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1.0 Einfiihrung

1.1 Raccorderie Metalliche S.p.A

Die Raccorderie Metalliche S.p.A. (RM]) wurde 1970 als Fami-
lienunternehmen in der Provinz Mantua/Italien gegriindet.
Sie ist spezialisiert auf die Produktion:

Muffen;

Fittings und Rohrbogen aus C-Stahl;
Fittings und Rohrbogen aus Edelstahl;
Stopfen und Heizkérperzubehore.

Rohrbefestigungssysteme und seit 1999 auf inoxPRES, das
Pressfittingsystem aus Edelstahl, sowie steelPRES, das
Pressfittingsystem aus C-Stahl.

Umfangreiche Investitionen in Geb&ude und einen hochmo-
dernen Maschinenpark sichern eine derzeitige jahrliche Pro-
duktionskapazitat von ca. 10 Mio Pressfittingen. Im Rahmen
des dreistufigen Vertriebsweges wird der lagerhaltende Sa-
nitar- und Heizungsfachhandel in Europa und ausgewéhlten
auBereuropaischen Markten beliefert; in Deutschland, Spa-
nien und Frankreich existieren zudem Tochtergesellschaf-
ten zur Vertriebsunterstiitzung.

Die Gesellschaft verfligt tiber ein ausgepréagtes Qualitats-
management-System, das nach UNI EN ISO 9001:2008 zer-
tifiziert wurde.

Die Eignung der in diesem technischen Handbuch beschrie-
benen Pressfitting-Systeme und der darin definierten An-
wendungen wurde vom DVGW und anderen groBen interna-
tionalen Instituten gepriift und zertifiziert.

Bild 1- Hauptsitz und Werk in Campitello

DMNV-GL

MANAGEMENT SYSTEM
CERTIFICATE

Data prima emissione/Initial date: Validits/Valid
10 novembre 19 07 ottobre 2015 - 15 settembre 2018

Certificato No./Certificate No.:
CERT-00317-94-AQ-MIL-SINCERT

Si certifica che il sistema di gestione di/This is to certify that the management system of

RACCORDERIE METALLICHE S.p.A.

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

£ conforme ai requisiti della norma per il Sistema di Gestione Qualita/
has been found to conform to the Quality Management System standard:

UNI EN ISO 9001:2008 (ISO 9001:2008)

This certificate is valid
for the following scope:
rcializzazione di Manufacture and trade of welding,

a saldare, filettat: and press metal pipe fittings
and dedicated insulation system; collars
and clamping systems for pipes
and radiators. Trade of mixing valves

Questa certificazione & valida
per il seguente campo applicativo:

Commercializzazione di valvole mix e a

sfogo d'aria, prodotti/accessori and automatic float air vents, products

complementari per impieghi idro-termo and accessories for heating and plumbing

sanitari, in accordo a normative nazionali/  uses in conformity with national/

internazionali, specifiche fornite dal cliente  international standards, specifications

e specifiche interne consolidate
company specifications

(Settore EA: 17 - 29) (EA Sector: 17 - 29)

Luogo e DatayPlace and date:
Vimercate, 14 ottobre 2015

Per I'Organismo di Certificazione/
% For the Certification Body

ACCREDIA

Vittore Marangon
Management Representative

furnished by the customer and established

La validita del present cazione/

Lack of fulfilment of c

tificato & subordinata al rispetto delle condizioni contenute nel Ce
ut in the Certification Agreement may render this Cer
1. Via Energy Park, 14, 20871 Vimercate (MB), Italy

Blld 2 - EN IS0 9001:2008 RM Zertifizierungen

RACCORDERIE METALLICHE
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1.2 Pressfittingsysteme in der Haustechnik

Pressfittinge aus Stahl und Kupfer wurden bereits Ende der S0er Jahre in Schweden entwickelt und konnten ab Anfang der
80er Jahre insbesondere im deutschsprachigen Europa zunehmend Marktanteile gewinnen. Die Verbindungstechnik gilt nach
wie vor als innovativ. Sie erméglicht die erprobte einfache, ,kalte" Montagetechnik, d.h. die schnelle, unlsbhare und dauerhaft
dichte Verbindung von Rohrleitungen insbesondere in der Haustechnik. Inzwischen ist die Verbindungstechnik mittels Press-
fittingen auf alle Metalle, also C-Stahl, Edelstahl, Kupfer, Rotguss usw., aber auch auf Kunststoff- bzw. Kunststoffverbund-
rohre ausgeweitet und ist damit zumindest in Europa die vorherrschende Verbindungstechnik.

Raccorderie Metalliche S.p.A. (RM) hat traditionelle Pressfittinge aus C-Stahl, Edelstahl, Kupfer und Kupfer-Nickel weiter-
entwickelt und durch die Modifizierung von Dichtring und Presssicke die Montagefreundlichkeit deutlich erhaht. Gleichzeitig
konnte die Dichtflache vergroBert werden und durch die Schaffung eines Sicherheitsdichtringes das Risiko eines versehent-
lichen Nichtverpressens minimiert werden.

- T\ —_ - TN
INOXPRES’ steel PRES INOXPRES" GAS
EDELSTAHL MAT.-NR.1.4404 VERZINKTEM C-STAHL EDELSTAHL MAT.NR.1.4404
15 mm-168,3 mm 212 mm-108 mm 15 mm-108 mm

2 &y

< y R \
® W ~
S 2 v R
—_—\
MARNE PRES’ GAS
KUPFER-BRONZE KUPFERNICKEL KUPFER-BRONZE
@12 mm - 54 mm #15 mm-108 mm 15 mm - 54 mm

Bild 3 - Lieferprogram

Mit den Pressfittingsystemen inoxPRES aus nicht rostendem Stahl fiir Trinkwasser- und Gasinstallationen, steelPRES fiir
geschlossene Warmwasserheizungsanlagen, aesPRES aus Kupfer furr Trinkwasser- und Gasinstallationen, marinePRES
aus Kupfernickel fir Schiffbausinstallation, bietet RM ein umfassendes Formteilprogramm im Abmessungsbereich von
12-168,3 mm 4. D. sowie passende Leitungsrohre, Presswerkzeuge und Zubehér an.

Um Anwendungen fur den Installateur zu vereinfachen, wurde die Sicke des Pressfittings so konstruiert, dass alle fiir die
bertihmte Hersteller freigegebenen Presswerkzeuge, d. h. Pressgerate sowie Pressbacken bzw.—Schlingen, von RM ebenfalls
freigegeben sind. Planung und Installation u. a von Trinkwasser - und Heizungsanlagen verlangen umfassendes Fachwissen
und die Kenntnis einer Vielzahl von Normen und technischen Regelwerken. Hervorzuheben sind die DIN EN 806, DIN EN 1717,
DIN EN 12329 und DIN 1988 Teil 100-600, die VDI Richtlinie 6023 sowie die ab 01.01.2003 gtiltige Novellierung der Trink-
wasserverordnung (TrinkwV) und die DVGW Arbeitsblatter W 534 und GW 541. Mit dem vorliegenden technischen Handbuch
sollen inshesondere dem Planer und dem Installateur wesentliche Informationen zur Beurteilung von Einsatzgebieten sowie
zur fachgerechten Montage gegeben werden.

Der Inhalt dieses technischen Handbuches berticksichtigt die in Deutschland geltenden technischen Regeln. Insbesondere
inItalien sind gegebenenfalls weitere nationale Vorschriften Regelwerke sowie generell der “Stand der Technik” zu beachten.

Fur ergdnzende Fragen wenden Sie sich bitte in Deutschland an den technischen AuBendienst der RM Pressfitting GmbH,
ansonsten an die Fachabteilungen der Raccorderie Metalliche S.p.A.
Namen, Anschriften und weitere Daten finden sich am Ende dieses Handbuches.
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2.0 Pressfittingsysteme
2.1 Verbindungstechnik mit M-Profil

Zur Herstellung der Pressverbindung wird das Leitungsrohr bis zu der zuvor markierten Einstecktiefe in den Pressfitting ein-
gefuhrt. Die Verbindung wird durch Verpressen mittels freigegebener Presswerkzeuge hergestellt (siehe Pkt. 2.5 Presswerk-
zeuge).

Die Pressfitting-Systeme in den GréBen 139,7 - 168,3 mm muissen mit Ketten durch zwei Verformungszyklen gepresst
werden.

Anhand der Bilder 4 ist der langs- und formkraftschltissige Charakter der Verbindung erkennbar. Beim Verpressvorgang findet
eine in zwei Ebenen wirkende Verformung statt. Die erste Ebene erzeugt durch die mechanische Verformung von Pressfitting
und Leitungsrohr eine unlésbare Verbindung und die mechanische Festigkeit.

Inder zweiten Ebene wird der Dichtungin seinem Querschnitt verformt und erzeugt durch sein elastisches Riickstellvermégen
die dauerhafte Dichtheit der Verbindung.

Pressschlinge

Leitungsrohr Pressfitting

>
R .,\:\ <
\"'-)_‘\“‘}

Schnitt A-A
Novopress

Dichtringa

Festigkeitsebene

Dichtheitsebene

Bild 4 - Schnittbild einer inoxPRES Verbindung mit noch ange-
setzter Pressbacke. Bei den Abmessungen ¢ 139,7 - 168,3 mm
wird eine sechskantférmige Verpressung erzeugt, typisch fur
den Kettenhersteller Novopress.

