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Inledning

1.0 Inledning

1.1 Raccorderie Metalliche S.p.A

Familjeforetaget Raccorderie Metalliche S.p.A. (RM] grun-
dades 1970 i den italienska provinsen Mantua och &r specia-
liserat pa produktion och distribution av

rérmuffar

kopplingar i kolstal

kopplingar i rostfritt stal

proppar och tillbehor till radiatorer.

1999 presenterade foretaget presspassningssystemet i
rostfritt stal inexPRES och déarefter presspassningssyste-
met i kolstal steelPRES.

2010 utokade Raccorderie Metalliche produktionen av pres-
spassningssystem till materialen koppar (aesPRES) och
kopparnickel (marinePRES).

Omfattande investeringar i byggnader och mycket moder-
na maskiner sakerstéller dagens arliga kapacitet pa cirka
12 miljoner presskopplingar. Inom ramen for distributions-
upplagget i tre steg sakerstalls lagerhallning i detaljhandeln
for sanitet och uppvarmning bade i Europa och pa utvalda
icke-europeiska marknader. Marknadsstédjande dotterbo-
lag finns bade i Tyskland/Frankrike och Spanien.

Féretaget har ett strikt kvalitetsledningssystem som &r cer-
tifierat i enlighet med UNI EN ISO 9001:2015.

Att presspassningssystemen inoxPRES, steelPRES,
aesPRES och marinePRES som beskrivs i denna handbok
lampar sig for de definierade anvandningsomradena har -
i den utstrackning som kréavs — provats och certifierats av
WRAS, DVGW i Tyskland och flera andra internationella or-
ganisationer.

Fig.1- Sate och fabrik i Campitello

DNV

MANAGEMENT SYSTEM
CERTIFICATE

Certficate no. Initia certfication date: Valid
CERT-00317-94-AQ-MIL-SINCERT 10 November 1994 08 October 2024 — 07 October 2027

This is to certify that the management system of
RACCORDERIE METALLICHE S.p.A.
Strada Sabbionetana, 59 - 46010 Campitello di Marcaria (MN) - Italy
and the sites as mentioned in the appendix accompanying this certificate

has been found to conform to the Quality Management System standard:
1SO 9001:2015

This certificate is valid for the following scope:

Manufacture and trade of welding, threaded and press metal pipe fittings and dedicated
insulation system; collars and clamping systems for pipes and radiators. Trade of mixing
valves and automatic float air vents, products and accessories for heating and plumbing
uses in ity with nati i national ifil furnished by the

and
(IAF 17, 29)

Place and date: For the issuing offce:
Vimercate (MB), 04 October 2024 DNV - Business Assurance

Via Energy Park, 14, - 20871 Vimerca te (MB) -

taly

ACCREDITED UNIT: DNV Business Assurance laly S.1.1, Via Energy Park, 14 - 20871 Vimercate (ME) - aly - TEL: +39 039 68 99 905. vaww.dnv.t

Fig. 2 — Certifiering enligt EN IS0 9001:2015 RM

RACCORDERIE METALLICHE
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1.2 Presspassningssystem vid vatten-, uppvarmnings- och kyl-
ningsinstallation
Presskopplingar i stél och koppar utvecklades i Sverige i slutet av 50-talet och har tagit en allt stérre marknadsandel i Europa
sedan 80-talets bérjan. Anslutningstekniken anses fortfarande vara innovativ eftersom den beprévade och enkla kallmon-
teringstekniken medger en snabb, stark och permanent réranslutning, i synnerhet i vatten-, gas- och uppvarmningsinstal-
lationer i bostader. Med tiden har anslutningstekniken i form av presskopplingar utokats till att inte enbart omfatta ror i alla
typer av metall, kolstal, rostfritt stal, koppar, lagerbrons o.s.v., utan dven plast- och plastkompositrér, och ar den ledande
anslutningstekniken i Europa.
Raccorderie Metalliche S.p.A. (RM) har vidareutvecklat presskopplingssortimentet i kolstal och rostfritt stal och nu dven det
i koppar/kopparnickel. Dessutom har systemmonteringen férenklats genom var O-ringform och ringformiga kammare. Sam-
tidigt har tatningsytan utékats och risken for att presspassningen uteblir av misstag har minimerats med hjalp av en saker-
hetstatningsring.

Produktsortiment Material 0-ring Diametrar Anmérkningar
INOXPRES: ROSTFRITT STAL AIsi 316L (1.4404) [l EPDM #15-108 mm -
fhoxﬁlg GAS ROSTFRITT STAL AISI 316L (1.4404) HNBR @#15-108 mm —
thXﬁE@fﬁ Free ROSTFRITT STAL AISI316L (1.4404) [l FKM #1554 mm Silikonfritt
INOXPRES: steay ROSTFRITT STAL AISI316L (14404) [ |STEAM P15-54 mm tekﬁ;ﬁf::gbok
INOXPRES OVERSIZE  ROSTFRITT STAL AIsI 316L (1.4404) || EPDM $139,7-168,3 mm -
e GALVANISERAT KOLSTAL [ D]V #12-108 mm -
KOPPAR-BRONS Il erDM @12-54 mm —

Gas KOPPAR-BRONS HNBR @15-54 mm —

MARINE PRES' KOPPAR-NICKEL I FKM #15-108 mm =

Fig. 3 — Produktsortiment

Med presspassningssystemen i rostfritt stal inoxPRES for dricksvatten- och gasinstallationer, steelPRES for slutna upp-
varmningssystem for varmvatten, aesPRES for dricksvatten- och gasinstallationer och marinePRES fér den marina sek-
torn erbjuder RM en omfattande serie med formade kopplingar med en utvandig @ 12-168,3 mm samt ror, pressverktyg och
presstillbehér.

For att underlatta den praktiska tillampningen for montéren ar presspassningen av kopplingarna utformad pa sa vis att alla
verktyg som &r godkanda av presspassningssystemens ledande tillverkare, d.v.s. pressverktyg eller pressbackar, ocksa &r
godkanda av RM. Planeringen och installationen av dricksvatten- och uppvarmningssystem kraver omfattande fackkunskap i
kombination med kunskap om en méngd olika industristandarder och tekniska riktlinjer. Sarskilt viktiga &r standarderna DIN
1988 Del 100-600, VDI-riktlinjen 6023, DIN EN 806, DIN EN 1717, DIN EN 12329 och den dndrade lydelsen av dricksvattenlag-
stiftningen (TrinkwV) som tradde i kraft den 1 januari 2003 samt DVGW-arbetsbladen W 534 och GW 541. Denna tekniska
handbok &r avsedd att ge i synnerhet projektorer och montarer grundldggande information fér att kunna bedéma anvénd-
ningsomradet och utféra installationen fackmannamassigt.

Denna handbok hanvisar framfér allt till industristandarder och regelverk som géller i Tyskland. S&rskilt viktiga &r stan-
darderna DIN 1988 Del 100-600, VDI-riktlinjen 6023, DIN EN 806, DIN EN 1717, DIN EN 12329 och den &ndrade lydelsen av
dricksvattenlagstiftningen (TrinkwV) som tradde i kraft den 1januari 2003 samt DVGW-arbetsbladen W 534 och GW 541.

Var god kontakta aktuell teknisk avdelning pa Raccorderie Metalliche S.p.A. fér mer information.
Namn, adresser och mer upplysningar finns pa raccorderiemetalliche.com.
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2.0 Presspassningssystem
2.1 Anslutningsteknik - M-profil

Pressanslutningen utférs genom att réret fors in i presskopplingen fram till det markerade inféringsdjupet. Anslutningen ska-
pas genom att pressningen utfors med hjalp av ett godkant pressverktyg (se avsnitt 2.14 Pressverktyg).

Presskopplingar i dimensionerna 0 12-35 mm maste pressas med backar, medan de med 0 42-168,3 mm maste
pressas med presshylsor/-kedjor.

Det satt pa vilket anslutningen pressas samman i langdled illustreras tydligt i fig. 4 och 5. | samband med presspassningen
ager en deformation rum pa tva plan. Det forsta planet skapar en permanent anslutning och ger mekanisk styrka genom den
mekaniska deformationen av presskopplingen och roret. P4 det andra planet deformeras tatningsringen i sin tvarsektion och
skapar genom sina elastiska egenskaper den permanent tata skarven.

