introduce teava in fiting, atunci
puteti folosi apa sau apa cu sapun ca lubrifiant.

Uleiul si vaselina nu sunt permise pentru a fi folosite pe
post de lubrifiant.

Presarea se face cu unelte de presare electromecanice/
elec trohidraulice adecvate si cu clesti sau coliere/lanturi
de presare conform dimensiunilor. Uneltele de presare
aprobate sau clestii/colierele/lanturile aprobate sunt listate
la punctul 2.8.2.

A = addncime insertie
Yy D= distantd minima
= lungime minimd
A teavd

L

k L
Imaginea 20 - Verificarea inelului de etansare



Manual Tehnic

Unelte presare aprobate. Clestele de presare adecvat
este montat pe dispozitivul de presare, sau colierul/lantul
potrivit este montat pe fiting, in functie de dimensiunile
fitingului de presare. Orificiul clestelui/colierului de presare
trebuie sa fie pozitionat exact pe.

Dupa presare, racordul trebuie verificat pentru a va asigura
ca operatiunea a fost efectuata corect si ca adancimea de
insertie este corecta. Instalatorul trebuie sa se asigure de
asemenea ca toate racordurile au fost presate.

Dupaterminarea procesului de presare, punctele de presare
nu mai trebuie supuse niciunui fel de sarcina mecanica.
Pozitf-onareasiconsolidareatevilorsietansarearacordurilor
cu let trebuie efectuate Thainte de presare. Miscarea sau
ridicare usoara a tevilor, de exemplu pentru a fi vopsite este
permisa.

Imaginea 22 - Realizarea racorddrii de presare

Imaginea 23 - Verificarea racorddrii de presare
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4.6 Distante minime si spatiu necesar actiunii de presare

Pentru a derula corect operatiunea de presare, trebuie sa existe o distanta minima intre tevi si cladire, sidela o
teava la alta, dupa cum puteti vedea in tabelele 10 i 11.

TABEL 10: DISTANTE MINIME SI SPATIU NECESAR IN mm 5
PENTRU 15 - 54 mm '

< Figura Figura Figura Figura
JEaN7) 24 25 26 27

I sl a d a d dl a ¢ d dl d e

15x1,0 15x1,2 56 30 75 30 35 85 155 30 35 40 60

18x1,0 1812 60 30 75 30 40 8 165 30 40 40 60
22x1,2 22x1,5 75 40 8 40 40 8 165 40 40 40 61

28x1,2 1 28x1,5 82 40 90 40 45 90 180 40 45 40 63

35x1,5 85 40 90 40 45 90 180 40 45 40 66
42x1,5 140 65 150 60 80 150 310 60 80 40 70
54x1,5 140 70 150 60 80 150 310 60 80 40 75
TABEL11: M SURATORI DE INSTALARE MINIME IN mm
PENTRU 42-108 mm N
Figura 28 L, b Jdb
% |
TEAVA 2 a b ¢ | | Figura 25 - Distante minime si cerinte de spatiu
42x1,5 150 150 110 !
54x1,5 150 150 110 i B
76,1x2,0 170 210 170 S |
88,9x2,0 190 260 190 Saie ¥ '
108x2,0 200 320 280 ﬂ$ i
C a
Figura 28 - Distante minime pentru l
Lanturi/coliere ! d?
L

4.7 Racorduri flansa sau filet _100mm_
Fitingurile Inoxpres / Steelpres pot fi racordate folosind F'9ura26-Distante minime sicerinte de spatiu
fitinguri obisnuite cu filet in conformitate cu ISO 7-1 (standard
filet DIN 2999) sau ISO 228 (standard filet DIN 259) sau cu
fitinguri din otel inoxidabil sau metale neferoase.

Atunci cand etansati racorduri cu filet, nu folositi genti de
etansare cu continut de clorura (de exemplu benzi de teflon).
Fie folositi canepa si pasta de etansarepentru instalatiile de
apa potabild sau benzi de etansare din plastic fara clorura.
Flansele disponibile din gama Inoxpres pot fi conectate la
flanse normale la presiuni de PN 10/PN16.

Pe durata montarii, mai intai trebuie efectuat racordul cu filet/

flansa apoi cel prin presare. Figura 27 - Distante minime si cerinte de spatiu




5.0 Planificare

5.1 Fixare tevi, distante dintre clem

Suporturile pentru tevi sunt destinate fixarii tevilor de tavane sau pereti si trebuie sa suporte modificari de
lungime cauzate de variatiile de temperatura.

Stabilind puncte fixe si mobile variatiile de lungime ale tevii sunt orientate in directia necesara.

Suporturile de tevi nu pot fi montate pe fitinguri.

Suporturile mobile trebuie pozitionate astfel incat sa nu impiedice teava sa se miste.

Distantele maxime de suport permise pentru tevile Inoxpres / Steelpres sunt ilustrate in tabelul 12.

TABEL 12: DISTANTE DE PRINDERE MAXIMALE ADMISE

DN Diametrq exterior teava Distanta suport in metri Inoxpres/Steelpres
in mm DIN 1988 (m)

12 15 1,25 1,50

15 18 1,50 1,50

20 22 2,00 2,00

25 28 2,25 2,50

32 35 2,75 2,50

40 42 3,00 3,50

65 76,1 4,25 4,00

80 88,9 4,75 4,50

100 108 5,00 5,00
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5.2 Compensare expansiune

Metalele se extind diferit sub influenta temperaturilor ridicate. Modificarile de lungime ale tevilor in functie
de diverse diferente de temperatura sunt ilustrate pentru Inoxpres si Steelpres in tabelul 13.

Modificarea de lungime poate fi compensata prin fixarea corecta de puncte fixe sau mobile, montarea unor
compensatoare, curbe in forma de S, curbe in forma de U sau compensatoare de expansiune si prin crearea
unui spatiu suficient pentru expansiune.