2.2 Pressfitting inoxPRES

inoxPRES Pressfittinge werden aus hochlegiertem aus-
tenitischem, nicht rostendem Cr-Ni-Mo Stahl mit der
Werkstoffnummer 14404 (AISI 316L) hergestellt. Die
Pressfittinge sind dauerhaft Laser markiert mit Hersteller-
bezeichnung, Durchmesser, sowie interner Codierung. In die
wulstférmigen Enden der Pressfittinge ist fir Trinkwasse-
rinstallationen standardm&Big ein schwarzer Dichtring aus Bild 5 - inoxPRES Pressfitting
EPDM eingelegt.
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2.3 Leitungsrohr inoxPRES

inoxPRES, Leitungsrohre sind langsnahtgeschweiBte diinnwandige Rohre aus hochlegiertem austenitischem, nicht rosten-
dem Cr-Ni-Mo Stahl mit der Werkstoffnummer 1.4404 (AISI 316L). Die Rohre entsprechen der EN 10217-7 (DIN 17455 ) sowie
der EN 10312 und sind somit fiir:

Trinkwasser (AISI 316L —1.4404);

Innen- und AuBenoberflahen sind metallisch blank sowie frei von Anlauffarben und korrosionsfédernden Stoffen.
inoxPRES Leitungsrohre sind als nicht brennbare Rohrleitungen entsprechend Baustoffklasse A eingestuft; sie werden in
Stangen von 6 Metern geliefert und sind an den Enden mit Plastikstopfen /- kappen verschlossen.

TABELLE 1: INOXPRES LEITUNGSROHRE - ABMESSUNGEN UND MERKMALE

RohrauBendurtihmesser Nennweite Rohrinnendurchmesser Masse Wasserinhalt
x Wandstérke
DN mm kg/m I/m
mm
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 8,936 14,210
168,3 x 2,6 150 163,1 10,801 20,890

* DVGW-Zertifizierung @ 139,7-168,3 mm nur mit Rohr 2,6 mm Dicke
2.4 Dichtelemente

2.4.1 Dichtringprofil

Traditionelle Pressfittingsysteme verwenden Runddich-

tringe, die bei unsachgemaBer Verarbeitung leicht bescha- + 20% vergroBerte
digt werden kénnen. Dichtflache

RM dagegen verwendet einen auf die Presssicke abge-

stimmten patentierten Dichtring mit linsenférmigem Profil.

Daraus ergeben sich folgende Vorteile:

eine um 20% vergroBerte Dichtflache;

das Risiko des Herausdriickens oder der Beschadigung
des Dichtringes wird stark vermindert;

erleichtert das Einsetzen des Rohrs.

Bild 6 - Dichtringprofil
2.12.2 Materialien, Eigenschaften, Anwendungen

Pressfittingsysteme wurden urspriinglich fir Trinkwasser- und Heizungsinstallationen entwickelt und mit einem einzigen
standardisierten Dichtring fur diese Medien ausgeriistet.

Insbesondere durch Verwendung des Werkstoffs Edelstahl wurden zunehmend weitere Anwendungsgebiete wie Gas und
Solar erschlossen, die die Entwicklung von fiir diese Medien geeigneten Dichtringen erforderten.RM bietet vier unterschied-
liche Dichtringe an, deren Eigenschaften und Anwendungsbereiche in Tabelle 2 zusammengestellt sind.

Der schwarze EPDM Standarddichtring wird werksseitig ausschlieBlich in silikonisierter Ausfiihrung in inoxPRES.
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TABELLE 2: DICHTRINGE - EINSATZBEREICHE UND TECHNISCHE DATEN

Betriebstemp. Betriebsdruck Zulassungen
Farbe Min. -/ Max Max und Einsatzbereiche
Grad Celsius inbar Priifgrundlagen

Technische
Bezeichnung

Trinkwasser
Heizung
schwarz KTW Kuhl - und Kaltekreislaufe
EPDM . -20/+120°C 16 W 270 Aufbereitete Wasser
Vollentsalzte Wasser
Regenwasser
Druckluft (Klasse 1-4)

Solar

grin Druckluft
- 0 -
FKM B 20/+220°C 16 (Klasse 5)

Schiffsbau

Mit Ausnahme von Trinkwasser, Heizung, Solar, Druckluft und Gas haben die Angaben in obiger Tabelle nur Richtcharakter;
es ist daher grundsatzlich eine Einzelfallpriifung und Freigabe durch RM erforderlich.

Griine FKM-0-Ringe werden in groBen Mengen geliefert und sollten vom Installateur anstelle des werkseitig montierten
schwarzen EPDM-Rings verwendet werden.

2.5 Presswerkzeuge

2.5.1 Aligemeine Grundlagen

Presswerkzeuge bestehen grundsétzlich aus Pressgerat (= Antriebsmaschine) und Pressschlinge / - kette.
Ab Durchmesser 139,7 mm und 168,3 mm nur Verpressungen mit Schlingen zuldssing. Keine Backenpressungen erlaubt.
Grundsétzlich ist bei allen metallischen Pressfittingsystemen die Kontur der Sicke des Pressfittings auf das entsprechen-
de Profil der Pressschlinge /- kette abgestimmt. Daher ist eine Freigabe von Pressschlingen /- ketten durch den Hersteller
des jeweiligen Pressfittingsystems erforderlich. Ergénzend ist darauf hinzuweisen, dass die Betriebs - und Wartungsanlei-
tungen der Presswerkzeughersteller zu beachten sind.

2.5.2 Freigegebene Presswerkzeuge

Die in den Tabellen 3 Novopress Pressgeriten mit den entsprechenden Pressschlingen werden von RM freigegeben.

h'-

Bild 7 - Novopress AC0401 Bild 8 - Novopress AC0403

TABELLE 8: HERSTELLER KLAUKE

Typ Vorsc:‘:llllaal‘:lasft des Abmessungsbereich Gewicht
AC0401 100 KN-ACO 401 139.7 +168.3 mm ~13kg

ACO 403 120 KN - ACO 403

RACCORDERIE METALLICHE
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2.5.3 RegelméaBige Wartung der Presswerkzeuge

Die Presswerkzeuge aus Pressgerat und Pressbacken oder Pressketten miissen regelmaBig tberpriift werden, damit die
Pressung einwandfrei ausgefiihrt werden kann. Die Presswerkzeuge missen laut Herstellervorgaben von einer offiziell zu-
gelassenen Werkstatt tiberpriift werden. Ferner miissen alle beweglichen Teile (Treibrollen), die Pressbackenflachen und
Ketten (Innenprofile) taglich gereinigt und geschmiert werden.

Rost, Lack und Schmutz im Allgemeinen verringern die Zuverl&ssigkeit der Presswerkzeuge und beeintrachtigen beim
Pressen das Gleiten der Werkzeuge an den Verbindungsstticken.

N ol

Bild 9 -Novopress-Pressgerat

&J 0 S
Kette sauber halten Stifte 6len Stifte fetten Vorsicht, Bruchgefrahr

3.0 Einsatzgebiete

TABELLE 4: EINSATZGEBIETE DER INOXPRES

. max. PN
Anwendung System O-ring Anmerkungen (bar) T°C
Trinkwasser* inoxPRES EPDM schwarz - 16 0/+120°C
Heizung inoxPRES EPDM schwarz - 16 0/+120°C
Feuerlﬁss:;zitung M inoxPRES EPDM schwarz - 16 Raumtemp
OFeuerléschleitungen nass, nach DIN 14462, ggf.értliche Vorschriften beachten, Zun Uberpriifung ggf. RM kontaktieren.
Kuhlung inoxPRES EPDM schwarz - 16 -20/+120°C
(EPDM schwarz Klasse 1+4
. (Restbestand <5mg/m3 System nicht Silikonfrei ey
Druckluft Lol FKM griin Klasse 5 (nicht geeignet fiir Lackierungsanlagen) 129 ReIIE T
Olrestbestand >5mg/m3)
@ aut der Norm ISO 8573-1/2010
Max - 0,8 bar
Vakuum inoxPRES EPDM schwarz - Bis zu einem max. Raumtemp

-0,95/-0,98 bar

Die o.a. Informationen/Kompatibilititsangaben befreien den Planungsleiter nicht von der Aufgabe, eine Ausfiihrungsplanung und eine Risikoanalyse zu
erstellen, die in Konformit&t mit der Richtlinie 217/68/CE Druckanlagen entspricht.
*DVGW-Zertifizierung @ 139,7-168,3 mm nur mit Rohr 2,6 mm Dicke
**Sicherheitsfaktor =2,5

RACCORDERIE METALLICHE
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3.1 Benutzung

3.1.1 Trinkwasser, aufbereitete Wisser,
Loschwasser

Das inoxPRES Pressfittingsystem wird aus hochlegiertem,
nicht rostendem Cr-Ni-Mo Stahl (Werkstoff Nr. 1.4404)
hergestellt. Aufgrund seiner hohen Korrosionsbesténdigkeit
und hygienischen Unbedenklichkeit ist inoxPRES fir
alle Trinkwasser gemaB Trinkwasserverordnung (TrinkwV)
einsetzbar. Da dieser Werkstoff keine Schwermetalle an
Wasser abgibt, wird die einwandfreie Beschaffenheit des
Trinkwassers durch das inoxPRES Pressfittingsystem
nicht verandert.