Back Kedja
. Rér i
Ror Presskoppling Presskoppling
Tatningsring Mekﬁmisk Tatningsring glltil:f:isk
styrka .
Téthetsgrad Sektion A-A Tathetsgrad Sektion A-A Typisk sektion fér respektive

Klauke kedjetillverkare

Fig. 4 — Sektion genom en inoxPRES/steelPRES/aesPRES/ Fig. 5 — Sektion genom en inoxPRES/steelPRES/aesPRES/
marinePRES anslutning med backen kvar i position. Dimensio- marinePRES anslutning med backen kvar i position. Dimensio-
ner pa @ 12—35 mm ger en sexkantig pressprofil. ner p& @ 42-168,3 mm ger en definierad profil.

Det kompletta sortimentet av presspassningssystemen inoxPRES, steelPRES, aesPRES och marinePRES beskrivs i
aktuell katalog "Produktsortiment”.

2.2 INoXPRES presskopplingar

inoxPRES presskopplingar tillverkas av hoglegerat auste-
nitiskt rostfritt stal (Cr-Ni-Mo-stal) med materialnummer
AISI 316L (1.4404).

Presskopplingarna ar varaktigt lasermarkta med tillverka-
rens namn, diameter, DVGW-kontrollmarke och en intern
kod. Presskopplingarnas formade &ndar &r férsedda med
en svart tatningsring i EPDM, vilket &r standard fér anvéand-
ningsomraden med dricksvatten.

Fig. 6 — inoxPRES presskoppling

RACCORDERIE METALLICHE
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2.3 INoXPRES 304L presskopplingar

inoxPRES 304L presskopplingar tillverkas av higlegerat
austenitiskt rostfritt stal (Cr-Ni-stal) med materialnum-
mer AlSI 304L (1.4307) i dimensionerna 76-108 mm.
Kopplingarna ar markta med produktsortimentets namn,
diameter, material, en intern kod och en stampel med en
overkryssad kran (anvénd inte for dricksvatten).
Presskopplingarnas formade &ndar &r forsedda med en
svart tatningsring i EPDM.

Fig.7 — inoxPRES 304L presskoppling

2.4 inoxPRES GAS presskopplingar

inoxPRES GAS presskopplingar tillverkas av hoglegerat
austenitiskt rostfritt stal (Cr-Ni-Mo-stal) med material-
nummer AISI 316L (1.4404).

De skiljer sig fran inoxPRES for dricksvatteninstallatio-
ner i det avseendet att de har en fabriksmonterad gul
tatningsring i HNBR och &ven &r varaktigt mérkta med
inoxPRES i svart och varaktigt méarkta i gult med RM och
tryckomradet PN 5 /GT 1.

En blandad installation (komponenter frén olika tillver-
kare) &r inte tillaten om det installeras gasror.

Fig. 8 — inoxPRES GAS presskopplin
| Tyskland ska dverensstammelsen med TRGI intygas for g P PRIng

gassystem.

Var god kontrollera vilka lokala lagar/bestammelser som galler fér anvandning av inoxPRES GAS for gasinstallationer i ditt
land.
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2.5 iInoxPRES ror

inoxPRES ror finns i olika material med olika godkdnnanden beroende pa de olika anvandningsomradena. Rér med langsga-
ende svetsfog ar tunnvéggiga och tillverkade i enlighet med DVGW-arbetsblad GW 541, EN 10217-7 (DIN 17455) och EN 10312.

De olika typerna av rérmaterial &r

hoglegerat austenitiskt rostfritt stal Cr-Ni-Mo med materialnummer AISI 316L (1.4404), certifierat enligt DVGW
nickelfritt ferritiskt rostfritt stal med materialnummer AlSI 444 (1.4521), certifierat enligt DVGW

higlegerat austenitiskt rostfritt stal Cr-Ni med materialnummer AlISI 304L (1.4307), ej certifierat enligt DVGW.

Anvindningsomradena i enlighet med de olika materialen &r

dricksvatteninstallationer med certifiering enligt DVGW, rér i AISI 316L (1.4404) eller nickelfritt AISI 444 (1.4521)

gassystem, material AISI 316L (1.4404).

Vid anvandningsomraden dar certifiering enligt DVGW inte erfordras kan dven AlISI 304L (1.4307) anvéndas, sdsom vid
uppvarmnings-, kylnings-, trycklufts- och dricksvattensystem dér certifiering enligt DVGW inte erfordras o.s.v.

Invandiga och utvandiga ytor &r av obelagd metall, utan anlépningsfarger och korrosionsframjande &mnen.
inoxPRES ror ar klassificerade som obrannbara rér enligt materialklass A. De levereras i langder pa 6 eller 3 meter beroende
pa materialet och ar pluggade med plastpluggar/-hattor i &ndarna.

TABELL 1: inoxPRES ROR - DIMENSIONER OCH EGENSKAPER

Rorets utvindiga diameter Nominell Rorets invandiga Vikt Vatten-
x vaggtjocklek bredd diameter kgllm volym
mm DN mm L/m
15x1 12 13 0351 0133
18x1 15 16 0426 0201
22x1,2 20 19,6 0625 0302
28x1,2 25 25,6 0805 0514
35x1,5 32 32 1258 0804
42x1,5 40 39 1521 1194
54x1,5 50 51 1972 2042
76,1x2 65 72,1 37M 4080
88,9x2 80 84,9 4352 5660
108x2 100 104 5308 8490
139,7x 2* 125 135,7 6896 14 460
168,3 x 2* 150 164,3 8328 21200
139,7x2,6 125 134,5 8926 14208
168,3x 2,6 150 163,1 10788 20893

* Ej certifierat enligt DVGW
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2.6 steelPRES presskopplingar

steelPRES presskopplingar argjordaiolegerat stdl med ma-
terialnummer E 195 (materialnr 1.0034) upp till en utvéndig
diameter pd 108 mm. En elférzinkning med en tjocklek pa
6-12 uym skyddar mot utvandig korrosion. Till skillnad frén
inoxPRES presskopplingar &r steelPRES kopplingar varak-
tigt marktairott medtillverkarensnamn, diameterochenin-
tern kod. Den svarta tatningsringen i EPDM som anvands for
inoxPRES monteras dven i presskopplingarnas formade
andar.

Fig. 9 — steelPRES presskoppling

2.7 steelPRES ror

steelPRES ror har langsgaende svetsfog och &r tunnviaggiga precisionsstalror i enlighet med standard DIN EN 10305-3. Fol-
jande material &r tillgéngliga:

E 220 CR2S4 (materialnr 1.0215) ror &r forzinkade utvandigt, zinkbeldggningen ar 6-12 pm.

E 190 CR2S4 (materialnr 1.0031) ror &r sendzimirférzinkade bade in- och utvandigt, zinkbelaggningen ar 10-20 pm.
Svetsfogen &r tilljamnad for att garantera en korrekt tatningsyta. steelPRES ror med PP — 1 mm tjock beldggning gar att fa
med en utvandig diameter pa mellan 12 och 108 mm (material E 220 CR2S4 — materialnr 1.0215), &r klassificerade i enlighet
med standard DIN 4102-1 byggmaterial klass B2 — brinnande droppar fér inte avges.

steelPRES rér med PP-beléggning: max. driftstemperatur &r 120 °C.

steelPRES ror levereras i langder pa 6 meter.