Instalatiile tipice sunt ilustrate in figura 29 a-c.

Tabelul 13 ilustreaza variatiile
de lungime pentru Inoxpres /

L [m] Steelpres.

10 20 30 40 50 60 70 80 90 100

3 0,48 0,96 1,44 1,92 2,40 2,88 3,36 3,84 4,32 4,80

4 0,64 1,28 1,92 2,56 3,20 3,84 4,48 5,12 5,76 6,40

5 0,80 1,60 2,40 3,20 4,00 4,80 5,60 6,40 7,20 8,00

6 0,96 1,92 2,88 3,84 4,80 5,76 6,72 7,68 8,64 9,60

7 1,12 2,24 3,36 4,48 5,60 6,72 7,84 8,96 10,08 11,20

E 8 1,28 2,56 3,84 5,12 6,40 7,68 8,96 10,24 11,52 12,80
§ 9 1,44 2,88 4,32 5,76 7,20 8,64 10,08 11,52 12,96 14,40
g 10 1,60 3,20 4,80 6,40 8,00 9,60 11,20 12,80 14,40 16,00
= 12 1,92 3,84 5,76 7,68 9,60 11,52 13,44 15,36 17,28 19,20
14 2,24 4,48 6,72 8,96 11,20 13,44 15,68 17,92 20,16 22,40

16 2,56 5,12 7,68 10,24 12,80 15,36 17,92 20,48 23,04 25,60

18 2,88 576 864 11,52 14,40 17,28 20,16 23,04 2592 28,80

20 320 640 960 12,80 16,00 19,20 22,40 2560 28,80 32,00

3 036 072 108 1,44 1,80 2,16 2,52 2,88 324 3,60

4 0,48 0,96 1,44 1,92 2,40 2,88 3,36 3,84 4,32 4,80

5 0,60 1,20 1,80 2,40 3,00 3,60 4,20 4,80 5,40 6,00

6 0,72 1,44 2,16 2,88 3,60 4,32 5,04 5,76 6,48 7,20

7 0,84 1,66 2,52 3,36 4,20 5,04 5,88 6,72 7,56 8,40

ﬁ 8 0,96 1,92 2,88 3,84 4,80 5,76 6,72 7,68 8,64 9,60
E 9 1,08 2,16 3,24 4,32 5,40 6,48 7,56 8,64 9,72 10,80
E 10 1,20 2,40 3,60 4,80 6,00 7,20 8,40 9,60 10,80 12,00

12 1,44 2,88 4,32 5,76 7,20 8,4 10,08 11,52 12,96 14,40
14 1,68 3,36 5,04 6,72 8,40 10,08 11,76 13,44 15,12 16,80
16 1,92 3,84 5,76 7,68 9,60 11,52 13,44 1536 17,28 19,20
18 2,16 4,32 6,48 8,64 10,80 12,96 15,12 17,28 19,44 21,60
20 2,40 4,80 7,20 9,60 12,00 14,40 16,80 19,20 21,60 24,00

Expansiune de lungime n general:

AL =L xaxAt
AL = Expansiune de lungime in mm
L =lungimeaeviiinm

a = coeficient de expansiunede lungime in 1/K
Inoxpres a =0,0166 mm/m
Steelpresa = 0,0120 mm/m

At = diferenta de temperatur in K
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Figura 29a - Crearea spatillon de expansiune  Figura 29b - Crearea spatillon de expansiune  Figura 29c - Crearea spatillon de expansiune

30d

AL AL AL " .
— . —t— AL/2 AL/2

Punct fix

Bd

Punct mobil

Bd

Punct mobil Bd

Figura 30 - Lungime expansiune in formd Figura 31 - Ramurd compensare expansiune  Figura 32 - Curbd in forma de U
de Z (Er)
Formula de calcul Arc-Z und Ramifica ie-T Formula de calcul Arc-U
Bd =k x V(da x AL) BdQ =k x V(da x AL) sau

BdQ=Bd/ 1,8
k = constanta (Inoxpres si Steelpres) 45 k = constanta (Inoxpres si Steelpres) 25
da = diametru suprafata teava in mm da = diametru suprafata teava in mm

AL = expansiune de lungime in mm AL = expansiune de lungime in mm
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Compensare necesara de expansiune este ilustrata in tabelul 14.

TABEL 14: DETERMINARE DE INDOIRE A BRATULUI (BD)
INOXPRES/STEELPRES

9108 089 076 0 54

2000 "
1900 e
E 1800 035

£ 1700
§ 1600 028
F 1500
g 1400 022
3 1300
] 018
g 1200 015
2 1100
£ 1000
£
£ 900
Q
g 800
‘& 700
f=
3 600
500

400 574 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 26 28 30 32 34 36 38 40 42 44
BdQ=Bd/1,8

Lungime de expansiune ce trebuie compensata (mm)

Sectiunea de teava in forma de curba U necesara pentru a compensa variatia de lungime din tabelul 13
(Er/1.8) poate fi regasita in tabelul 15. O instalatie tipica este ilustrata in figura 32.