Der schwarze EPDM Dichtring erfiillt die Vorgaben der KTW
Empfehlungen und hat die Hygienepriifungen nach DVGW
Arbeitsblatt W 270 bestanden.

inoxPRES mit schwarzem EPDM Dichtring umfassen die

Anwendungsbereiche:

Trinkwasser in Kaltwasser-, Warmwasser- und Zirkula-
tionsleitungen.

Aufbereitete Wasser, wie enthartete, entkarbonisierte
und vollentsalzte Wasser

Loschwasserleitungen nach DIN 1988 Teil 600.

Bei der Verwendung von Korrosionsschutz- oder Frost-
schutzmitteln ist eine Freigabe durch RM erforderlich.

inoxPRES sind nicht geeignet bei besonderen Anforde-
rungen an die Wasserreinheit, die tiber der Qualitat von
Trinkwasser liegen, wie z.B. bei Pharmawd&ssern oder
Reinstwassern.

3.1.2 Heizung

Bild 11 - inoxPRES - Industrie

Das inoxPRES Pressfittingsysteme mit schwarzem EPDM Dichtring werden fiir Warmwasser-Heizungsanlagen geméB DIN

4751 mit Vorlauftemperaturen bis max. 120 °Celsius und max.

PN 16 eingesetzt: offene und geschlossene (fiir inoxPRES Systeme).
Bei Heizkorperanschlussen aus dem Boden ist ein fachgerechter Korrosionsschutz und eine fachgerechle Versiegelung der
Fugen sicherzustellen. Sonst besteht die Gefahr, dass Putzwasser eindringt, welches die Dammung durchfeuchtet und somit

ein Korrosionsrisiko darstellt.

Bei der Verwendung von Korrosionsschutz- oder Frostschutzmitteln ist deren Freigabe durch RM erforderlich.
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3.1.3 Kiihl - und Kiltekreislaufe, Druckluft

Pressfittingsysteme umfassen die Kiihl- und Kaltekreislaufeanwendungsbereiche und sind ausschlieBlich in offen und ge-
schlossener (inoxPRES), geschlossener Ausfiihrung mit Betriebstemperaturen von -20 / +120 °Celsius mit schwarzem
EPDM Dichtring zul4ssig.

Bei der Verwendung von Korrosionsschutz- oder Frostschutzmitteln ist deren Freigabe durch RM erforderlich.

Das inoxPRES Pressfittingsysteme sind fir Druckluftleitungen und Inerte Gase geeignet. Fiir Anlagen mit Restolgehalt der
Klasse 1 bis 4 (laut 1ISO 8573-1/ 2010) ist der schwarze EPDM Dichtring einsetzbar. Bei Anlagen mit Restdlgehalt der Klasse
5 (laut IS0 8573-1/ 2010) ist der griine FKM Dichtring einzusetzen. Dieser wird lose geliefert und ist vom Verarbeiter gegen
den werksseitig eingelegten schwarzen EPDM Dichtring auszutauschen. Um eine optimale Abdichtung von Druckluft - oder
Vakuumleitungen zu erzielen, wird die Befeuchtung des Dichtringes mit Wasser vor der Montage empfohlen. Um eine opti-
male Abdichtung von Druckluft - oder Vakuumleitungen zu erzielen, wird die Befeuchtung des Dichtringes mit Wasser vor
der Montage empfohlen. Bei Druckluftanlagen mit der besonderen Voraussetzung ,Reinstluft” empfehlen wir das inoxPRES
Pressfittingsystem zu verwerden.

3.1.4 Vakuum

Das Pressfitting-System inoxPRES mit EPDM-Dichtring ist fuir die folgenden Anwendungen geeignet:
Vakuumleitungen bis 200 mbar absolut (- 0,8 bar, bis zu einem Maximum von -0,95 / -0,98 bar).

Um eine optimale Abdichtung, wird die Befeuchtung des Dichtringes mit Wasser vor der Montage empfohlen.
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3.1.5 Glykole fiir Anlagen

Inder folgenden Tabelle werden einige Glykole aufgefiihrt, die fuir Heizanlagen, Kiihl- und Solaranlagen normalerweise verwendet
werden. Sollten Glykole benutzt werden, die nicht in der Tabelle aufgefiihrt sind, kontaktieren Sie bitte das technische Biiro der
Raccorderie Metalliche.

TABELLE 5: CHEMISCHE KOMPATIBILITAT VON GLYKOLE

GLYKOL / FROSTSCHUTZ Hersteller Einsatzgebiete
GLYKOSOLN Pro Kiihlsole GmbH Heizung - Kaltekreislaufe
PEKASOL L Pro Kiihlsole GmbH Heizung - Kaltekreislaufe
PEKASOLar 50 Pro Kuihlsole GmbH Solar
PEKASOLar 100 Pro Kiihlsole GmbH Solar
PEKASOLar F BMS Energy Solar
TYFOCOR Tyforop Chemie GmbH Heizung - Kaltekreislaufe
TYFOCORL Tyforop Chemie GmbH Feizung - £ tekreislaufe
TYFOCORLS Tyforop Chemie GmbH Solar
CosmoSOL Tyforop Chemie GmbH Heizung - gill;?kreisléufe
Antifrogen N Clariant Heizung - Kaltekreislaufe
Antifrogen L Clariant Heizung - Kaltekreislaufe
Antifrogen SOL-HT Clariant Solar
DOWNCAL 100 DOW Heizung - Kaltekreislaufe
DOWNCAL 200 DOW Heizung - Kéltekreislaufe

VERMERKE: bitte auf die Verwendungsmodalitit des Herstellers achten.

RACCORDERIE METALLICHE
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4.0 Verarbeitung
41 Lagerung und Transport

inoxPRES System-komponenten sind bei Transport und
Lagerung vor Verschmutzung und Beschéadigung zu schiit-
zen. Die Enden der inoxPRES Leitungsrohre sind werksseitig
durch Stopfen bzw. Kappen vor Verschmutzung geschuitzt.
Die Leitungsrohre mussen in einer Vorrichtung mit einer
Schutzbeschichtung oder einer Kunststoffisolierung ge-
lagert werden, damit diese nicht in Kontakt mit andereni
Werkstoffen kommen kénnen. Ferner miissen Leitungsrohre
sowie Pressfitting, in einem tiberdachtenund vor Einwirkung
von Feuchtigkeit geschiitzten Bereich gelagert werden, um
Korrosion und/oder Oxidierung der Oberfléche zu vermeiden.

4.2 Leitungsrohre - Ablangen,
Entgraten, Biegen

Pressfittingsysteme Leitungsrohre sollen mit handelsiib-
lichen fiir das Material geeigneten Rohrabschneidern ab-
gelangt werden. Alternativ kénnen auch feinzahnige Hand-
s&gen oder geeignete elektromechanische Sagen verwen-
det werden. Die Schneid-und Entgratwerkzeuge missen
sauber, frei von Anhaftungen oder Spanen sein.Nach dem
Trennen/Entgraten sind die Schnittkanten bzw. Rohrenden
zu saubern bzw. von Spanen oder Verunreinigungen zu be-
freien.

Nicht zul&ssig sind:

Werkzeuge, die beim Trennvorgang Anlauffarben ver-
ursachen;

Olgekiihlte Sagen;

Brennschneiden oder Trennschleifer (Flex).

Um eine Beschadigung des Dichtringes beim Einfiihren

des Leitungsrohres in den Pressfitting zu vermeiden, ist

4.3 Markieren der Einstecktiefe

Die mechanische Festigkeit der Pressfittingverbindung
wird nur bei Einhaltung der in Tabelle 6 angegebenen Ein-
stecktiefen erreicht, die am Pressfittingsysteme Leituns-
rohr und Formteilen mit Einschubenden (z. B. Passbogen)
mittels geeigneter Gerdte zu markieren sind. Die Markie-
rung der Einstecktiefe am Rohr und Formteil muss nach

Bild 12 - Abléngen des Leitungsrohres

Bild 13 - Entgraten des Leitungsrohres

das Rohr nach dem Abl&ngen auBen und innen sorgféltig
zu entgraten. Dies kann mit fuir den jeweiligen Werkstoff
geeigneten Handentgratern durchgefiihrt werden, insbe-
sondere fur groBere Abmessungen kénnen auch geeignete
elektrische Rohrentgrater oder Handfeilen verwendet wer-
den. Warmbiegen der Rohre ist nicht zul4ssig.

erfolgter Verpressung unmittelbar neben der Pressfitting-
waulst sichtbar sein. Der Abstand der Markierung am Rohr
und Formteil zur Pressfittingswulst darf 10% der vorge-
schriebenen Einstecktiefe nicht tiberschreiten, da anson-
sten die mechanische Festigkeit der Verbindung nicht ge-
wabhrleistet ist.
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TABELLE 6:
EINSTECKTIEFE UND MINDESTABSTANDE
RohrauBen-durchmesser A(*) D L
mm mm mm mm
139,7 95 100 290
168,3 n3 100 326

(*) Toleranz: £ 3mm

4 4 Pressfitting - Dichtringuiber-
prufung

Vor der Montage ist zu tiberprtifen ob der Dichtring in der
Pressfittingwulst korrekt eingelegt, nicht verschmutzt
oder beschédigt ist. Gegebenenfalls ist der Dichtring zu
erneuern.