TABELL 2: steelPRES ROR - DIMENSIONER OCH EGENSKAPER

Rorets utvindiga dia- Rérets invéin-

Nominell . . Vatten- Rérets utvindiga
meter diga Vikt N
. e bredd . volym diameter
x viggtjocklek DN diameter kg/m L/m mm
mm mm
utan PP-beldggning med PP-belaggning
12x1,2 10 9,6 0320 0072 14
15x1,2 12 12,6 0408 0125 17
18x1,2 15 15,6 0497 0191 20
22x1,5 20 19 0824 0284 24
28x1,5 25 25 1052 0491 30
35x1,5 32 32 1320 0804 37
42x1,5 40 39 1620 1194 44
54x1,5 50 51 2098 2042 56
76,1x 2 65 72,1 3652 4080 78,1
88,9x2 80 84,9 4290 5660 90,9

108 x2 100 104 5230 8490 10
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TABELL 3: ALTERNATIV FOR steelPRES - ROR

316/003
forzinkat utvandigt, svart invandigt +
PP-bel&ggning

316/005
forzinkat utvéandigt, svart invandigt

Dimensioner: @ 12-108 mm

Uppvarmning — Solenergi

Tryckluft — Inerta gaser

Dimensioner: @ 12-108 mm

Uppvarmning

Kylning

316/002
forzinkat in-/utvandigt

Dimensioner: @ 22-108 mm

Tryckluft

Inerta gaser

2.8 aesPRES presskopplingar

aesPRES presskopplingar &r gjorda i Cu-DHP 99.9
(CW024A) koppar och i CuSn5Zn5Pb2 (CC499K]) brons med
en diameter pd mellan 12 och 54 mm. aesPRES kopplingar
ar varaktigt lasermarkta med tillverkarens namn, diameter,
DVGW-kontrollmarke och en intern kod. | presskopplingens
utvidgade @ndar sitter en svart O-ring i EPDM.

2.9 aesPRES GAS presskopplingar

aesPRES GAS presskopplingar ar gjorda i Cu-DHP 99.9

(CWO024A) koppar och i CuSn5Zn5Pb2 (CC499K) brons.

De skiljer sig fran aesPRES (version for dricksvattensys-

tem) p.g.a. féljande egenskaper:

Gul O-ring i HNBR som monteras i slutet av produktio-
nen.

Gul varaktig markning med RM Gas och tryckomrade PN
5/GT1intill aesPRES varumarket.

En blandad installation (komponenter frén olika tillverkare)
ar inte tilldten om det installeras gasror.

| Tyskland ska 6verensstammelsen med TRGI intygas for
gassystem.

Fig. 10 - aesPRES presskoppling

Fig. 11 - aesPRES GAS presskoppling

Var god kontrollera vilka lokala lagar/bestammelser som
géller for anvandning av aesPRES GAS for gasinstalla-
tioner i ditt land.
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2.10 aesPRES - aesPRES GAS kopparror

Kopparror fér vatten- och gasinstallation ska uppfylla standard EN 1057:2010 "Koppar och kopparlegeringar — Sémlésa, runda
ror av koppar for vatten och gas i sanitets- och uppvarmningsinstallationer”.

TABELL 4: MEKANISKA EGENSKAPER FOR KOPPARROR - EN 1057

Hallfasthetsklass Leveransskick 0 (mm)
R220 Anlopt — Rundsténger 12-22
R250 Halvhart — Fyrkantsténger 12-28
R290 Hart — Fyrkantstanger 12-54
o Min. draghélifasthet Min. brottférlangning
Hallfasthetsklass Rm (MPa) (%)
R220 220 40
R250 250 20
R290 290 3

Rérstorlekar som ska anvandas med aesPRES och aesPRES GAS presskopplingar anges i medféljande tabell.

TABELL 5: aesPRES ROR - DIMENSIONER OCH EGENSKAPER - EN 1057/DVGW GW 392

Rorets utvindiga

N Nominell Rorets invandiga . Vatten-
diameter bredd di Vikt I Levererat
x viggtjocklek re lameter kg/m volym skick
DN mm L/m
mm
12x1 10 10 0309 0079 Rundsténg 25/50 m
15x1 12 13 0393 0133 (R ﬁZUJ
eller
18x1 15 16 0477 0201 e It
22x1 20 20 0589 0314 (R250-R290)
Fyrkantstdng 5 m
28x1,5 25 25 15 0491 (R250 - R290)
35x1,5 32 32 1410 0804
42x15 40 39 1704 1194 R el B

(R 290)
54x2 50 50 2918 1963
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2.11 marinePRES presskopplingar

marinePRES presskopplingar ar gjorda i CuNilOFel.6Mn
(WL 2.1972) kopparnickel med en diameter pa mellan 15 och
108 mm. marinePRES kopplingar &r varaktigt laserméark-
ta med tillverkarens namn, diameter och en intern kod. |
presskopplingens utvidgade andar sitter en grén O-ring i
FKM.

Fig. 12 — marinePRES presskoppling

2.12 marinePRES ror

marinePRES ror har tunna sémldsa véaggar och &r gjorda i CuNi10Fel.6Mn kopparnickel. Kopparnickelrdr tillverkas i 6verens-
stammelse med standard DIN 86019. Invéndiga och utvandiga ytor &r av obelagd metall, utan anlépningsfarger och korro-
sionsframjande amnen. marinePRES ror ar klassificerade som obrannbara rér enligt brandreaktionsklass A. De levereras i
langder pa 6 meter.

TABELL 6: marinePRES ROR - DIMENSIONER OCH EGENSKAPER

Rorets utvidndiga diameter Nominell Rérets invindiga . Vatten-
x véaggtjocklek bredd diameter kvgl}:l volym
mm DN mm L/m
15x1 12 13 0392 0133
18x1 15 16 0476 0201
22x1 20 20 0588 0314
28x1,5 25 25 14 0491
35x1,5 32 32 1408 0804
42x1,5 40 39 1702 1195
54x1,5 50 51 2206 2042
76,1x 2 65 72,1 4146 4080
88,9x2 80 84,9 4874 5660

108x2,5 100 103 7389 8332
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2.13 Tatningselement
2.13.1 Tatningsringens profil

Traditionella presspassningssystem anvander runda tat-

ningsringar som latt kan bli skadade vid slarvig montering. +20% tkning av
RM anvénder i stillet en tatningsring med en linsformad tatningsytan
profil som passar in i presspassningsskaran.

Detta ger foljande fordelar:

En 20 % 6kning av tatningsytan.

Mindre risk for att tatningsringen pressas ut eller blir
skadad.

Montaget underlattar inforingen av réret.

Den svarta tatningsringen i EPDM och den gula tatnings-
ringen i HNBR med @ 15-54 mm har en extra s&kerhetsfunk- Fig. 13 - Tatningsringens profil
tion som leder till lackage under tryckprovningar i handelse
av anslutningar dar presspassningen har uteblivit av miss-
tag.
Tathets-/tryckprovningar ska utforas innan réren tacks
over (t.ex.iisoleringssyften).
Provningar ska utféras i enlighet med DVGW-arbets-
blad W 534 och ZVSHK-datablad "Tathetsprovningar
for dricksvatteninstallationer med tryckluft, inert gas
eller vatten”.
Félj de tekniska bestammelserna fér gasinstallationer
"DVGW-TRGI" n&r det utfors tryckprovningar med tryck-
luft.
Det &r installatérens/féretagets ansvar att presskopp-
lingarna monteras korrekt. Begreppet utan presspass- Fig. 14 — Sékerhetstatningsring i EPDM (@ 15-54 mm)
ning-otat ska ses som ett extra hjalpmedel for att iden-
tifiera ett monteringsfel — i detta fall kopplingar utan presspassning. En férutsattning for detta ar korrekt implementering
av de foreskrivna tathets- och tryckprovningarna. Detta befriar inte installatéren fran skyldigheten att utfaora okular- och
ljudbesiktningar for att sakerstalla att monteringen har utforts korrekt.
Dessa okular- och ljudbesiktningar ska registreras noggrant i respektive provningsintyg.

2.13.2 Material, egenskaper, anvindningsomraden

Presspassningssystem utvecklades ursprungligen for att anvandas i dricksvatten- och uppvarmningsinstallationer och for-
sags med en enkel standardiserad tatningsring for dessa anvandningsomraden.
Ytterligare anvandningsomraden, sdsom gas, solenergi och &nga, har tillkommit genom att det anvands rostfritt stal. Samti-
digt har detta lett till att det har utvecklats tatningsringar som lémpar sig for dessa anvandningsomraden. RM levererar fyra
olika tatningsringar. Deras egenskaper och anvandningsomraden visas i tabell 7.