TABEL 15: UNITATE COMPENSATOARE DE ALUNGIRE PENTRU BUCLA DE REGULARIZARE IN FORMA DE U

(cm) INOXPRES/STEELPRES

Dimensiuni
Teava

1 s 10 12 14 16 18 20 22 24 26 28 30 32 34 36 38 40 42
15x1,0  15x1,2 30,6 335 36,2 38,7 41,1 43,3 45,4 47,4 49,4 51,2 53,0 54,8 56,5 58,1 59,7 61,2 62,7

Expansiune cauzata de temperaturi ridicate ce trebuie compensata (mm)

18x1,0 - 33,5 36,7 39,7 42,4 45,0 47,4 49,7 52,0 54,1 58,1 58,1 60,0 61,8 63,6 65,4 67,1 68,7
22x1,2  22x1,5 371 40,6 43,9 46,9 49,7 52,4 55,0 57,4 59,8 64,2 64,2 66,3 68,4 70,4 72,3 74,2 76,0

28x1,2 - 41,8 45,8 49,5 52,9 56,1 59,2 62,0 64,8 67,5 72,5 72,5 74,8 77,1 79,4 81,5 83,7 85,7

35x1,5 46,8 51,2 55,3 59,2 62,7 66,1 69,4 72,5 75,4 81,0 81,0 83,7 86,2 88,7 91,2 93,5 95,9
42x1,5 51,2 56,1 60,6 64,8 68,7 72,5 76,0 794 82,6 88,7 88,7 91,7 94,5 97,2 99,9 102,5 105,0
54x1,5 58,1 63,6 68,7 73,5 77,9 82,2 86,1 90,0 93,7 1006 1006 1039 1071 1102 1132 1162 1191
76,1x2,0 68,9 75,5 81,5 87,2 92,5 €75 102,2 1068 111,1 1194 1194 1233 1271 1308 1344 1378 1412
88,9x2,0 74,5 81,7 88,2 94,3 1000 1054 1106 1155 1202 1291 1291 1333 1374 1414 1453 1491 1528

108x2,0 82,2 90,0 972 1039 1102 1162 1219 1273 1325 1423 1423 1470 151,5 1559 160,22 1643 1684
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5.3 Emisii termice

n functie de diferentele de temperatura, instalatiile calde eman4 caldurd in ambient.
Emisiile termice de la tevile Inoxpres / Steelpres sunt ilustrate in tabele 16 si 17.

TABEL 16: EMITERE DE CALDURA A TEVII DE CONDUCTA INOXPRES (W/M) ASEZATA LIBER

dxs At Diferenta de temperatura [°K]

(mm) 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100
15x1,0 2,7 5,4 8,1 10,8 13,4 16,1 18,8 21,5 24,2 26,9
18x1,0 3,3 6,5 9,8 13,0 16,3 19,5 22,8 26,0 29,3 32,5
22x1,2 4,0 7,9 11,9 15,9 19,9 23,8 27,8 31,8 35,8 39,7
28x1,2 51 10,2 15,3 20,4 25,5 30,6 35,7 40,8 45,9 51,0
35x1,5 6,4 12,7 19,1 25,5 31,8 38,2 44,6 50,9 57,3 63,7
42x1,5 7,7 15,3 23,0 30,7 38,4 46,0 53,7 61,4 69,1 76,7
54x1,5 9,9 19,8 29,7 39,7 49,6 59,5 69,4 79,3 89,2 99,1
76,1x2,0 14,0 28,0 41,9 55,9 69,9 83,9 97,9 111,8 125,8 139,8
88,9x2,0 16,4 32,7 49,1 65,5 81,8 98,2 114,6 130,9 147,3 163,6
108x2,0 19,9 39,8 59,8 79,7 99,6 119,5 139,5 159,4 179,3 199,2

TABEL 17: EMITERE DE CALDURA A TEVII DE CONDUCTA STEELPRES (W/M) ASEZATA LIBER

dxs At Diferenta de temperatura [°K]

(mm) 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100
15x1,2 2,9 5,7 8,6 11,4 14,3 17,2 20,0 22,9 25,7 28,6
18x1,2 3,4 6,8 10,3 13,7 17,1 20,5 23,9 27,4 30,8 34,2
22x1,5 4,1 8,2 12,4 16,5 20,6 24,7 28,8 33,0 37,1 41,2
28x1,5 5,2 10,5 15,7 20,9 26,2 31,4 36,6 41,8 47,1 52,3
35x1,5 6,5 13,0 19,6 26,1 32,6 39,1 45,6 52,2 58,7 65,2
42x1,5 7,8 15,6 23,4 31,2 39,0 46,9 54,7 62,5 70,3 78,1
54x1,5 10,0 20,0 30,0 40,1 50,1 60,1 70,1 80,1 90,1 100,1
76,1x2,0 14,0 28,0 42,0 55,9 69,9 83,9 97,9 111,9 125,9 139,9
88,9x2,0 16,4 32,7 49,1 65,5 81,9 98,2 114,6 131,0 147,4 163,7

108x2,0 19,9 39,9 59,8 79,7 99,7 119,6 139,5 159,5 179,4 199,4



5.4 lzolarea

Pentru a minimiza emisiile termice nedorite de la tevi, trebuie pastrata grosimea minima a izolatiei llustrata
in tabelul 18.

Mai mult, trebuie respectate reglementarile la nivel national in functie de necesitati.

Tn plus, izolare tevilor poate impiedica formare condensului, aparitia coroziunii la exterior, incilzirea nedorit3
a agentului transportat si emisiile sonore nedorite. Tevile de apa rece trebuie izolate astfel incat calitatea apei
potabile sa nu fie afectata prin incalzire.

Pentru a izola tevile Inoxpres trebuie folosite numai materiale de izolare cu un continut de ioni de clorura
solubili in apa de mai putin de 0.05%.

Materialele de izolare de calitate AS in conformitate cu AGI-Q135 au valori mult mai scazute decat aceasta
si deci sunt potrivite pentru a fi utilizate cu valorile directivei Inoxpres pentru grosimea minima a izolatiei
conform tabelului 18.