Ferner ist zu tberpriifen, ob der fur den speziellen Anwen-
dungsfall erforderliche Dichtring vorhanden ist oder ggf.
ein anderer Dichtring eingelegt werden muss.

4.5 Herstellen der Pressverbin-
dung

Das Leitungsrohr ist mit leichtem Druck und gleichzeitiger
Drehbewegung bis zur gekennzeichneten Einstecktiefe in
den Pressfitting einzufiihren.

Ole und Fette sind nicht zulassig.

Das Verpressen wird mit Hilfe geeigneter elektromechani-
scher/elektrohydraulischer Pressgerate und dimensionsge-
bundener Pressbacken bzw. Pressschlingen/-ketten dur-
chgefuihrt. Gepriifte und freigegebene Presswerkzeuge bzw.
Pressbacken/-schlingen /-ketten sind in den Tabellen 3
aufgefihrt.

Im Gegensatz zu Durchmessern bis 108 mm miissen die
Pressphasen der Oversize-GroBen 139,7 und 168,3 mm
durch zweiverschiedene Pressphasen durchgeftihrt werden.
Die dedizierte Kette geht gemaB den folgenden Ar-
beitsschritten vor.

A = Einstecktiefe
D = Mindestabstand
L = Rohrmindestlange

"—\J |:'.
LA

(|| -

Bild 14 - Einstecktiefe und Mindestabstande

Bild 15 - Markieren der Einstecktiefe

Bild 16 - Uberpriifung Dichtring

Bild 17 - Einfuihren des Rohres in den Pressfitting
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1° DRUCKPHASE

a) Die Kette 6ffnen und auf dem Fitting positionieren: Die
Kettennut muss genau tiber der Ringkammer des Fittings
positioniert sein.

b) Die Kette schlieBen und die Verriegelungstaste driicken.

:*l'l k

Bild 18 - Herstellen der Pressverbindung n°1

.

2° DRUCKPHASE

a) Die Kette im Bereich des ,Bechers” positionieren und
mit den entsprechenden Fiihrungen tiber dem Sitz des
0-Rings ausrichten.

b) Die Kette schlieBen und die Verriegelungstaste driicken.

Bild 19 - Herstellen der Pressverbindung n°2

Bild 20 - Kontrolle der Pressverbindung

c) Die Verriegelung nach innen drticken und die Verriegelung
einrasten.

d) Den Pressvorgang Nr.1durchfiihren.

e] Die Verriegelung lésen und drehen, die Kette 6ffnen und
vom Fitting entfernen.

Kettennut tber dem
Sitz des 0-Rings.

c) Die Verriegelung nach innen drticken und die Verriegelung
einrasten.

d) Den Pressvorgang Nr. 2 durchfiihren.

e] Die Verriegelung lésen und drehen, die Kette 6ffnen und
vom Fitting entfernen.

Fuihrungen auf dem
Sitz des O-Rings.

Nach dem Verpressen ist die hergestellte Verbindung auf
korrekte Ausfiihrung und Einhaltung der Einstecktiefe zu
priifen.

Der Verarbeiter muss sich auBerdem vergewissern,
dass alle Verbindungen tatsachlich verpresst wurden.
Nach durchgefiihrter Verpressung diirfen die Pressstellen
nicht mehr mechanisch belastet werden. Das Ausrichten
der Rohrleitung und Eindichten von Gewindeverbindungen
muss deshalb vor dem Verpressen erfolgen. Leichtes Bewe-
gen und Anheben der Rohrleitung, zum Beispiel fiir Anstri-
charbeiten, ist zulassig.
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4 6 Mindestabstande und Platzbedarf fiir Verpressung

Um eine Verpressung ordnungsgemaB durchfiihren zu kénnen sind MindestabstandsmaBe von der Rohrleitung zum Bauwerk
und von Rohrleitung zu Rohrleitung gemaB Tabelle 7 einzuhalten.

TABELLE 7: MINDESTEINBAUMABE
INmmFUR139,7-168,3mm

ROHR® | A B C A B
RN
139,7 | 250 350 250 { _‘
1683 | 260 350 260 | ,——f !
Kl

Bled 21 -Mindesteinbaumasse fir Pressschlinge /- Kette

4’77 Gewinde - oder Flanschverbindungen

inoxPRES Formteile kénnen mit handelsiiblichen Gewindefittingen nach ISO 7-1 (Gewindenorm DIN 2999) bzw. ISO 228
(Gewindenorm DIN 259) oder Armaturen aus Edelstahl bzw. Buntmetall verbunden werden. Bei der Abdichtung von Gewinde-
verbindungen dirfen keine chloridhaltigen Dichtmittel (z.B. Teflonb&nder) verwendet werden. Geeignet sind Hanf mit DVGW
zugelassenen Dichtpasten und chloridfreie Kunststoffdichtbander. Die im Lieferprogramm enthaltenen Flanschen kénnen
mit handelstiblichen Flanschen in der Druckstufe PN 10 verbunden werden. Bei der Installation ist zuerst die Gewinde-/Flan-
schverbindung und anschlieBend die Pressverbindung herzustellen.

5.0 Planung
5.1 Rohrbefestigung, Rohrschellenabstande
Rohrbefestigungen dienen zur Befestigung der Rohrleitungen an Decke, Wand oder Boden und sollen Langenanderungen

als Folge von Temperaturschwankungen ableiten. Durch das Setzen von Fix- und Gleitpunkten wird die Léngen&nderung der
Rohrleitung in die gewiinschte Richtung gelenkt.

Rohrbefestigungen diirfen nicht auf Formteilen angebracht werden. Gleitschellen miissen so gesetzt werden, dass sie die
Langenanderung der Rohrleitung nicht behindern.

Die max. zulassigen Halterungsabsténde fiir inoxPRES Leitungsrohre sind aus Tabelle 8 ersichtlich.

TABELLE 8: MAXIMAL ZULASSIGE HALTERUNGSABSTANDE

RohrauBen-durchmesser Richtwerte in Meter
DN
(mm) (m)
125 139,7 5,00

150 168,3 5,00
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5.2 Dehnungsausgleich

Metallische Werkstoffe dehnen sich bei Warmeeinwirkung unterschiedlich aus. Die Langenéanderung bei unterschiedlichen
Temperaturdifferenzen der Rohrleitungen ist fiir inoxPRES in Tabelle 9 dargestellt.

Die Langenanderung kann kompensiert werden durch sachgerechte Setzung von Fix - und Gleitpunkten, den Einbau von Kom-
pensatoren, Rohrschenkeln, U-Bogen oder Dehnungsausgleichern und durch Schaffung ausreichender Ausdehnungsraume.
Typische Einbausituationen sind in den Bildern 22-23-24 dargestellt.

TABELLE 9: LANGENANDERUNG INOXPRES

At[°K]
L[m]

10 20 30 40 50 60 70 80 90 100

3 0,5 1,0 1,5 2,0 25 3,0 35 4,0 4,5 5,0

4 0,7 1,3 2,0 2,6 3.3 4,0 4,6 5,3 59 6,6

5 0,8 1,7 2,5 3,3 4,1 50 5,8 6,6 74 8,3

6 1,0 2,0 3,0 4,0 50 5,9 6,9 79 8,9 9,9

7 1,2 2,3 35 4,6 5,8 6,9 8,1 9,2 10,4 1,6

g 8 1,3 2,6 4,0 53 6,6 79 9,2 10,6 1.9 13,2
% 9 1,5 3,0 45 59 7.4 8,9 10,4 1.9 13,4 14,9
_g 10 1,7 3,3 5,0 6,6 8,3 99 1,6 13,2 14,9 16,5
12 2,0 4,0 5,9 79 9,9 1,9 13,9 15,8 17,8 19,8

14 2,3 46 6,9 9,2 1,6 13,9 16,2 18,5 20,8 23,1

16 2,6 53 79 10,6 13,2 15,8 18,5 21,1 23,8 26,4

18 3,0 59 8,9 1,9 14,9 17,8 20,8 23,8 26,7 29,7

20 3,3 6,6 9,9 13,2 16,5 19,8 231 26,4 29,7 33,0

Langenausdehnung Allgemein

AL =LxaxAta

AL =Llangenausdehnungin mm

L =Rohrlangeinm

a = Langenausdehnungskoeffizient
inoxPRES o =0,0165 mm / (m x °K)

At =Temperaturdifferenz in °K

RACCORDERIE METALLICHE
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it 3
Punto fisso
Bd

Bild 22 - Dehnungsausgleich (Bd)
Rohrschenke

AL AL,

. o S -

! T\ B

Bd Gleitbefestigungen

Bild 23 - Dehnungsausgleich (Bd)
Abzweig

Berechnungsformel Z - Bogen und T - Abzweig

(bild 22 und 23)
Bd=kx V(daxAL) [mm]

k = konstante
inoxPRES = 45

da = AuBendurchmesser Rohrin mm

AL =Langenausdehnungin mm

TABELLE 10: ERMITTLUNG DER BIEGESCHENKEL
(Bd) INOXPRES

Mindestlange des Dehnungsausgleichsstiicks (cm)

10 132 14 18 1R 20 I3

- p168,3

0139y
o

In K 50 33 %4 is E1.} a0 a2

Zu kompensierende Langenveranderung (AL) Bd in mm

A e

)

e -

g W

et =
1 v —

fmmni)

L

]
73

2
1",_? -

= 115N

i b
Bild 24 - Schaffung von
Ausdehnungsraum

RACCORDERIE METALLICHE
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5.3 Warmeabgabe

Je nach Temperaturdifferenz geben warmgehende Leitungen Warmeenergie an die Umgebung ab. Die Warmeabgabe der
inoxPRES Rohrleitung kann den Tabellen 11 entnommen werden.