Den svarta standardtétningsringen i EPDM &r endast fabriksmonterad i silikonversionen i inoxPRES, inoxPRES 304L och
aesPRES presskopplingar. Den gréna tatningsringen i FKM ar endast fabriksmonterad i

marinePRES presskopplingar och

inoxPRES HT presskopplingar som &r silikonfria.

RACCORDERIE METALLICHE
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TABELL 7: TATNINGSRINGAR - ANVANDNINGSOMRADEN OCH TEKNISKA DATA

Drifts-
temperatur Max. drift- Godkénnanden
Farg Min./Max. stryck och certifierings- Anvindningsomraden
grader ibar grund
Celsius

Fabriks-
monterad

Teknisk
term

Dricksvatten
Uppvarmning
Kylnings- och kylkretsar
Behandlat vatten
Avsaltat vatten
Regnvatten
Tryckluft
(Klass 1-4)

Naturgas
HNBR gul -20/+70°C 5 G 260HTB Metangas
DVGW G 5614 GPL (gasformigt tillstand)
Véte

Solenergi
grén Tryckluft JA
FKM™ | ] -20/+220°C 16 - (Klass 5) (for marinePRES
Marin och inoxPRES HT)

Olja/Dieselbransle

svart KTW
EPDM . -20"/+120°C 16 W 270
DVGW W 534

JA

JA

) Industriella anvéandningsomra-
MVQ ©0 ooas00c 16 - Cl3y NEJ
. efter godk&nnande

fran RM

vit 7 bara Mattad dnga
STEAM*** |:| -20/+165°C (6 barg) - Max. P=7 bara (6 barg)
& Max. T=165 °C

JA
(inoxPRES STEAM)

(*) Ned till -30 °C for tillfalliga/ej kontinuerliga arbetsperioder
(**] Silikonfria endast vid férsaljning tillsammans med det silikonfria presspassningssystemet inoxPRES HT

(***) Ej tillgangliga separat

Med undantag for dricksvatten, uppvarmning, solenergi, tryckluft och gas &r siffrorna i ovanstéende tabell endast végledande. Det krévs
darfér att RM bedémer och godkanner varje enskild situation.
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2.14 Pressverktyg

2.14.1 Grundlaggande information

Pressverktyg bestar huvudsakligen av pressmaskinen (= arbetsmaskinen) och pressbackar eller presshylsor/-kedjor. Manga
av pressbackarna/-hylsorna kan i allmanhet anvandas med pressmaskiner frdn en och samma tillverkare. Dessutom har
manga pressverktygstillverkare standardiserat presshacksféstet sa att det dven kan anvandas pressbackar fran andra till-
verkare. Pressverktygen ska kontrolleras av en officiellt auktoriserad reparatér i enlighet med tillverkarens specifikationer
(normalt arligen eller efter 10 000 presscykler for en standardpressmaskin och efter 1500 presscykler fér en kingsize-press-
maskin).

Presskopplingar i dimensionerna J 12-35 mm maste pressas med backar, medan de med {J 42-168,3 mm maste
pressas med presshylsor/-kedjor.

| princip har alla presspassningssystem i metall en presskontur pa presskopplingarna som matchar pressbackarnas/-hyl-
sornas profil. Av denna anledning &r det nédvandigt att verktygen godkénns av tillverkaren av de presskopplingar som
kommer att anvéndas. Dessutom &r det viktigt att félja pressverktygstillverkarens underhélls- och serviceinstruktioner
till punkt och pricka.

Temperatur for installation av presskopplingar med eldrivna pressverktyg: fran -20 °C upp till +40 °C
Temperatur fér installation av presskopplingar med batteridrivna pressverktyg: fran -10 °C upp till +40 °C

Fig. 15 — Klauke UAP332BT Fig. 16 — Klauke UAPT100120BT

Fig. 17 — Novopress AC0203 BT Fig. 18 — Novopress ACO403 BT
2.14.2 Godkédnda pressverktyg

RM godkanner de verktyg som tillverkas av Klauke och Novopress och anges i tabellerna 8 och 9 nedan.
De &r pressverktyg med lampliga pressbackar/-hylsor/-kedjor.
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TABELL 8: TILLVERKARE KLAUKE

Kolvstyrka

Typ Dimensionsintervall Vikt
MAPT — MAP2L 15 kN 1222 mm ~17kg
MAP2L_19 )
e 19 kN 12-35 mm 17kg
UAP2 - UAP3L
et 32kN 12-54 mm 35kg
UNP2 32kN B B ~35kg
UAP4 — UAPAL 12-54 mm PN 16
UAP432BT 32kN 76,1108 mm PN 10 43ke
UAP100 - UAPIOOL
s 120 kN 76,1-108 mm 12.7kg
PKUAP3 32kN 1254 mm ~12.3kg
AH- 12-54 mm PN 16
P700LS PG 32 kN 76,1-108 mm PN 10 12.6ke
PKIOOAHP 120 kN 76,-108 mm ~202kg
EHP2/SANB 0.75 kW 76.1-108 mm ~69kg

Nar det galler Klauke pressverktyg UAP4/UAP4L/UAP432BT ska begransningen pa PN 10 iakttas for kingsize-dimensioner-
na med en utvandig diameter pa 76,1-108 mm. inoxPRES GAS kopplingar i storlekarna 76,1-108 mm far endast pressas
med presshylsor/-kedjor och UAP100/UAP100L/UAP100120BT pressmaskin (andra pressmaskiner ar inte godkanda).

TABELL 9: TILLVERKARE NOVOPRESS

Dimensionsintervall

Typ Kolvstyrka Vikt
ACO102 - ACO103 19 kN 12-35 mm ~1.7kg
EFP2 32kN 12-54 mm e
EFP201 - EFP202 32kN 1254 mm ~4tikg
AFP201 - AFP202 32kN 12-54 mm ~43kg
EC0202 - AC0202 — EC0203 -
ACO203/BT 32kN 1254 mm ~33kg
NOVOPRESS 32
ACO202XL 12-54 mm PN 16
ACO203XL/BT 2l 76,-108 Y mm PN 10 4.6ke
ACO401 100 kN
ACO403/BT 120 kN 76,1-168,3 mm 13ke
15-54 mm
A0 e 76,1-108 mm PN 10 Bl
12-54 mm PN 16
ECO301 45KN ORI TN 10 5,0kg
HCP 190 kN 76.1-108 mm ~70kg

)@108 - Den méste pressas tva ganger med foljande adaptrar:  AC0202/203XL: ZB221 -> 1:a presspassning ZB222 -> 2:a presspassning
ECO301: ZB323 ->1:a presspassning ZB324 -> 2:a presspassning

Med Novopress pressverktyg ACO202XL/AC0203XL/EC0O301 ska begransningen pa PN 10 iakttas for kingsize-dimensio-
nerna med en utvandig diameter pa 76,1-108 mm. inoxPRES GAS kopplingar i storlekarna 76,1-108 mm far endast pressas
med presshylsor/-kedjor och ACO401/AC0403/AC0403BT pressmaskin (andra pressmaskiner &r inte godkénda).

VdS-GODKANDA PRESSVERKTYG
Listan 6ver certifierade pressverktyg for VdS-system anges i VdS-certifikat nr G4060006.

RACCORDERIE METALLICHE
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2.14.3 Regelbunden service av utrustning

Back- och kedjepressenheter ska genomga service for en korrekt skarvning. Pressverktygen ska kontrolleras av en officiellt
auktoriserad reparatér i enlighet med tillverkarens specifikationer (normalt arligen eller efter 10 000 presscykler fér en stan-
dardpressmaskin och efter 1500 presscykler fér en kingsize-pressmaskin). Dessutom ska samtliga rérliga delar (drivvalsar),
pressbackar och kedjeytor (invandiga profiler) dagligen genomga service, rengéras och smérjas.

Eventuell oxidation, farg eller smuts har en férmaga att paverka verktygets palitlighet och leder till problem i form av att
utrustningen glider p& skarvarna under presspassningen.