Tpu de soai e o, | e
(Cé)eng)t({citvén%g)tevi asezate liber in spatiu neincalzit 4 15 20
Conducta de tevi asezate liber in spatiu incalzit 9 18 20
ggllagucté de tevi in canal, fara conducte de tevi 4 22 20
gglr&gucté de tevi in canal, fara conducte de tevi 13 28 30
S&E(Ijaurceté de tevi in fanata din zid, conducta de 4 35 30
ggvri]%glcctlg de tevi in nisa de zid, langa conduta de 13 42 40
Conductad de tevi pe tavan de beton 4 54 50

76,1 65
88,9 80
108 100

5.5 lzolare fonica (DIN 4109)

Zgomotele din instalatiile de apa potabila si de incalzire sunt produse Tn general de fitingurile de robinet sau
de articolele sanitare. Tevile pot transmite aceste sunete cladirii, generand un zgomot iritant.
Folosind suporti de izolare fonica si izoland fonic tevile transferul sunetului poate fi redus.

5.6 Prevenirea incendiilor

Tevile Inoxpres sunt clasificate ca fiind non-inflamabile Tn clasa de materiale A in conformitate cu DIN 4102-1.
Tevile Steelpres cu strat protector PP sunt clasificate ca fiind material ce curge non-inflamabil in clasa de
materiale B2 in conformitate cu DIN 4102-1. Si alte cerinte la nivel national in domeniul prevenirii incendiilor
sunt indeplinite folosind tehnici de etansare de oprire a incendiului.



5.7 Egalizare potential

Conform DIN VDE 0100, toate piesele
metalice de tevi de apa si gaz care pot
conduce electricitatea trebuie incluse in
egalizarea principald de potential a cladirii.
Inoxpres si Steelpres.

Sunt sisteme conductive si trebuie incluse in
egalizarea potentialului.

Responsabilitatea acestei operatiuni revine
persoanelor ce monteaza sistemul electric.

5.8 Stabilirea dimensiunilor

Scopul calculelor pentru sistemul de
tevi este obtinerea functionarii perfecte
a sistemului cu diametre de teava
economici. Trebuie respectate in special
urmatoarele reglementari:

Instalatii apa potabila:

e DIN 1988 -3

e DVGW fise de lucru 551 - 553
¢ Directiva VDI 6023

Instalatii de incalzire:
e DIN 4751

Instalatii de gaz:
e TRGI/TRF
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Scaderea de presiune la frictiune pentru tevile Inoxpres / Steelpres este ilustrata in tabelul 19.
Coeficientii scaderii de presiune pentru rezistenta individuala a fitingurilor Inoxpres / Steelpres sunt ilustrate

in tabelul 20.
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Valori [{] si echivalent — — || A
metri pentru cele mai e— 7
folosite tipuri de Fitinguri ‘
Dimensiuni teavi C
Inoxpres Steelpres 1.5 1,5 0,7 0,5 0,5 0,4
15x1,0 0,90 0,40 0,30 0,30 0,25
15x1,2 0,80 0,35 0,30 0,30 0,25
18x1,0 1,10 0,50 0,40 0,40 0,30
18x1,2 1,00 0,40 0,35 0,35 0,30
22x1,2 1,40 0,60 0,50 0,50 0,40
22x1,5 1,30 0,50 0,45 0,45 0,35
28x1,2 1,90 0,90 0,60 0,60 0,50
28x1,5 0,80 0,50 0,50 0,45
35x1,5 35x1,5 2,50 1,20 0,80 0,80 0,45
42x1,5 42x1,5 3,10 1,40 1,00 1,00 0,90
54x1,5 54x1,5 4,00 1,80 1,30 1,30 1,10
76x2,0 76x2,0 2,50 1,90 1,60
89x2,0 89x2,0 3,00 2,20 1,90
108x2,0 108x2,0 3,50 2,60 2,20

Valori [T] si echivalent ft]':_ 11' tJ lI _ _ —
metri pentru cele mai I ISy, — =~ - — Q_ il . i)

folosite tipuri de Fitinguri i TI ;! 1‘I 1 > -
Dimensiuni teava C
Inoxpres Steelpres 0,9 1,3 1,5 3,0 3,0 1,5
15x1,0 0,50 0,70 0,90 1,80 1,80 0,90
15x1,2 0,45 0,70 0,80 1,70 1,70 0,80
18x 1,0 0,65 0,90 1,10 2,30 2,30 1,10
18x1,2 0,60 0,80 1,00 2,10 2,10 1,00
22x1,2 0,80 1,20 1,40 2,80 2,80 1,40
22x1,5 0,70 1,10 1,30 2,60 2,60 1,30
28x1,2 1,10 1,50 1,90 3,80 3,80
28x1,5 1,00 1,40 1,80 3,50 3,50
35x1,5 35x1,5 1,50 2,10 2,50 5,00
42x15 42x15 1,80 2,60 3,10 6,20
54x1,5 54x1,5 2,30 3,30 4,00 8,00
76x2,0 76x2,0 3,10 5,00 5,60 11,5
89x2,0 89x2,0 3,70 5,80 6,50 13,0
108x2,0 108 x 2,0 4,40 7,00 7,80 16,0

5.9 Incilzire tevi

Atunci cand se foloseste incalzirea tevilor temperatura tevii ingropate in perete nu trebuie sa depaseasca
60° centigrad. Din motive de dezinfectie termica o crestere temporara de temperatura la 70° centigrad (timp
de o ora pe zi) este permisa. Tevile dotate cu supape de scurgere sau supape de reflux trebuie protejate de
cresterile prea mari de presiune rezultate in urmaincalzirii. Instructiunile de montare furnizate de producatorii
sistemelor de incalzire a tevilor trebuie urmate cu strictete.