TABELLE 11: WARMEABGABE DES INOXPRES OHNE UMMANTELUNG LEITUNGSROHRES

(W/M) FREI VERLEGT
dxs At Temperaturdifferenz (°K)

(mm) 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100
139,7x2 434 868 1303 1737 2171 2605 3040 3474 3908 4342
168,3x 2 523 1046 1569 2093 2616 3139 3662 4185 4708 5232

139,7x2,6 434 868 1302 1736 2170 2604 3038 3472 3906 4340
168,3x2,6 523 1046 1569 2092 2615 3137 3660 4183 4706 5229

Externer Zuleitungs-Koeffizient ae = 10 W/(m?2 x 0K)
54 Warmedammung

Um die unerwiinschte Warmeabgabe von Rohrleitungen zu minimieren sind die Mindestdammschichtdicken einzuhalten.
Folgende Regelwerke sind zu beachten:

DIN 4108 Warmeschutz im Hochbau;

Energiesparverordnung (EnEV);

Warmeschutzverordnung (WSchutzV).

Desweiteren kann eine DAmmung der Rohrleitungen die Tauwasserbildung, die AuBenkorrosion, eine unzuléssige Erwéar-
mung des zu befordernden Mediums, Schallentstehung und -tibertragung verhindern. Kaltwasserleitungen sind so zu
dammen, dass die Trinkwasserqualitat durch Erwarmung nicht beeintrachtigt wird.

Zur DAmmung der inoxPRES Leitungsrohre diirfen nur Dammstoffe verwendet werden, die weniger als 0,05% wasserlésli-
che Chlorid-lonen enthalten. Dammstoffe mit AS-Qualitat nach AGI-Q135 liegen deutlich unter diesem Wert und sind somit
fur inoxPRES geeignet.

Richtwerte zu Mindest-Dammschichtdicken sind Tabelle 12 zu entnehmen.

TABELLE 12: MINDEST-DAMMSCHICHTDICKEN FUR ROHRLEITUNGEN

Leitung fiir kaltes Leitung fiir erwérmtes
Trinkwasser Trinkwasser
Dammeschichtdicke Dammschichtdicke
. - ) AuBendurchmesser )
Einbausituation inmm inmm inmm
A =0,040 W/ (m x OK) A =0,040 W/ (m x OK)
Rohrleitung frei verlegt, in nicht beheiztem Raum 4 1397 100
(z.B. Keller)
Rohrleitung frei verlegt, in beheiztem Raum 9 168,3 100
Rohrleitung frei verlegt, in beheiztem Raum 4
Rohrleitung im Kanal, mit warm- gehende
. 13
Rohrleitungen
Rohrleitung im Mauerschlitz, Steigleitung 4
Rohrleitung in Wandaussparung, neben 13

warmgehenden Rohrleitungen

Rohrleitung auf Betondecke 4

RACCORDERIE METALLICHE
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5.5 Schallschutz (DIN 4109)

Gerdusche in Trinkwasser- und Heizungsinstallationen entstehen hauptséchlich in Armaturen und Sanitarobjekten.
Rohrleitungen kénnen diese Gerdusche auf den Baukérper tibertragen, der dann den storenden Luftschall erzeugt. Durch die
Verwendung von schallgedammten Rohrschellen und die Dammung der Rohrleitungen kann die Schalltibertragung vermin-
dert werden.

5.6 Brandschutz

inoxPRES leitungsrohre sind entsprechend DIN 4102-1in Baustoffklasse A-nicht brennbar-eingestuft.
5.7 Potenzialausgleich

Nach DIN VDE 0100 sind alle elektrisch leitfahigen Teile metallener Wasserleitungen in den Hauptpotenzialausgleich eines
Geb&udes einzubeziehen. inoxPRES als elektrisch leitfahige Systeme miissen daher in den Potenzialausgleich mit einge-
bunden werden.

Verantworlich fuir den Potenzialausgleich ist der Errichter der elektrischen Anlage.

5.8 Dimensionierung

Ziel der Rohrnetzberechnung ist es, eine ein-wandfreie Funktion der Anlage mit wirtschaftlichen Rohrleitungsdurchmessern
zu erreichen. Folgende Regelwerke sind hierbei besonders zu beachten:

Trinkwasser Installationen:

DIN 1988 Teil 300,

EN 806-2008/2012

DVGW Arbeitsblatter W 551 - 553,
VDI Richtlinie 6023

AuBerdem ist es wichtig, die Norm UNI CEN/TR 16355:2012 einzuhalten (Empfehlungen zur Verhinderung des Wachstums
von Legionellen in den Anlagen der Gebaude, die Trinkwasser transportieren).

Heizungsinstallationen:
UNIEN 12828:2014
DIN 4751

Das Rohrreibungsdruckgefalle fur inexPRES Leitungsrohre kann aus Tabelle 13 ermittelt werden.
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TABELLE 13: ROHRREIBUNGSDRUCKGEFALLE INOXPRES
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5.9 Begleitheizung

Bei der Verwendung von elektrischen Begleitheizungen darf die Temperatur der Rohrinnenwand 60 °Celsius nicht tiber-
steigen. Fur thermische DesinfektionsmaBnahmen ist eine temporére Temperaturerhohung auf 70 °Celsius (1 Stunde pro

Tag) zulassig. Leitungen, die mit Sammelsicherung oder Riickflussverhinderer ausgestattet sind, miissen vor unzulassi-
gem Druckanstieg infolge Erwdrmung geschuitzt werden.

Die Verlegevorschriften der Begleitheizungshersteller sind zu beachten
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6.0 Inbetriebnahme

Folgende Regelwerke sind in Deutschland bei der Inbetriebnahme und Druckprobe zu beachten:

Trinkwasseranlagen: DIN 1988 Teil 100
ZVSHK Merkblatt “Dichtheitspriifungen von Trinkwasser-Installationen mit
Druckluft, Inertgas oder Wasser”
BTGA Regel 5.001
VDI 6023

Heizungsanlagen: DIN-VOB 18380

6.1 Druckprobe

Bei Trinkwasserleitungen (siehe Seite 28). Die Trinkwasseranlage muss bis zur Inbetriebnahme in vollstandig geftilltem
Zustand verbleiben, da ansonsten durch das Verbleiben

von Restwasser in der Rohrleitung die Korrosionsgefahr bei metallenen Leitungen deutlich erhéht wird (Dreiphasenkor-
rosion). Um diesen Effekt zu vermeiden muss man die Leitung unter vollem Wasser halten bis die Leitung in Betrieb geht,
sonst steigt das Korrosionsrisiko wegen Restwasser. Wird eine Trinkwasseranlage nicht kurzfristig nach der Druckprobe
in Betrieb genommen, ist die Druckprobe nach dem ZVSHK Merkblatt “Dichtheitspriifungen von Trinkwasser-Installatio-
nen mit Druckluft, Inertgas oder Wasser"durchzuftihren.

6.2 Spulen der Anlage und Inbetriebnahme

Nach DIN 1988 Teil 100, EN 1717 und VDI 6023 wird zur Korrosionsvermeidung das Spiilen der Trinkwasserleitungen mit einem
Wasser-Luft Gemisch gefordert.

Aus Korrosionsgesichtspunkten gentigt fiir Trinkwasserinstallationen aus inoxPRES jedoch einfaches Spuilen mit filtriertem
Trinkwasser, da auf Grund der besonderen Verbindungstechnik bei der Installation keine Zusatzstoffe wie Schneidéle oder
Flussmittel benétigt werden. Stagnationswasser aus der Hauszuleitung darf beim Spiilen nicht in die Trinkwasserinstallation
gelangen.

Aus hygienischen Griinden kann jedoch ein normgerechtes Spiilen der Anlage verlangt werden (z.B. Krankenhaus, Pfle-
geheim). Hierbei sind die Merkblatter von ZVSHK / BTGA zu beachten.
Die Durchfiihrung der Druckprobe sowie der Spiilung und Inbetriebnahme der Anlage ist zu dokumentieren.

6.3 Regelmafige Uberpriifung

Die Einhaltung der Trinkwasserqualitat kann nur durch eine regelméaBige Uberpriifung der Anlage sichergestellt werden; dem
Anlagenbetreiber sollte daher ein Wartungsvertrag angeboten werden.
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7.0 Korrosion
7.1 inoxPRES

Das Korrosionsverhalten des inoxPRES Pressfittingsystems wird von dem verwendeten Cr-Ni-Mo Stahl mit der Werkstoff
Nr. 1.4404 (AIS] 316L) bestimmt; durch ihn ergeben sich folgende Eigenschaften:

Eignung fur alle Trinkwasser gemaB TrinkwV;

Hygienisch unbedenklich;

Fur Mischinstallationen geeignet;

Fur aufbereitete, enthartete und vollentsalzte Wasser geeignet.