% &)
> O
Fig. 19 - Klaukeutrustning Fig. 20 — Novopressutrustning

% oz
&J af S
Hall kedjan ren Hall stiften smorda med olja Observera att den kan ga

sonder
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3.0 Anviindningsomraden

TABELL 10a: ANVANDNINGSOMRADE FOR PRESSPASSNINGSSYSTEMEN inoxPRES/inoxPRES 304L/steelPRES/aesPRES

. T Max. PN
Anvindningsomrade System O-ring Anmérkningar (bar) T°C
inoxPRES _ o
(ror AISI 316L eller typ 444) EPDM svart 16 0/+120°C
Dricksvatten
aesPRES _ o
(kopparror tabell 4-5) EPDM svart 16 0/+120°C
steelPRES Anvénd endast rér som &r svarta invandigt,
(rér 316/005) Al forzinkade utvéandigt. B bzt
inoxPRES
Uppvéarmning inoxPRES 304L EPDM svart - 16 0/+120°C
(ror AISI 316L/444/304L)
aesPRES _ a
(kopparror tabell 4-5) EPDM svart 16 0/+120 °C
inoxPRES
inoxPRES 304L EPDM svart Dimensioner @ 15-108 mm 16 Rumstemperatur
Brandslécknings- (rér AISI 316L/444/304L)
vatten®
sl EPDM svart Dimensioner @ 15-54 mm 16 Rumstemperatur

(kopparrér tabell 4-5)

W Fr skarvar upp till @ 54 mm anvénds pressmaskiner med en drivkraft pa = 32 kN. Fér kingsize-kopplingar (@ 76-108 mm) anvénds pressmaskiner med en drivkraft pa =100
kN.
Lokala lagar och bestammelser om anvéndning av presspassningssystem i brandsléckningssystem och sprinklerinstallationer maste féljas i varje land.

inoxPRES
inoxPRES 304L EPDM svart Dimensioner @ 22-108 mm ©) 16 Rumstemperatur
Sprinkler- (ror AISI 316L ©/304L/444)
system @
aesPRES

(kopparrér tabell 4-5) EPDM svart Dimensioner @ 22-54 mm 16 Rumstemperatur

@Fer skarvar upp till @ 54 mm anvénds pressmaskiner med en drivkraft p& = 32 kN. Fér kingsize-kopplingar (@ 76-108 mm) anvénds pressmaskiner med en drivkraft pd =100 kN.
® VdS-certifiering PN 16 @ 22-88,9 mm material AISI 316L (1.4404) — vét och torr.

VdS-certifiering och standard EN 12845 anger méjliga anvandningsomraden fér sprinklersystem.

Lokala lagar och bestammelser om anvandning av presspassningssystem i brandsléckningssystem och sprinklerinstallationer maste féljas i varje land.

“ Endast fér installation i vat anlaggning med riskklasser LH, OH1, 0H2 och OH3.

inoxPRES
inoxPRES 304L EPDM svart - 16 -20/+120°C
(ror AISI 316L/444/304L)

Anvénd endast rér som &r svarta invandigt.
Var speciellt noggrann med det utvéndiga

Kylning [;te;llg/%%ss] EPDM svart skyddet mot korrosion genom att 16 -20/+120°C
anvénda ett PP-belagt rér + primer (férg)/
rostskyddsbinda.
aesPRES B ~ o
(kopparror tabell 4-5) EPDM svart 16 20/+120°C
inoxPRES
inoxPRES 304L FKM grén - 6 -20/+220°C

(ror AIS| 316L/444/304L)

Anvénd endast rér som &r svarta invandigt.
Solenergi steelPRES Var speciellt noggrann med det utvéndiga 6

. _ q
(rér 316/005) AL skyddet mot korrosion genom att anvénda ALt
en |amplig isolerande beléggning.
PRES .
[kopp::; tabel 4-5) FKM grén = 6 -20/+220°C
Metangas 'Ez:igg%t]s HNBR gul Dimensioner: #15-108 mm 5 -20/+70°C
Naturgas
LPG (gasformigt
T aesPRES GAS ] e _ o
tillstand) (kopparror tabell 4-5) HNBR gul Dimensioner: @ 15-54 mm 5 20/+70°C
Vate inoxPRES GAS HNBR gul Dimensioner: #15-108 mm 5 -20/+70°C

(ror AISI 316L)

RACCORDERIE METALLICHE
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TABELL 10a: ANVANDNINGSOMRADE FOR PRESSPASSNINGSSYSTEMEN inoxPRES/inoxPRES 304L/steelPRES/aesPRES

Anviindningsomrade System O-rin Anmiirkningar Max. PN ToC
Y g g (bar)
O]
inoxPRES EPDM svart Klass 1-4 . ;
inoxPRES 304L (restolja <5 mg/m3) (e IémEJIiSIItIIf(gPrargl:esr\i/:tZ? S 16 Rumstemperatur
(ror AISI 316L/444/304L) FKM grén Klass 5 U gssy
(restolja > 5 mg/m3)
©) Ej silikonfritt system (ej lampligt for
EPDM svart Klass 1-4 lackeringssystem) for system som kréver
Tryckluft steelPRES restolja <5 mg/m3 ren luft — utan dammbildning — dar 16 Rumstemperatur
(restolj g/m3)
FKM grin Klass 5 anvandning av presspassningssystemet
restolja > 5 mg/m3 inoxPRES rekommenderas
(restolj g/m3)
®
EPDM svart Klass 1-4 et .
aesPRES A Ej silikonfritt system 10 q
(kopparrér tabell 4-5) [r';f(ﬁ”gar ;nSKT;gs/s n;3] (ej lampligt for lackeringssystem) (EN1254-7) e
(restolja > 5 mg/m3)
®)Enligt standard 1SO 8573-1/2010
RIOAES Endast for industrianvandning
inoxPRES 304L EPDM svart (undantaget lskemedel) 16 Rumstemperatur
(ror AISI 316L/444/304L) g
Kvéve i L e
aver Endast fér industrianvéndning
gasformigt tillstand steelPRES EPDM svart (undantaget lskemedel) 16 Rumstemperatur
aesPRES Endast for industrianvandning 10 o
(kopparrér tabell 4-5) EPDM svart (undantaget ldkemedel) (EN1254-7) ¥5/+35°C
inoxPRES ’ ' .
inoxPRES 304L EPDM svart E"‘Ef];?r:t';‘d;fgl'g’;‘q’gged{]""g 16 ST
(ror AISI 316L/444/304L) 8
Argoni L e
gasformigt tillstand steelPRES EPDM svart Rk |ndust“r|anvandn|ng 16 Rumstemperatur
(undantaget likemedel)
aesPRES Endast for industrianvandning 10 q
(kopparrér tabell 4-5) AL e (undantaget ldkemedel) (EN1254-7) e
. QRRES Endast for industrianvandning
inoxPRES 304L EPDM svart (undantaget lakemedel) 16 Rumstemperatur
(ror AISI 316L/444/304L) 8
Torr koldioxid i Endast for industrianvandnin
gasformigt tillstand steelPRES EPDM svart u g 16 Rumstemperatur
(undantaget lakemedel)
aesPRES Endast for industrianvandning 10 o
(kopparrér tabell 4-5) EPDM svart (undantaget ldkemedel) (EN1254-7) +5/+35°C
inoxPRES
inoxPRES 304L FKM gron - m’)‘( ?E:rra Max. 120 °C
Mattad (rér AISI 316L/304L) -1harg
anga
inoxPRES STEAM . _ Max. 7 bara q
(r6r AISI 316L/304L) LA Max. 6 barg SRR B
) Se aktuell teknisk handbok
. inoxPRES ' .
Olja/Dieselbransle (ror AISI 316L) FKM grén Dimensioner @ 15-108 mm 16 Rumstemperatur
. -0,8 bar
inoxPRES "
inoxPRES 304L EEKD&A sr\;rt - [_raegél/ll_an S)é Rumstemperatur
(ror AISI 316L/444/304L) g ' bar) '
for system som kréver ren luft — utan -0,8 bar
EPDM svart dammbildning — d&r anvandning av (ned till max.
Vakuum sl FKM gron presspassningssystemet inoxPRES -0,95/-0,98 Rumstemperatur
rekommenderas bar)
-0,8 bar
aesPRES EPDM svart _ (ned till max. Rumstemperatur
(kopparrér tabell 4-5) FKM grén -0,95/-0,98 P
bar)