6.0 Punerea in functiune

Trebuie luate Tn considerare urmatoarele directive din Germania atunci cand derulati operatiunile de punere
in functiune si testele de presiune:

Sisteme de apa potabila: DIN 1988-2
ZVSHK fisa de lucru "Teste etanseitate pentru Tevile de apa potabila, cu aer
comprimat gaz inert sau apa" (Dichtheitsprifung von Trinkwasser-Installationen

mit Druckluft, Inertgas oder Wasser)BHKS regula 5.001 VDI 6023
Sistem de incalzire: DIN-VOB 18380

Sisteme de gaz: DVGW G 600
TRGI (reglementari tehnice pentru instalatiile de gaz)
TRF (reglementari tehnice pentru gaz lichefiat)

6.1 Testele de presiune

Tn cazul tevilor de ap3 potabil3, testele de presiune trebuie derulate in conformitate cu DIN 1988-2 folosind
apa potabila filtrata. Sistemul de apa potabila trebuie mentinut umplut pana la punerea in functiune.
Prezenta unor cantitati de apa ramase in tevi sporeste riscul de coroziune pentru tevile metalic (coroziune in
trei etape).

Daca un sistem de apa potabilda nu este folosit curand dupa testele de presiune, atunci testele de presiune
trebuie efectuate folosind aer comprimat sau gaze inerte.

6.2 Curatarea sistemului si punerea in functiune

Tn mod normal sistemul de ap3 potabild este curdtat cu un amestec de ap3 si aer pentru a evita coroziunea.
Din punct de vedere al coroziunii, instalatiile de apa potabild Inoxpres nu necesita insa decat o spalare simpla
cu apa potabila filtratd, deoarece datorita tehnicii speciale de racordare nu este nevoie de alte substante
precum ulei sau alte lichide.

Din motive de igiena este posibil sa fie nevoie de o procedura de curatare a sistemului de inalta calitate (de
exemplu pentru spitale centre de ingrijire medicald). In acest caz trebuie folosite fisele de date ZVSHK/BHKS.
Apa statuta din tevile de alimentare casnice nu trebuie sa ajunga in instalatiile de apa potabila.

Testele de presiune, curdtarea si punerea in functiune a sistemului trebuie inregistrate.
Operatorul sistemului trebuie instruit cu privire la procedurile de lucru corecte.

6.3 Verificari periodice

Mentinerea calitatii apei potabile poate fi asigurata numai prin monitorizarea sistemului la intervale regulate;
din acest motiv operatorul trebuie sa primeasca un contract de intretinere.
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7.0 Coroziunea

7.1 Inoxpres

Comportamentul la coroziune a sistemului de fitinguri de presare Inoxpres este dictat de materialul folosit;
otel Cr-Ni-Mo cu numarul 1.4404 (AISI 316 L) care are urmatoarele caracteristici:

e Caracter potrivit pentru toate sistemele de apa potabild in conformitate cu reglementarile Germane
de apa potabila

e Perfect igienic

e Fara coroziune cauzata de materii straine

e Fara fisuri de suprafata sau coroziune

e Potrivit pentru instalatiile mixte

e Potrivit pentru apa tratata, decalcificata sau desalinizata.

7.1.1 Coroziune bimetalica (instalatii mixte)

Inoxpres poate fi combinat cu toate metalele neferoase (cupru, alama, alama rosie) intr-o singura instalatie
mixta fara a lua in considerare regulile de flux. Produsele de coroziune de la alte metale nu duc la coroziunea
pieselor componente Inoxpres.

Coroziunea bimetalica nu poate aparea decat la componente placate cu zinc daca intra in contact direct cu
componente Inoxpres. Coroziunea bimetalica poate fi impiedicata montand o sectiune de distantare din
metale neferoase de> 50 mm (de exemplu o supapa de izolare).

7.1.2 Fisurare coroziva, Coroziune patrunsa (coroziune in trei etape)

Continutul de clorura prea mare din apa si materiale de constructii poate duce la formarea de urme de coroziune pe
otelul inoxidabil. Fisurarea coroziva sau coroziunea patrunsa poate avea loc numaiin apa cu un continut de clorura
ce depaseste nivelul stabilit de legislatia de apa potabila (max. 250 mg/l). Continutul de clorura din apa potabila
poate fi obtinut de la compania de apa locald. Componentele Inoxpres prezinta pericole de fisurare coroziva sau
coroziune patrunsa daca:

¢ in urma testelor de presiune sistemul este golit si raman cantitati de apa pe tevi si au contact cu atmosfera.
Evaporarea lenta a apei ramase poate duce la o crestere nepermisa a continutului de clorura si poate declansa
procesul de coroziune patrunsa (coroziune in trei etape) la suprafata de contact "apamaterial-aer". Daca
sistemul nu poate fi pus in functiune la scurt timp dupa efectuarea testelor de presiune cu apa, atunci testele
de presiune trebuie efectuate folosind aer. Vezi sectiunea 6.1 Teste de presiune pentru mai multe detalii.

* 0 crestere de temperatura a apei este cauzata din exterior prin intermediul peretilor tevilor (de exemplu prin
sistem electric de incalzire a tevilor). Este posibil sa se declanseze o crestere a cantitatii de ioni de clorura in
depozitele ce se formeaza pe peretele interior al tevii in timpul unei astfel de operatiuni.

Vezi sectiunea 5.9 incdlzirea tevilor pentru mai multe informatii.



¢ se folosesc elementele de etansare neaprobate sau benzile din plastic cu continut de clorura. Transferul de
ioni de clorura de la materialele de etansare la apa potabild poate duce la cresterea locala a nivelului de
clorura si deci la fisuri corozive. Vezi sectiunea 4.7 Racorduri cu flanse sau filet pentru mai mult informatii.

e daca materialul este sensibilizat prin incalzirea incorecta. Orice procedura de incalzire a materialului care
duce la matisare schimba microstructura materialului si poate duce la coroziune intercristalina. Indoirea la
cald sau taierea tevilor folosind polizoare nu este permisa.