7.1.1 Bimetallkorrosion (Mischinstallation) nach DIN 1988 Teil 200

inoxPRES kann mit allen Buntmetallen (Kupfer, Messing, Rotguss) in einer Mischinstallation ohne Beachtung der FlieBregel
kombiniert werden.

Bimetallkorrosion kann nur an verzinkten Bauteilen auftreten wenn diese direkt mit inexPRES Komponenten verbunden
werden. Durch den Einbau eines Distanzstiickes aus Buntmetall > 80 mm (z.B. Absperrarmatur) kann Bimetallkorrosion
verhindert werden.

7.1.2 Spalt-, Lochkorrosion (Dreiphasenkorrosion)

Unzulassig hohe Chloridgehalte in Wassern und Baustoffen kénnen bei Edelstahlen zu Korrosionserscheinungen fiihren.

Spalt- bzw. Lochkorrosion kann nur bei Wassern auftreten, deren Chloridgehalt tiber dem Grenzwert der Trinkwasserve-

rordnung liegt (max. 250 mg/ I). Der Chloridgehalt des Trinkwassers kann beim Wasserversorgungsunternehmen erfragt

werden.

Eine Gefahrdung von inoxPRES Bauteilen durch Spalt-oder Lochkorrosion ist gegeben, wenn:

nach einer Druckpriifung die Anlage entleert wird und dadurch Restwasser in der zur Atmosphare hin offenen Rohrlei-
tung verbleibt. Die langsame Verdunstung des Restwassers kann zu einer unzulassigen Erhéhung des Chloridgehalts
fuhren und dadurch an der Schnittstelle “Wasser—Werkstoff—Luft” Lochkorrosion (Dreiphasenkorrosion) auslésen.
Kann die Anlage nach der Druckpriifung mit Wasser nicht kurzfristig in Betrieb genommen werden, so ist die Druckpro-
be mit Luft durchzuftihren. Siehe hierzu Punkt 6.1 Druckprobe;

eine Temperaturerhéhung des Wassers von auBen tiber die Rohrwand erfolgt (z.B. elektrische Begleitheizung). In den
Ablagerungen, die sich bei dieser Betriebsweise an der Rohrinnenwand bilden, kann es zu einer Anreicherung von Chlo-
rid-lonen kommen. Siehe hierzu Punkt 5.9 Begleitheizung;

nicht zugelassene chloridhaltige Dichtstoffe oder Kunststoffbénder verwendet werden. Die Abgabe von Chlorid-lonen
aus Dichtstoffen an das Trinkwasser kann zu einer értlichen Chloridanreicherung und damit zu Spaltkorrosion fiihren.
Siehe hierzu Punkt 4.7 Gewinde- oder Flanschverbindungen;

wenn der Werkstoff durch unzul&ssige Erwarmung sensibilisiert wurde. Jede Erwdrmung des Werkstoffs, bei der An-
lauffarben entstehen, verandert das Gefiige des Werkstoffs und kann zu interkristalliner Korrosion fithren. Warmbie-
gen und Trennen der Rohre mit Flex oder Schneidbrenner sind nicht zul4ssig.

RACCORDERIE METALLICHE
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7.1.3 AuBenkorrosion
Eine Gefahrdung von inoxPRES Bauteilen durch AuBenkorrosion ist gegeben, wenn:

nicht zugelassene Dammstoffe oder Dammschlauche verwendet werden. Zulassig sind nur Dammstoffe oder Damm-
schlduche mit AS-Qualitat nach AGI Q 135 mit einem Massenanteil von max. 0,05% an wasserldslichen Chlorid—lonen;
inoxPRES mit chloridhaltigen Gasen oder Dampfen beaufschlagt wird (Galvanik, Hallenbader);

inoxPRES mit chloridhaltigen Baustoffen unter Einwirkung von Feuchtigkeit in Kontakt kommt;

durch Wasserverdunstung auf warmgehenden Rohrleitungen eine Chloridaufkonzentration entsteht (Hallenbadatmo-
sphare).

MMM

inoxPRES Bauteile kdnnen vor AuBenkorrosion geschiitzt werden durch:

geschlossenzellige Dammstoffe oder Dammschlauche;

Beschichtungen;

Anstriche;

Vermeidung der Verlegung in korrosionsgefahrdeten Bereichen (z.B. nicht unterkellerte Bode).

Die Verantwortung fiir Auswahl bzw. Ausfiihrung des Korrosionsschutzes liegt beim Planer bzw. Verarbeiter.

TABELLE 28: WERKSTOFFVERTRAGLICHKEIT - BIMETALLKOPPLUNG

PRESSFITTINGE ROHRE
Nichtrostender Stahl Carbonstahl Kupfer Kupfernickel
Marken Werkstoffe Offener Geschlossener | Geschlossener | Offener Geschlossener | Offener  Geschlossener
Kreis Kreis Kreis Kreis Kreis Kreis Kreis
inoxPRES Nichtrostender Stahl 1
steelPRES Carbonstahl 3) 2) 2)
aesPRES Kupfer-Bronze 1)
marinePRES Kupfernickel 1)
Genehmigte Kopplung Achtgeben auf die nachfolgenden Anmerkungen Kopplung verboten
Anmerkungen:
1] einzelne Fittinge Inox/Kupfer/Cupro in einer Carbon-Anlage sind zulassig, wahrend Netzabschnitte

Inox/ Kupfer/ Cupro durch Carbon mit Ubergangs-Distanzstiicken aus Nichteisenmetall getrennt werden miissen;

2) Etwaige Carbon-Netzabschnitte miissen von Kupfer/Cupro (beispielsweise Ventil, Fitting Bronze/Messing) mit
Ubergangs-Distanzstiicken aus Nichteisenmetall getrennt werden;

3) Etwaige Carbon-Netzabschnitte miissen von Inox mit Ubergangs-Distanzstiicken aus Nichteisenmetall getrennt
werden.

Die Kompatibilitaten der Tabelle beziehen sich auf die Beférderungvon Wasser unter Standardbedingungen (PN 16 Bar, T20°C).
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8.0 Desinfektion

Die Desinfektion von Trinkwasseranlagen kann erforderlich sein bei:

Auftreten einer Verkeimung;
erhohten hygienischen Anforderungen.

Das inoxPRES Pressfitting System ist nach DVGW Arbeitsblatt W 291 - Desinfektion von Wasserversorgungsanlagen - mit
Wasserstoffperoxid (H,0,) zu desinfizieren.

Sollte eine Desinfektion mit Chlor durchgefiihrt werden, so sind die vorgegeben Konzentrationen und Einwirkzeiten gemaB
nachfolgender Ubersicht genau einzuhalten.

Chlorgehalt (freies Chlor)

Einwirkdauer

50 mg/I
max. 24 h

100 mg/I
max. 16 h

Die Betriebstemperatur des Desinfektionsmittel miss in
jedem Punkt des Systems die 25 °C nicht tbersteigen.
Nach der Desinfektion mit Chlor muss die Anlage so lange
mit Trinkwasser gesplilt werden bis ein riickstandsfreier
Chlorwert von < 1mg/l in der gesamten Trinkwasseranla-
ge erreicht ist. Aufgrund der Korrosionsgefahr durch un-

sachgemaB durchgefiihrte DesinfektionsmaBnahmen mit
Chlor empfehlen wir die Desinfektion mit Wasserstoff-
peroxid oder eine thermische Desinfektion. Desinfektions-
maBnahmen sollten ausschlieBlich von erfahrenem, quali-
fiziertem Fachpersonal durchgefiihrt werden.

Die Desinfektionsbehandlung muss ebenfalls auf bestehende Leitungen ausgedehnt werden, wenn diese erweitert oder re-
pariert werden.

9.0 Hygiene

Durch die Umsetzung der Trinkwasserverordnung (TrinkwV) kommt der hygienebewussten Planung, Ausfihrung und dem
diesbeziiglichen Betrieb von Trinkwasseranlagen zunehmende Bedeutung zu.

Es ist von grosser Wichtigkeit sehr genau die lokalen Regelungen und Gesetze des jeweiligen Landes wo die Installation aus-
gefuehrt wird sehr genau zu beachten. Dabei ist im Speziellen wichtig auf der Betriebsebene sowie den Desinfektions- und
Wartungsregularien des Landes zu beachten. Nachfolgende MaBnahmen sind geeignet, die geforderte Trinkwasserqualitat

sicherzustellen und die Gefahr einer Verkeimung zu minimieren:

MMM

Werkstoffwahl nach DIN 50930-6;

Bei der Rohrnetzberechnung kleinstmégliche Nennwei-
ten wahlen;

Hygienebewusste Leitungsfiihrung (Ringleitungen);
keine Stagnationsleitungen (Entleerleitungen, Sam-
melsicherungen). Es muss verhindert werden das es
.Tote Ableger” und Ableger welche in beide Richtungen
gehen aus dem Gesichtspunkt der Hygiene gibt;
Einzelsicherungen bevorzugen;

Loschwasserleitungen vom Trinkwassernetz trennen;
Solltemperatur im gesamten Trinkwassererwarmer si-
cherstellen;

RACCORDERIE METALLICHE
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Zirkulationsleitungen nach W 553 dimensionieren und
abgleichen;

Pruefung ob eine Moeglichkeit bei komplexen Leitungs-
systemen besteht, einen Bypass zu legen, um eine
gruendliche Spuehlung ohne das ganze System zu blo-
ckieren durchzufuehren. Das erhoeht den Desinfekti-
onslevel effektiv;

Kaltwasserleitungen vor Erwarmung schiitzen;
hygienebewusster Umgang mit Materialien und Hilfs-
stoffen;

Leitungsverlauf dokumentieren;

kontinuierliche Wartung (Wartungsvertrag).
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10.0 Rompatibilitiitsanfrage Formular

DATEN DES ANTRAGSTELLERS

Antragsteller / Firma
Name
Adresse
Kontaktperson
Datum

DATEN DES PROJEKTS

Beschreibung
Aufbau der Anlage
Rohrdurchmesser
Planungsleiter
Leistungsverzeichnis

SYSTEM, FUR DAS EINE PRUFUNG VERLANGT WIRD
inoxPRES ] Rohr AISI 316L ]

MEDIUM, DESSEN KOMPATIBILITAT UBERPRUFT WERDEN MUSS
Technisches Datenblatt  []
Anlagen Sicherheitsblatt O]
Chemische Analyse Ol

Behandlung der Anlagen (z.B. Reinigung, Antikorrosion, Folie, usw.)