Ovanstéende information/kompatibilitet undantar inte projektchefen frdn ansvaret att géra en detaljerad implementeringsplan och en riskbedémning i enlighet
med foreskrifternai direktiv 2014/68/EU om tryckbérande anordningar.
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TABELL 10b: ANVANDNINGSOMRADE FOR PRESSPASSNINGSSYSTEM

INOXPRES 0 139,7-168,3 mm

. T Max. PN
Anvindningsomréde System 0-rin Anmérkningar Te°C
(bar)
Dricksvatten [rilil:z)l(;gﬁgu EPDM svart - 16 0/+120°C
Uppvérmning [r;':';’f;';fgL] EPDM svart - 16 0/+120°C
Brandsléacknings- inoxPRES _
vatten (ror AISI 316L) EPDM svart 16 Rumstemperatur
Kylning [ri'j'r‘:’l‘;“sfgu EPDM svart - 18 -20/+120 °C
MEPDM svart Klass 1-4
inoxPRES (restolja <5 mg/m3) Ej silikonfritt system
Ui (ror AISI 316L) FKM gron Klass 5 (ej l4mpligt for lackeringssystem) L R ST AT T
(restolja > 5 mg/m3)
W Enligt standard 1SO 8573-1/2010
. -0,8 bar
Vakuum ooz EPDM svart - (upp till max. Rumstemperatur

(ror AISI 316L)

-0,95/-0,98 bar)

Ovanstéende information/kompatibilitet undantar inte projektchefen fran ansvaret att gra en detaljerad implementeringsplan och en riskbedémning i enlighet
med foreskrifternai direktiv 2014/68/EU om tryckbérande anordningar.

*Sakerhetsfaktor =2,5
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3.1 Anvandningsomraden

3.1.1 Dricksvatten, behandlat vatten,
brandpostanlaggningar

Presspassningssystemet inoxPRES ar tillverkat i hog-
legerat austenitiskt rostfritt stal Cr-Ni-Mo med mate-
rialnummer AISI 316L (1.4404). Tack vare sin hoga kor-
rosionsbestandighet och lamplighet vad géller hygien
kan inoxPRES anvindas for alla anvandningsomraden med
dricksvatten i enlighet med tysk dricksvattenlagstiftning
(TrinkwV).

Eftersom materialet inte avger tungmetaller i vattnet forblir
dricksvattnets renhetsgrad oférandrad vid anvandning av
presspassningssystemet inoxPRES.
Presspassningssystemet aesPRES finns i koppar och brons
och kan anvandas for allt dricksvatten eftersom det &r bak-
teriostatiskt och saledes forhindrar att bakterier férokar sig.
Vid anvandning av kopparrér och -skarvar fér vatten- och
sanitetssystem ska dessa uppfylla granserna som fast-
stélls i standard DIN 50930 Del 6:

pH=74eller

70<pH=<740chTOC=<1,5g/m3

TOC (Total Organic Carbon = Totalt organiskt kol) ar
koncentrationsindexet fér den totala mangden organiska
amnen som finns i vattnet.

Den svarta tatningsringen i EPDM uppfyller standarderna
enligt KTW-rekommendationerna och iakttar standarderna
i enlighet med DVGW-arbetsblad W 270.

inoxPRES och aesPRES med svarta tatningsringar i EPDM

lampar sig for foljande anvandningsomraden:

Dricksvatten i kallvatten-, varmvatten- och cirkula-
tionsror.

Behandlat vatten, sdsom avhérdat, dekarboniserat och
avsaltat vatten.

Brandpostanlaggningar (referensstandard UNI
10779/2021).

inoxPRES UNIKO 304L med svart tatningsring i EPDM
lampar sig for foljande anvandningsomraden:

Dricksvatten i kallvatten- och varmvattenkretsar, med
och utan atercirkulation, dér nationella bestammelser
tilldter det.

Behandlat vatten, sdsom avhardat, dekarboniserat och
helt avsaltat vatten.

Brandpostnét (standard UNI 10779/2021).

Anvindning av korrosionsskydds- och frostskyddsmedel
kréver godk&nnande av RM.

Fig. 21 - inoxPRES - Dricksvatten

Fig. 22 — inoxPRES - Industri

inoxPRES och aesPRES |ampar sig inte fér anvand-
ningsomradden som kraver en hogre renhetsgrad hos
vattnet an for dricksvattenkvalitet, sdsom till exempel
farmaceutiskt vatten eller de renaste vattentyperna.
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3.1.2 Uppvarmning

Presspassningssystemen inoxPRES, inoxPRES 304L, steelPRES och aesPRES med svarta tatningsringar i EPDM anvands
for uppvarmningssystem for varmvatten i enlighet med DIN 4751 som har en flodestemperatur pa upp till max. 120 °C och
max. tryck PN 16: slutna och 6ppna versioner (inoxPRES, inoxPRES 304L och aesPRES), sluten version (steelPRES).

De lampar sig bade for installation utanpa och inuti vaggar (med lampliga skydd).

Vid golvvarmeanslutningar &r det nédvéndigt att ha ett ordentligt korrosionsskydd med en gjutfog utford i enlighet med de
hogsta standarderna. Det finns annars risk for att vattenlackage blter ned isoleringen och darmed 6kar risken for korrosion.

Anvindning av korrosionsskydds- och frostskyddsmedel kraver godkdnnande av RM. RM rekommenderar att det anvands
rér som endast ar forzinkade utvandigt for presspassningssystemet steelPRES.

Mer information om korrosionsskydd finns pa sid. 48, kapitel 7.0.
3.1.3 Kylnings- och kylkretsar

inoxPRES, inoxPRES 304L, steelPRES och aesPRES med svarta tatningsringar i EPDM lampar sig for anvandning i kyl-
nings- och kylkretsar i slutna och 6ppna versioner (inoxPRES, inoxPRES 304L och aesPRES) och i sluten version (steel-
PRES) med driftstemperaturer pa mellan -20 och +120 °C.

Anviandning av korrosionsskydds- och frostskyddsmedel kraver godkénnande av RM (med undantag for glykolerna pa
sid. 25, tabell 12). RM rekommenderar att det anvénds rér som endast &r forzinkade utvandigt for presspassningssys-
temet steelPRES. Var speciellt noggrann med det utvéandiga skyddet av anlaggningar i kolstal (se kapitel 4.8).

Félj anvisningarna i arbetsblad AGI Q151 angaende korrosionsskydd och isolering.
3.1.4 Tryckluft och inert gas

Presspassningssystemen inoxPRES, inoxPRES 304L, steelPRES och aesPRES lampar sig for tryckluftsledningar och in-
erta gaser. Fér system med en restoljehalt i klass 1 till 4 (enligt ISO 8573-1/2010) kan den svarta tatningsringen i EPDM an-
vandas. For system med en restoljehalt i klass 5 (enligt ISO 8573-1/2010) kan den gréna tatningsringen i FKM anvandas.
Montéren ska byta ut den fabriksmonterade svarta tatningsringen i EPDM mot tatningsringen i FKM som levereras separat.
Om roret maste vara silikonfritt ska presspassningssystemet inoxPRES HT (fabriksmonterad O-ring i FKM) anvéndas.

Det rekommenderas att fukta t&tningsringen med vatten fére monteringen for att sékerstélla optimal tatning av trycklufts-
eller vakuumror. Det rekommenderas att anvanda presspassningssystemet inoxPRES nar det kravs ren luft utan damm.

3.1.5 Naturgas-/LPG-/vateinstallation

Presspassningssystemet inoxPRES GAS |ampar sig for naturgas, LPG och vate enligt nedanstaende anvisningar:

inoxPRES GAS utvandig @ 15-108 mm med fabriksmonterad gul t4tningsring i HNBR &r godkant for naturgas och flytan-
de gaser.

Presspassningssystemet inoxPRES GAS, @ 15-108 mm, med en fabriksmonterad gul O-ring i HNBR &r godként for
vatgas enligt DVGW CERT ZP 4500.