7.1.3 Coroziune la exterior

Componentele Inoxpres prezinta pericole de coroziune la exterior daca:

e se folosesc materiale de izolare neaprobate. Singurele materiale de izolare permise sunt cele cu calitate
AS in conformitate cu AGI Q 135 cu un procent de ioni de clorura solubili in apa de max. 0.05%

¢ Inoxpres este pus in contact cu gaze sau fum cu continut de clorura (de ex., ateliere de galvanizare,
piscine)

e Inoxpres intra in contact cu materiale de constructii ce contin clorurad, impreuna cu umiditate

e se formeaza o concentratie de clorura prin evaporarea apei din tevile calde (mediu piscina).

Componentele Inoxpres pot fi protejate impotriva coroziunii la exterior prin:

* izolatie cu celule inchise

e straturi de protectie

e vopsire

e evitarea instalarii in zone unde riscul de coroziune este ridicat ( de ex. , suprafete fara pivnita dedesubt)

Proiectantul sau instalatorul este responsabil pentru alegerea si aplicarea masurilor de protectie impotriva
coroziuni.

7.2 Inoxpres Gas

Comportamentul la coroziune a sistemului de fitinguri prin presare Inoxpres Gas este dictat de materialul
folosit; otel Cr-Ni-Mo cu numarul 1.4404 (AISI 316 L) care are urmatoarele caracteristici:

Potrivit pentru instalatii pe perete si ingropate in perete
Potrivit pentru montare sub carda manuala
In cazul componentelor Inoxpres Gas nu este nevoie de protectie aditionala impotriva coroziunii



7.2.1 Coroziune la exterior

Componentele Inoxpres Gas prezinta pericole de coroziune la exterior daca:

e se folosesc materiale de izolare neaprobate. Nu trebuie folosite decat acele materiale de izolare
aprobate cu calitate AS Tn conformitate cu AGI Q 135, cu un procent de ioni de clorura solubili in apa de
max. 0.05%.

¢ Inoxpres Gas este pus in contact cu gaze sau fum cu continut de clorura (de ex. , ateliere de galvanizare,
piscine)

e Inoxpres Gas intra Tn contact cu materiale de constructii ce contin clorura, sub influenta umezelii.

Componentele Inoxpres Gas pot fi protejate impotriva coroziunii la exterior prin:

e folosirea de izolatie cu celule inchise

e straturi de protectie

* vopsire

e evitarea instalarii in zone unde riscul de coroziune este ridicat ( de ex., suprafete fara pivnita dedesubt)

Proiectantul sau instalatorul este responsabil pentru alegerea si aplicarea masurilor de protectie impotriva
coroziuni.

7.3 Steelpres

Comportamentul la coroziune a sistemului de fitinguri prin presare Steelpres este dictat de otelul carbon
folosit, este potrivit pentru:

e sisteme de incalzire cu circuit inchis
e circuite inchise de aer conditionat si congelare

7.3.1 Coroziune la interior

Tn cazul sistemelor de incdlzire/ser conditionat cu circuit inchis nu existd aer si existd riscul de coroziune.
Cantitatea mica de oxigen ce patrunde Tn sistem atunci cand este umplut nu prezinta probleme din moment
de reactioneaza cu intreaga suprafata metalica a sistemului si este redusa in decursul acestui proces.

Tn plus, se elibereazd oxigen cand apa este incalzits si eliberatd prin supapele montate in sistem.
Cresterea cantitatii de oxigen poate fi de asemenea impiedicata folosind materiale ce adera la acesta.
Cu toate acestea, trebuie aprobate in prealabil de catre RM.



7.3.2 Coroziune bimetalica (instalatii mixte)

Steelpres poate fi combinat dupa nevoie in cadrul sistemelor cu circuit inchis de incalzire/aer conditionat cu
toate materialele, inclusiv componente Inoxpres , indiferent de ordine.

7.3.3 Coroziune la exterior

Tevile si fitingurile Steelpres sunt protejate impotriva coroziunii la exterior printr-un strat galvanic de zinc.
Daca tevile Steelpres (15-54 mm OD) au si strat de protectie PP, atunci cesta asigura protectie aditionala
Tmpotriva coroziunii. Cu toate acestea, in timp umezeala poate duce la coroziune la exterior a componentelor
Steelpres.

Componentele Steelpres pot fi protejate impotriva coroziunii la exterior prin:

e Tmbinari de protectie Tmpotriva coroziunii

 izolatie cu celule inchise

e straturi de protectie

* vopsea

e evitarea montarii in zone cu risc de coroziune (de exemplu suprafete fara niciun spatiu dedesubt).

Componentele Steelpres nu trebuie supuse in permanenta umezelii. Din acest motiv izolarea cu pasla nu este
permisa, deoarece retine apa.

Proiectantul sau instalatorul este responsabil pentru alegerea si aplicarea masurilor de protectie impotriva
coroziuni.



8.0 Dezinfectie

Dezinfectarea sistemelor de apa potabild este necesara daca:
e se detecteaza prezenta microbilor
* 1n caz de cerinte ridicate de igiena

Sistemul de fitinguri prin presare Inoxpres trebuie dezinfectat folosind peroxid de hidrogen (H202) in
conformitate cu DVGW fisa de lucru W 291 -dezinfectarea sistemelor de alimentare cu apa.

Daca dezinfectarea se face cu clorura, atunci trebuie respectate cu strictete concentratiile si perioadele de
dezinfectare ilustrate mai jos.