ANLAGE
Beschreibung/Arbeitsumgebung
BETRIEBSBEDINGUNGEN
Temperatur min °C max oC
Druck min bar max bar
PH min max
Medium Anteil % min % max
ANDERE MISCHSUBSTANZEN
Kreislaufart offen [l geschlossen ]

auBerhalb geschlossener ]

N innerhalb geschlossener Raume L]
Raume

Installation

RACCORDERIE METALLICHE
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11.0 Druckprotokolie

11.1 Druckprobenprotokoll fiir Trinkwasseranlagen im Zustand ,nass”

Fur inoxPRES system

Bauvorhaben / Bauabschnitt
Auftragnehmer / Vertreter
Bauvorhaben / Vertreter

Werkstoff
Temperatur Trinkwasser

°C Umgebungstemperatur ____ °C

Die Anlage muss mit filtriertem Wasser gefiillt und entliiftet werdent
Es wird nur das Presssystem tberpriift. (Behélter, Armaturen, usw. miissen getrennt sein)

Dichtheitskontrolle

|

Nach der Erstbefiillung wurde eine Wartezeit von mindestens 30 Minuten zum L]
Temperaturausgleich eingehalten

max. Prifdruck wahrend der Dichtheitskontrolle 6 bar

Druckabfall wahrend der Dichtheitspriifung

Prufgenauigkeit des Manometers 0,1 bar

Eine Sichtkontrolle aller Rohrverbindungen auf fachgerechte Ausfiihrung wurde durchgefiihrt

il

Druckpriifung des Systems

Priifdruck mindestens 12 bar

Gewadhlter Priifdruck bar

BeginnderPrifung — Uhr Dauer der Prufzeit (45 Minuten) — Stunden
Druckabfall wahrend der Druckpriifung L]

Bemerkungen
Eine ordnungsgemaéBe Priifung ist erfolgt!

Ort Datum

Unterschrift Auftraggeber Unterschrift Auftragnehmer
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11.2 Druckprobenprotokoll fur Warmwasserheizungsanlagen

Fur inoxPRES system

Bauvorhaben / Bauabschnitt
Auftragnehmer / Vertreter
Bauvorhaben / Vertreter

Werkstoff
Temperatur Priifmedium

°C Umgebungstemperatur ____ °C

Die Anlage muss mit filtriertem Wasser gem. DIN EN 12828 gefuillt und entliiftet werden
Es wird nur das Presssystem tberpriift. (Behélter, Armaturen, usw. miissen getrennt sein)

Priifdruck
Prifdruck nach VOB Teil C, DIN 18380, entsprechend dem Ansprechdruck des Sicherheitsventils

bar
Uhr DauerderPriffzeit _ Stunden

Gewahlter Priifdruck
Beginn der Priifung

Dichtheitskontrolle

Nach der Erstbefiillung wurde eine Wartezeit von mindestens 30 Minuten zum
Temperaturausgleich eingehalten

Druckabfall wahrend der Dichtheitspriifung

Prifgenauigkeit des Manometers 0,1 bar

Eine Sichtkontrolle aller Rohrverbindungen auf fachgerechte Ausfiihrung wurde durchgefiihrt

il

Bemerkungen
Eine ordnungsgemaéBe Priifung ist erfolgt!

Ort Datum

Unterschrift Auftraggeber Unterschrift Auftragnehmer
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11.3 Druckprobenprotokoll fur Trinkwasseranlagen Druckluft

Fur inoxPRES system

Bauvorhaben / Bauabschnitt
Auftragnehmer / Vertreter
Bauvorhaben / Vertreter
Werkstoff
Temperatur Priifmedium

oC Umgebungstemperatur °C

Die Anlage muss laut DIN1988-100 und der VDI6023 mit 6lfreie Druckluft, Stickstoff oder Kohlendioxid geftllt und
entluftet werden

Es wird nur das Presssystem uberpriift. (Behalter, Armaturen, usw. miissen getrennt sein)
Vorpriifung

Nach der Erstbefiillung wurde eine Wartezeit von mindestens 120 Minuten zum Temperaturausgleich eingehalten [ ]
max. Priifdruck wéhrend der Dichtheitskontrolle 150 mbar

kein Druckabfall wéhrend der Dichtheitspriifung (]
Priifgenauigkeit des Manometers 0,01 bar L]
Die Sichtkontrolle aller Verpressungen wurde durchgefiihrt L1

Hauptpriifung des Systems (nach Arbeitsblatt GW534)

bei Nennweiten bis DNSO maximal 3 bar

bei Nennweiten tiber DNSO — DN100 maximal 1 bar

Gewdhlter Priifdruck bar

Beginn der Prifung Uhr Dauer der Priifzeit (45 Minuten) — Stunden
Druckabfall wahrend der Druckpriifung

Bemerkungen

Beide Unterschriften werden fiir eine ordnungsgemaB durchgefiihrte Priifung benttigt!

Ort Datum

Unterschrift Auftraggeber Unterschrift Auftragnehmer
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12.0 Garantie

12.1 Deutschland: Haftungsiuibernahmevereinbarungen mit ZVSHK
und BTGA
Osterreich: Gewahrleistungszusage mit der Bundesinnung

In Deutschland bestehen mit dem Zentralverband Sanitar Heizung Klima (ZVSHK), 53757 St. Augustin, sowie dem Bunde-
sindustrieverband Technische Gebdudeausriistung e.V. (BTGA-vormals BHKS), 53129 Bonn, seit Mitte 2005 Haftungstiber-
nahmevereinbarungen zu Gunsten aller Installationsunternehmen, die unmittelbar oder mittelbar Mitglied einer der bei-
den Verbande sind. Fiir Osterreich besteht eine vergleichbare Gewahrleistungszusage mit der Bundesinnung der Sanitér-,
Heizungs- und Luftungstechniker (Bundesinnung), Wien. Wortlaut und Inhalt der betreffenden Haftungsiibernahmeve-
reinbarungen bzw. der Gewahrleistungszusage sind bei den Verbénden erhaltlich und werden von diesen auszugsweise im
Rahmen diesbeztiglicher Publikationen veréffentlicht. Die Vereinbarungen erweitern die gesetzliche Haftung i. W. wie folgt:
RM haftet fuir Schaden als Folge der in den Vereinbarungen genannten Ursachen fiir die Produkte:

inoxPRES Pressfittinge und Leitungsrohre aus nicht rostendem Stahl in Trinkwasser- und Gasinstallationen
steelPRES Pressfittinge und Leitungsrohre aus C-Stahl in Warmwasser- heizungsinstallationen.

Die Haftung von RM beginnt zum Zeitpunkt des Einbaues der RM Produkte und endet spatestens mit Ablauf der zwischen
Installationsunternehmen und Auftraggeber vereinbarten werkvertraglichen Gewahrleistungspflicht nach BGB oder VOB/B
bzw. fiir Osterreich nach der in der Gew&hrleistungszusage genannten Frist. Die Haftung RMs umfasst im Wesentlichen:

die kostenlose Ersatzlieferung einwandfreier Teile

die Ubernahme der notwendigen Aus- und Wiedereinbaukosten

Ersatz der berechtigten Minderung des Rechnungsbetrages durch den Auftraggeber

die Ubernahme sonstiger unmitttelbarer Folgeschéden, also etwa fiir Wiederherstellung des Gebaudezustandes.

Die Haftung RMs ist je Schadensfall begrenzt; sie setzt u. a. voraus, dass die zum Zeitpunkt der Installation gtiltigen Installa-
tionsanleitungen von RM (Technisches Handbuch), die Regeln der Technik sowie weitere in den Vereinbarungen aufgefiihrte
Obliegenheiten beachtet werden.

12.2 Systemgarantie

Raccorderie Metalliche S.p.A. - nachfolgend ,RM* genannt - gewahrt den Installationsbetrieben die folgende Gewahr-
leistung (,Garantie] fur die von RM hergestellten und vertriebenen Presssysteme inoxPRES, steelPRES, aesPRES,
marinePRES (die ,Produkte"), ausschlieBlich fiir die von RM in ihrem Technischen Handbuch (veréffentlicht auf ihre Website
www.racmet.com) zugelassenen An- und Verwendungen.