Presspassningssystemet aesPRES GAS |ampar sig for naturgas och LPG enligt nedanst&ende anvisningar:

aesPRES GAS utvindig @ 15-54 mm med fabriksmonterad gul tatningsring i HNBR &r godként fér naturgas och flytande
gaser.

inoxPRES GAS och aesPRES GAS kopplingar
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med dimensionerna 42 och 54 mm ska pressas med
presshylsor/-kedjor. Det &r inte tillatet att anvanda
pressbackar.

kopplingar i storlekarna 76-108 mm far endast pressas
med presshylsor/-kedjor och UAP100/UAP100L/UAP-
100120BT/AC0401/AC0403/AC0403BT  pressmaskin
(andra pressmaskiner ar inte godkanda).

Var god kontrollera vilka lokala lagar/bestammelser som
géller for anvandning av inoXPRES GAS/aesPRES GAS
for gasinstallationer i ditt land.

3.1.6 Solenergi, vakuum, anga, kondensering

inoxPRES, inoxPRES 304L, steelPRES och aesPRES med
gréna tatningsringar i FKM med stérre temperatur- och ol-
jebestandighet kan anvéndas for foljande anvéandningsom-
raden:
Rér i solenergisystem, temperaturomrade -20 till
+220°C.
Temperaturomradet &r endast tillatet for solenergisys-
tem med vatten-glykolblandning.
Vakuumror upp till 200 mbar absolut tryck (-0,8 bar
relativt tryck, ned till max. -0,95/-0,98 bar).
Det rekommenderas att fukta tatningsringen med vatten
fore monteringen for att sdkerstalla optimal tatning av
trycklufts- eller vakuumrér.

Montdren ska byta ut de fabriksmonterade svarta tat-
ningsringarna i EPDM mot de grona tatningsringarna i
FKM som levereras separat.

RM rekommenderar att det anvéands ror som endast &r for-
zinkade utvandigt for presspassningssystemet steelPRES.

inoxPRES med gréna tatningsringar i FKM kan anvéandas for
féljande anvandningsomraden:

Ang- och kondenseringsrér, max. temperatur p& 120 °C
vid dngtryck p& max. 2 bar absolut tryck (1 bar relativt
tryck).

Fér &ng- och kondensatledningar med temperaturer pa upp
till 165 °C och ett tryck pa upp till 7 bara (6 barg) kan inox-
PRES STEAM kopplingar levereras med en fabriksmonterad
tatningsring.

Fig. 23 - steelPRES - Kylning (sluten krets)

Fig. 24 — steelPRES - PP-belagt rér

Fig. 25 — steelPRES - Presskopplingar
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3.1.7 Industriella anvandningsomraden

inoxPRES med roda tatningsringar i MVQ &r p.g.a. sin varmebestandighet sarskilt [ampligt for en méangd olika medier vid
industriella anvandningsomraden. Det krévs i denna situation ett godk&nnande fran RM i varje enskilt fall.

3.1.8 Skeppsbyggnad

inoxPRES och marinePRES ir certifierade fér olika anvandningsomraden inom skeppsbyggnad.

Den svarta standardtatningsringen i EPDM &r endast fabriksmonterad i silikonversionen i inaxPRES presskoppling.
Den gréna tatningsringen i FKM &r endast fabriksmonterad i marinePRES presskoppling.

Separat information finns vid behov.

3.1.9 Brandslackningssystem, sprinklerinstallationer
Presspassningssystemen inoxPRES, inoxPRES 304L och aesPRES med svart tatningsring i EPDM kan anvandas i brand-

slackningssystem (referensstandard UNI 10779/2021). Dessutom lampar sig presspassningssystemen fér vata och torra
sprinklerinstallationer (referensstandard EN 12845) med @ 22-108 mm i enlighet med nedanstdende tabell.

TABELL 11: PRESSPASSNING | BRANDSLACKNINGSSYSTEM OCH SPRINKLERINSTALLATIONER

= inoxPRES
ANVANDNINGSOMRADE inoxPRES 304L aesPRES
Brandslackningssystem
Sprinklersystem . m
(torr installation) v
Sprinklersystem . .
(vat installation) v v

De presspassningssystem som anvinds i brandslackningssystem och sprinklerinstallationer far endast ha konfigurationen
"ovan mark” (ej under mark). Med hanvisning till EN 12845 kan koppar anvandas for vata sprinklersystem (ej torra) med risk-
klasserna LH, OH1, OH2 och OH3.

inoxPRES &r certifierat for att anvandas med sprinklerinstallationer enligt VdS-certifieringen:

() 22-88,9 PN 16 — Material AISI 316L (1.4404) — inoxPRES med standardiserad O-ring i EPDM fér torra och vata sprink-
lerinstallationer.

VdS-certifieringen kraver att det anvands pressmaskiner med en drivkraft p& = 32 kN upp till @ 54 mm medan det for kingsi-
ze-kopplingar (@ 76-108 mm) endast ska anvindas pressmaskiner med en drivkraft p& =100 kN (d&rutéver méste det som
anges i VdS-godkannandet iakttas).

Lokala lagar och bestimmelser om anvéindning av presspassningssystem i brandsléckningssystem och sprinkle-
rinstallationer méste féljas i varje land.
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3.1.10 Glykoler fér installation

| féljande tabell anges nagra glykoler som normalt anvénds fér uppvarmnings-, kylnings- och solenergisystem. Kontakta den
tekniska avdelningen pa Raccorderie Metalliche om det anvénds glykoler som inte anges i tabellen.

TABELL 12: KEMISK KOMPATIBILITET FOR GLYKOLER

GLYKOL Tillverkare Anvindningsomraden
GLYKOSOL N Pro Kuhlsole GmbH Uppvarmning
Kylningscykler
PEKASOL L Pro Kahlsole GmbH Uppvarmning
Kylningscykler
PEKASOLar 50 Pro Kiihlsole GmbH Solenergi
PEKASOLar 100 Pro Kiihlsole GmbH Solenergi
PEKASOLar F BMS Energy Solenergi
TYFOCOR Tyforop Chemie GmbH gl
Kylningscykler
Uppvarmning
TYFOCORL Tyforop Chemie GmbH Kylningscykler
Solenergi
TYFOCORLS Tyforop Chemie GmbH Solenergi
Uppvarmning
CosmoSOL Tyforop Chemie GmbH Kylningscykler
Solenergi
Antifrogen N Clariant Uppyérmning
Kylningscykler
Antifrogen L Clariant Uppy'&irmning
Kylningscykler
Antifrogen SOL-HT Clariant Solenergi
DOWNCAL 100 DOW Uppvarmning
Kylningscykler
DOWNCAL 200 DOW Uppvarmning
Kylningscykler
SOLARLIQUID L STAUB & CO. — SILBERMANN GmbH Solenergi

STAUBCO® COOL N

STAUB & CO. - SILBERMANN GmbH

Uppvarmning

Kylningscykler

STAUBCO® COOL L STAUB & CO. - SILBERMANN GmbH Uppvarmning
Kylningscykler

Glysofor N WITTIG Umweltchemie GmbH Uppvdrmning
Kylningscykler

Glysofor L WITTIG Umweltchemie GmbH Uppvarmning

Kylningscykler

0BS: Var god fdlj tillverkarens anvéndningsinstruktioner for O-ring i EPDM med max. 40 % glykol och 60 % vatten.
Anvand endast rér som &r svarta invandigt fér steelPRES.

RACCORDERIE METALLICHE
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4.0 Bearbetning
41 Forvaring och transport

Komponenterna i presspassningssystemen inoxPRES/inoxPRES 304L/steelPRES/aesPRES/marinePRES ska skyddas
mot fukt och skador under transport och férvaring. Rérandarna har fabriksmonterade pluggar/hattor for att férhindra att det
kommer in smuts.

Réren ska forvaras i en enhet med en skyddsbelaggning eller plastlegering sd att de inte kom-
mer i kontakt med andra material. Dessutom ska ror och presskopplingar férvaras under tak
och skyddade mot fukt fér att forhindra korrosion och/eller oxidation pé& ytan (sarskilt vad galler
presspassningssystemet steelPRES).