Continut clorura (clorura libera) 50 mg/I 100 mg/I

Perioada dezinfectare max. 24 h max. 16 h

Dupa dezinfectarea cu clorura sistemul trebuie spalat bine cu apa potabila pana cand o valoare fara reziduuri
de clorura de mai putin de 1mg/I pentru intregul sistem de apa potabila este atinsa. Din cauza pericolului de
coroziune Tn urma masurilor incorecte de dezinfectare cu clorurd, nu recomandam dezinfectarea cu peroxid
de hidrogen sau dezinfectia termica. Masurile de dezinfectie trebuie efectuate intotdeauna de personal cu
experienta si pregatire profesionala.

9.0 Igiena

Implementare noilor regulamente de apad potabila (TrinkwV) pune accent pe proiectarea, realizarea si
operarea sistemelor de apa potabila in vederea asigurarii igienei. Urmatoarele masuri sunt potrivite pentru
asigurarea calitati necesare a apei potabile si pentru minimizarea pericolului de aparitie a microbilor:

* alegerea materialelor conform DIN 50930-6

e atunci cand faceti calcule pentru reteaua de tevi, alegeti latimile cele mai mici posibile

e schita sistem in vederea pastrarii igienei (sistem cu circuit Tn bucla)

e fara tevi de stagnare (tevi de scurgere, dispozitive colective de siguranta)

o dispozitivele de siguranta separate sunt de preferat.

sisteme de stingere a incendiilor separate de reteaua de apa potabila

asigurati-va ca s-a atins temperatura tinta in cadrul sistemului de Tncalzire a apei potabile
instalati tevi de circulatie cu dimensiuni in conformitate cu W 553

protejati tevile de apa impotriva caldurii

manipulati materialele astfel incat sa asigurati igiena acestora

faceti planuri ale sistemului de tevi

e derulati operatiuni de intretinere a sistemului la intervale regulate (contract de intretinere)
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10.0 Gama produse - prezentare generala

10.1 thX PRES'

Sistem de fitinguri prin presare din otel inoxidabil pentru instalatii de apa potabila,
solare Sau cu aer comprimat

Dimensiuni: 15 mm - 108 mm OD
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10.2 thX PRES GAS

Sistem de fitinguri prin presare din otel inoxidabil pentru instalatii de gaz.

Dimensiuni: 15 mm - 54 mm OD
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103 SteelPRES

Sistem de fitinguri prin presare din otel carbon galvanizat pentru
instalatii de apa si de incalzire

Dimensiuni: 15 mm - 108 mm OD







RACCORDERIE METALLICHE S.P.A.
Strada Sabbionetana, 59 - 46010 Campitello di Marcaria (MN) Italy
Tel. +39 0376 96001 - Fax +39 0376 96422
info@racmet.com - www.racmet.com

RM Pressfitting GmbH

e Technische Beratung Fiir Pressfittingsysteme

Mobil. +49-0)172-9835293

DEUTSCHLAND

Horst Hageboke

Linden Str., 41

D-32312 Liibbecke

Tel. +49 (0) 5741 370180
Fax +49 (0) 5741 370182

vN | GREAT BRITAIN & IRELAND
Fluid Systems - (GB) Partnership
Scott James

P.O. Box 920 Guilford

GU2 9zB

Tel. / Fax +44 (0) 1483 450447

CZECH & SLOVAK REPUBLIC

MT Trading s.r.o.

Samuele Pedriali

Erbenova 2, 779 00 Olomouc, CZ
Tel.  +420 773990 805

Fax  +420 585 758 693
Mobile +420 777 006 805

FRANCE

Comsider

4, allée des Ecureuils

Parc tertiaire de Bois Dieu
69380 Lissieu

Tel. +33 04 72521450
Fax +33 04 78438336

ESPANA

Inoxpres

Pol. Ind. Can Vinyals - Ctra B-142,
(Sta. Perpetua a Polinya) Km 0.6, Nave 3
08130 Santa Perpetua de Mogoda
Barcelona (Spain)

Tel. +34 935 754 136

Fax +34 935 646 202

ESPANA

Ramon De Bufala
Apartado de Correos
94088 Barcellona
Tel. +34 93 2060716
Fax +34 93 2060716

OSTERREICH

Fritz Polletin

Amraser Strasse, 56

6020 Innsbruck

Tel. / Fax +43 (0) 512 393970
Mobile +43 (0) 664 3819929

DEUTSCHLAND DEUTSCHLAND

Alfred Huber Swen Mahnert

Weingarten 24 Auwiesen 8

91330 Unterstlirmig 69254 Malsch

Tel.  +49-(0)9545-442090 Tel.  +4940)7253 9872743
Fax  +4940)9545-4432642 Fax  +49/(0)7253 278462

Mobil. +49-0)151 52483379
e-mail: alfred.huberRM@t-online.de  e-mail: swen.maehnert-RM@t-online.de

Export Area

AREA SALES MANAGER
Germania - Austria - Svizzera
Rep. Ceca - Rep. Slovacca

Giuseppe Castaldo

Tel. +39 0376 960259
e-mail: giuseppe.castaldo@racmet.com

AREA SALES MANAGER

Francia - UK - Spagna - Portogallo - Benelux
Islanda - Svezia - Norvegia - Finlandia
Danimarca - Rep. Baltiche - Irlanda - Malta
Nord Africa - Turchia

Alessandro Mugnaini
Tel. +39 0376 960207
e-mail: alessandro.mugnaini@racmet.com
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e-mail:

DIRETTORE COMMERCIALE
COMMERCIAL DIRECTOR

Roberto Tippmann
Tel. +39 0376 960268

roberto.tippmann@racmet.com

AREA SALES MANAGER

Grecia - Cipro - Israele - Polonia -
Albania - Ex Jugoslavia - Ungheria
Romania - Ex URSS - Emirati Arabi - Sii
Giordania - Libano - Iran - Egitto - Libiz
Darek Talko