Die Garantie deckt Herstellungs- und Materialfehler der Produkte ab, vorausgesetzt, dass die Produkte ordnungsgemaB in-
stalliert und gemaB den Anweisungen im Technischen Handbuch von RM verwendet wurden. Wird ein Mangel festgestellt und
von RM als solcher anerkannt, tibernimmt RM die Haftung fuir Schaden unter den nachfolgenden Bedingungen:

1) Alle Personen- und/oder Sachschaden, die durch die Produkte von RM verursacht werden, bis zu einer Gesamthshe
von 2.500.000,00 Euro (zwei Millionen funfhunderttausend/00] fur alle innerhalb des Kalenderjahres gemeldeten schadli-
chen Ereignisse, mit Ausnahme des in Absatz 2 genannten Garantiegegenstandes.

2) Die ,Wiederherstellungs- und Austauschgarantie”, die folgendes umfasst:

die Lieferung neuer Produkte in einwandfreiem Zustand;
die Entschadigung fiir die Kosten des Ausbaus und Wiedereinbaus.
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Diese ,Wiederherstellungs- und Austauschgarantie” gilt bis zu einem Hochstbetrag von € 100.000,00 (einhunderttau-
send/00] fur alle innerhalb eines Kalenderjahres gestellten Wiederherstellungs- und Austauschantrage.

Die Garantie beginnt mit dem Datum der Abnahme der Installation der Produkte und endet spétestens 5 (fiinf) Jahre nach der
Abnahme der Installation beim Kunden durch den Installateur.

Die Garantie ist abhangig von der Ubergabe des Kaufnachweises der Produkte, dem Nachweis des Installationsdatums und
der Abnahme der Produkte. Die Garantie gilt nur, wenn die Abnahme innerhalb von 30 (dreiBig) Tagen nach Abschluss der In-
stallation durchgefiihrt wird: Wird die Abnahme nicht innerhalb der oben genannten Frist durchgefiihrt, erlischt die Garantie.

Die Garantie ist nur gultig und aktiv, wenn:

die Installationsfirma die zum Zeitpunkt der Montage geltenden Einbau-, Montage- und Druckpriifvorschriften
und insbesondere die Verwendungsbeschrankungen gemé&B dem Technischen Handbuch eingehalten hat;

die Installation von qualifizierten Installateuren durchgefiihrt wurde;

nur Komponenten und Gerate verwendet wurden, die im Technischen Handbuch beschrieben sind.

Die Garantie deckt keine Mangel ab, die sich aufgrund folgender Verhalten/Situationen ergeben:

bei ungeeignetem oder unsachgeméaBem Einsatz;

bei falscher oder nicht vorschriftsmaBiger Installation;

bei Installationen, ganz oder teilweise, die durch den Kunden oder andere Personen und nicht durch einen
qualifizierten Installateur ausgefiihrt wurden;

bei Abnutzung und VerschleiB;

bei mangelnder oder unzureichender Wartung;

bei fehlerhafter Lagerung wahrend der Nutzung der Produkte oder wéhrend der Lagerung der Produkte bei
der Installationsfirma;

bei Manipulationen, Erschiitterungen, sowie Schaden durch Versetzung und Transport;

bei chemischen, elektrochemischen oder elektrischen Stérungen;

bei unsachgemaBen oder nicht den Gebrauchsanweisungen entsprechenden Arbeitsgéngen;

bei Verwendung von nicht autorisierten oder nicht standardisierten Teilen;

bei Planungsfehlern;

Fahrlassige Verhalten und zufallige Schaden an den Produkten sind von dieser Garantie ebenfalls ausgeschlossen.

RM kann gegentiber der Installationsfirma in keinem Fall fiir folgende (direkte oder indirekte) Verluste haftbar gemacht wer-
den: entgangener Gewinn, Schaden am Firmenwert, Unterbrechung/Stilllegung von Aktivitaten, Verlust von Aktivitaten, Ver-
lust von Vertrégen und/oder anderen Gelegenheiten.

Im Falle eines schadlichen Ereignisses sollte die Installationsfirma RM unverziiglich tiber die Art desselben informieren und
RM die Moglichkeit geben, den Ort des schéadlichen Ereignisses zu besichtigen. Vermutlich fehlerhafte Produkte sollten RM
zur Verfuigung gestellt werden.

Die Auslegung dieser Garantie unterliegt dem italienischen Recht.

Die Garantie fur die Pressenausriistung entspricht:
24 Monate ab Herstellungsdatum und in jedem Fall
12 Monate ab Kaufdatum durch die Installationsfirma.
Diese Garantie ist nur guiltig und wirksam, wenn die Seriennummer des Gerates auf der Kaufrechnung angegeben ist.
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Oversize Lieferprogramm

f  Nes200 6m P " Ne/260 6m  hee
ROHR316L/1.4404 +TUBE ROHR316L/1.4404 +TUBE
| +TUBO | +TUBO
i i
DIM. L DIM. L
CoDE mmxmm m CoDE mmxmm m
116139200 139,7x2,0 6 6,896 116139260* 139,7x2,6 6 8,957
116168200 168,3x2,0 6 8,328 116168260* 168,3x2,6 6 10,816
*DVGW-Zertifizierung
| 9450 ELBOW FF _ _ 450 ELBOW MF
P i w +CURVA 450 FF Al 'IBVﬁ +CURVA 45° MF
o+ CURVA 45° HH \ o CURVA 45° HM
De De
CODE mm CODE mm
181139450 139,7 3052 181139451 139,7 2947
181168450 168,3 4556 181168451 168,3 4346
- +90° ELBOW FF +90° ELBOW MF
L M sCURVA 90° FF 1..___|‘ w s CURVA 90° MF
BOGEN90° I +COUDE FF 90° BOGEN 90° 1A + COUDE MF 90°
¢ CURVA 90° HH 1 +CURVA 90° HM
De De
181139900 139,7 4082 181139901 139,7 3984
181168900 1683 6059 181168901 168,3 5991
+REDUCER +STOP END
w E +RIDUZIONE MF ) w + TAPPO DI CHIUSURA
e‘ ! REDUZIERSTUCK  *REDUCTION “" VERSCHLUSSKAPPE *BOUCHON D'OBTURATION
+REDUCCION MH s TAPON
De De
CODE " CODE oo
191139088 139,7x88,9 2319 183139003 1397 1380
191139108 139,7x108 2586 183168003 168,3 2038
191168088 168,3x88.9 2660
191168108 168,3x108 2945
191168139 168,3x139,7 3392 Ve *COUPLING
G 183/000  [LiNicorro
MUFFE + MANCHON
- 192 +REDUCING TEE C— *MANGUITO HH
i n  — +“T"RIDOTTO
_ ! T-STUCKMIT s TEREDUIT De
REDUZIERTEM ABGANG ' TE REDUCIDA HHH CODE mm
183139000 139,7 2031
De
CODE mm 183168000 168,3 2936
192139076 139,7x76,1x139,7 3340
192139088 139,7x88,9x139,7 3435
192139108 139,7x108x139,7 3631
192168076 168,3x76,1x168,3 5050
192168088 168,3x88,9x168,3 5146
192168108 168,3x108x168,3 5340
192168139 168,3x139,7x168,3 5681
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+EQUAL TEE s ADAPTOR LOOSE FLANGE
1 182 o T w ¢+ MANICOTTO FLANGIATO
' L‘ - T-STUCK +TE EGAL UBERGANGSLOS- *BRIDE TOURNANTE DE
| = s TEIGUAL HHH FLANSCH RACCORDEMENT
= +BRIDA LOCA CON ADAPTADOR
CODE De CODE om
182139000 1397 4129 193139001 1397 3352
182168000 168,3 6321 193168001 1683 4419
- + REDUCING TEE s REDUCER
1] s @ +“T"RIDOTTO : E + RIDUZIONE MF
. _GTi) o TE REDUIT - 1 +REDUCTION
T-STUCKMIT : REDUZIERSTUCK
G* _ REDUZIERTEM ABGANG *TE REDUCIDA HHH + REDUCCION MH
CODE De CoDE om
192139076 139,7x76,1x139,7 3340 191139088 139,7x88,9 2319
192139088 139,7x88,9x139,7 3435 191139108 139,7x108 2586
192139108 139,7x108x139,7 3631 191168088 168,3x88,9 2660
192168076 168,3x76,1x168,3 5050 191168108 168,3x108 2045
192168088 168,3x88,94168,3 5146 Lol LI detl
192168108 168,3x108x168,3 5340
192168139 168,3x139,7x168,3 5681
oy Novomrems e
- ’b-“ ACO 403 BT ¢ SERTISSEUSE A ACCUMU- Novopress ‘'PRESSINGCOLLAR
L LATEUR —p s PRESSSCHLINGE
s AKKU-MAQUINA CHAINE s CHAINE
- *2 Stiicke - 18V - 5,0 Ah ACO 401-403  *MORDAZA CADENA
De
CODE CODE mm
196000023 22 196139002 1397 144
196168002 168,3 19,7
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Die kompletten Kontakte unserer Vertretungen finden Sie auf unserer Internet Webseite.
raccorderiemetalliche.com
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RACCORDERIE METALLICHE S.P.A.
Head Office and Manufacturing Plant:
Strada Sabbionetana, 59

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

Fax +39 0376 96422

info@racmet.com
raccorderiemetalliche.com

CODE 110 R2 0419 GER