Tel. +39 0376 960285

e-mail: darek.talko@racmet.com

E POLAND : HUNGARY D GREECE E CYPRUS E LEBANON - SYRIA - JORDAN E RUSSIA
Emer Serwis K. Kallai B.Giannopoulos & Co O.E. Andros Charalambous = Expand Market Development SARL Pavel Ryabykh
ul. Lazurowa 4,157, 01-315 Warszawa 2040 Budaois, Liget u.4 P.O. Box 74202 Gerasia LTD P.O.Box: 179 Mansourieh Uspenskaya Street, 24-23
Tel. +4822 3711694 Budapest 166 02 Varkiza 1518 Nicosia n Main street, old road, Krasnogorsk, 143400,
Fax  +48 22 4355078 Mobile +36 30 350 0322 Tel. +30 210 9654006 PO. Box 2167 Abdo BLDG Ground Floor Moscow region

Mobile +48 60 9097079

Italia

I] AREA SALES MANAGER

Italia

Sandro Modena

Tel. 0376 960208

Cell. 335 5251970
e-mail: comit@racmet.com

wpm | EMILIA ROMAGNA
Paolo Moreni Funzionario RM
Tel. 0376 96001 - Fax 0376 96422
Cell. 348 2500027

wiw | PIEMONTE - VALLE D'AOSTA - VA - MN
Luca Salvagni Funzionario RM
Tel. 0376 96001 - Fax 0376 96422
Cell. 335 325987

VENETO - FRIULI VENEZIA GIULIA
Massimiliano Gabbi Funzionario RM
Tel. 0376 96001 - Fax 0376 96422
Cell. 335 7663876

aje

Fax  +36 23423786

TOSCANA
C&C Rappresentanze sl

Via Roma, 312/0
59100 Prato

Tel. 0574 546272
Fax 0574 545189

UMBRIA
C&C Rappresentanze stl

Via Roma, 312/0
59100 Prato

Tel. 0574 546272
Fax 0574 545189

ABRUZZO - MOLISE

Di Benedetto Angelo
Rappresentanze ~

C. da Quattroventi, 33/A
65012 Cegagam g’E)
Tel. 085 974926

Fax +30 210 9654666

MARCHE

CAMPI sas

Via Passero Solitario
62019 Recanati gMC)

Tel. 071 757545
Fax 071 7574285

LAZIO
RT.L di Maramao & C. snc

S.S. 155 per Fiuggi-Km 4,020
03010 Tecchiena di Alatri (FR)
Tel. 0775 392047

Fax 0775 390646

PUGLIA
E

-A.R.P._snc
Via V. Emanuele 11°, 26
70010 Cellamare (BA)
Tel. 080 4657523

Tel. +357 2 766331
Fax +357 2 765947

/

BASILICATA

Ruggiero De Santis

Via V. Chiantera, 41

70044 Polignano a Mare (BA)
Tel. / Fax 080 4243098

Cell. 348 3346604

CAMPANIA
Corrado Rappresentanze s.a.s.

Via D. Fontana, 184
80131 Napoli

Tel. 081 5463749
Fax 081 5464837

CALABRIA
Corrao s.a.s.
Via C. Menotti - Fabbricato B/2

87036 Commenda Di Rende (CS)
Tel. 0984 466483

Mansourieh El-Metn - Lebanon
Tel. +961 3 727427,/887217
Fax +961 4 401897

SICILIA ORIENTALE
Matteo Ardizzone

Via S. Quasimodo, 8

S. Agata Li Battiati (CT)

Tel. 095 213911 - Fax 095 213911
Cell. 337 888806

!

SICILIA OCCIDENTALE
Rodolfo Castronovo
Largo G.G. Carissimi, 4
90144 Palermo

Tel. 091 6831446

Fax 091 6820104

SARDEGN.

(SASSARI - NUORO)
Filippo Addis

Via Trieste, 31

07026 - Olbia - (SS)
Tel. / Fax 0789 25862
Cell. 336 817035

]

Russian Federation
Tel. / Fax +7-498-720-24
Mobile ~ +7-916-207-57
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SARDEGNA

(CAGLIARI - ORISTANO)
Secci Marco

Via Lepanto, 4,/E
09048 Sinnai (CA)
Tel. / Fax 070 761063
Cell. 348 6027354

e | M|-10-LC-CO-BG-BS-SO

Carlo Pugnaghi Funzionario RM
Tel. 0376 96001 - Fax 0376 96422
Cell. 335 7364515

wim | TRENTINO - LIGURIA - PV - CR

Erika Bacchi Funzionario RM
Tel. 0376 96001 - Fax 0376 96422
Cell. 335 5251961

Fax 085 974499 Fax 080 4657498 Fax 0984 466121

Cell. 348 8022136
MKTG & PRODUCT PROMOTERS l] SUPPLY CHAIN
MANAGER INOXPRES - STEELPRES g Sara Belladelli
Fabrizio Pizzamiglio Alex Galli Elena Cremon

Tel. +39 0376 960209
fabrizio.pizzamiglio@racmet.com

Tel. +39 0376 960246
Cell. +39 348 3692501
Attilio Guelfi

Tel. +39 0376 960246
Cell. +39 348 3908546

Elisabetta Bignami
Pamela Terramagra
Stefania Affini
Francesco Pacchiarina
Isabel Hernandez Soler
Alessandro Gueresi

Tel. +39 0376 96001

I] AMMINISTRAZIONE - BOOKKEEPING
m Giovanni Mironi
Tel. +39 0376 960221
UFFICIO LOGISTICO - LOGISTIC OFFICE
Sebastiano Affini
Tel. +39 0376 960210
UFFICIO TECNICO - TECHNICAL OFFICE
Andrea Peratello
Tel. +39 0376 960271
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