4 2 Ror - kapning till onskad langd, avgradning, bockning

Roéren ska kapas till 6nskad langd med hjalp av professionella réravskarare som lampar sig fér det anvanda materialet. Det kan
alternativt anvandas fintandade béagfilar eller lampliga elsdgar. Snittet ska vara vinkelratt fér att undvika att den mekaniska
héllfastheten mellan koppling och ror paverkas negativt.

Anvéand enbart lampliga verktyg som lampar sig for det material som ska bearbetas. Var exempelvis sérskilt noggrann vid valet
av ratt sagblad eller kapskivor.

Kap- och avgradningsverktygen maste vara rena, utan vidhaftning eller flisor. Efter kapning/avgradning ska skarkanternaeller
rérandarna rengéras eller befrias fran flisor eller orenheter.

Det &rinte tilldtet att anvanda féljande:

Verktyg som orsakar nedsmutsning under kapningen.
Oljekylda s&gar.

Flamskarare eller vinkelslipar.

Foér att undvika att tatningsringen blir skadad nar roret fors
in i presskopplingen méaste réret avgradas noggrant bade
in- och utvandigt nér det har kapats till 6nskad l&ngd. Det-
ta kan utforas med hjalp av lampliga avgradningsverktyg
som lampar sig for det material som anvénds. Vid stérre

Fig. 26 — Kapning av roret till 5nskad langd

dimensioner kan det anvéndas eldrivna réravgradnings-
verktyg eller filar. Réren kan bockas med vanliga bock-
ningsverktyg upp till utvéndig @ 22 mm (R = 3,5xD).
Kopparror enligt EN 1057 kan bockas med fdljande min.
bockningsradie:

DN 12 - R=45 mm DN15-R=55mm

DN18-R=70 mm DN 22 - R=77 mm
Varmbockning av ror &r inte tillaten.

Fig. 27 - Avgradning av réret
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BOCKNINGSMASKINER
Radiell bockning Axiell bockning
DN Tillaten Ej tillaten

12 mm

15 mm

18 mm

22 mm

v

Instruktionerna for anvandning och drift av bockningsmaskinerna ska féljas noggrant.

4.3 Markering av inforingsdjupet/skalning

Tillrécklig mekanisk styrka for presskopplingsanslutning-
en uppnas enbart om de inféringsdjup som visas i tabell 13
iakttas. Dessa inféringsdjup galler fér rér och kopplingar
med inforingsandar (d.v.s. kopplingar utan presspassn-
ingsdnde) och maste markeras med hjalp av ett lampligt
markeringsverktyg. Markeringen av inféringsdjupet pa
roret maste vara synligt precis intill presskopplingens for-
made &nde till féljd av presspassningen. Avstandet mellan
markeringen pa roret/kopplingen och presskopplingens
formade ande far inte 6verskrida 10 % av det erforder-

Fig. 28 — Markering av inféringsdjupet med hjlp av ett mattband

liga inforingsdjupet eftersom anslutningens mekanis-
ka stabilitet annars inte kan garanteras. Vid steelPRES
med PP-belagda rér definieras inféringsdjupet genom att
plastbeldggningen skalas bort med ett l[ampligt skalverk-
tyg.

Anvand lampliga verktyg som inte skadar den rda ytan nar
de PP-belagda réren skalas.

Fig. 29 — Markering av inféringsdjupet med hjalp aven méarkpenna
@76 mm - @ 88 mm - @108 mm
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Fig. 30 — Markering av inféringsdjupet Fig. 31 - Skalning (steelPRES PP-belagt)
4.3.1 Markering av inféringsdjupet med hjélp av en koppling

Markeringen av inféringsdjupet med hjalp av en koppling kan utféras med en testkoppling som inte kommer att installeras.
Testkopplingen ska vara tydligt identifierbar med ett marke eller en etikett som i figuren nedan. For att testkopplingen ska
ga att kanna igen maste O-ringarna tas bort fran sina invandiga siten och placeras pa utsidan av kopplingen som i figuren.

Det rekommenderas att markera inforingsdjupet med en
markpenna med bred spets eftersom markeringen eventu-
ellt inte syns nér roret har forts in i kopplingen om strecket
ar for smalt.

Ingen markering ska vara synligi &nden av kopplingen nér

den har pressats fast pa réret eftersom det annars inte ar

helt sakerstallt att erforderligt inforingsdjup faktiskt har Fig. 32 — Markering av inféringsdjupet med hjalp av en koppling
uppnatts (operatéren kan ha gjort market efter inféring-

en eller efter presspassningen).

| s&dana fall kan anslutningens mekaniska hallfasthet

inte garanteras.
TABLE 13:
INSERTION DEPTH AND MINIMUM DISTANCES
Pipe outside diameter A(¥) D L
mm mm mm mm
12 18 20 56 Fig. 33 — Exempel pa felaktig markering
15 20 20 60
18 20 20 60
22 21 20 62
28 23 20 66 A = inféringsdjup
35 26 20 72 D = min. avstand
42 30 40 100 L = min. rérlangd
54 35 40 10 A
76,1 55 60 170
88,9 60 60 180
108 75 60 210
139,7 95 100 290 D
168,3 n3 100 326 L

(*) Tolerance: £ 2 mm Fig. 34 — Inforingsdjup och min. dimensioner

RACCORDERIE METALLICHE
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4 4 Kontroll av presskopplingens
tatningsring

Fére monteringen méaste tatningsringen kontrolleras for
att sékerstalla att den ligger korrekt i presspassnings-
skéran och att den &r ren och hel.

Byt ut tatningsringen om det behévs.

Dessutom ska montéren kontrollera om den monterade tat-
ningsringen lampar sig fér det specifika anvandningsomra- Fig. 35 — Kontroll av tatningsringen
det eller om det behdver monteras en annan tatningsring.

45 Utfoérande av pressanslutningen @ 12-108 mm

Tryck latt samtidigt som du gor en vridrorelse for att trycka in réret i presskopplingen fram till det markerade inforingsdjupet.
Vatten eller tvélvatten kan anvandas som smérjmedel om toleranserna ar s snava att det kravs ytterligare kraft for att féra
inréret i presskopplingen.

Olja eller fett far inte anvandas som smérjmedel.
Presspassningen utférs med hjalp av ett lampligt elektromekaniskt/elektrohydrauliskt pressverktyg med pressbackar eller
presshylsor/-kedjor med matchande dimensioner. Provade och godkanda pressverktyg eller presshackar/-hylsor/-kedjor
anges under godkénda pressverktyg i tabellerna 8 och 9.
Den matchande pressbacken monteras i pressmaskinen eller s monteras lamplig presshylsa/-kedja pa kopplingen beroen-

de pa presskopplingens dimensioner. Sparet pa pressbacken/-hylsan maste placeras exakt éver presskopplingens formade
ande.

Fig. 36 — Inforing av roret i presskopplingen Fig. 37 - Utforande av pressanslutningen
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Efter presspassningen ska hela anslutningen kontrolleras for att sékerstélla att arbetet har utforts korrekt och att in-
foringsdjupet ar korrekt. Montéren ska dven sakerstalla att alla anslutningar har genomgatt presspassning.
Reagera direkt vid ett ovanligt pressménster. Hela system med utférda presspassningar med felaktiga pressmonster eller

-profiler kan inte reklameras.

Nar presspassningen ar slutford far presspunkternainte ut-
sattas for ytterligare mekanisk belastning. Placeringen och
utratningen av roren och tatningen av de gingade anslut-
ningarna maste darfor ske fore presspassningen. Det ar till-
Iatet att rora och lyfta latt pa réren for att exempelvis kunna
utféra malningsarbete.

Fig. 38 — Kontroll av pressanslutningen

4.6 Oversize-sortimentet @ 139-168 mm

Till skillnad fran diametrar upp till 108 mm ska presspassningsfaserna for oversize-dimensionerna 139,7 och 168,3 mm utfa-

ras i tva atskilda presspassningsfaser.

1:A PRESSPASSNINGSFAS
a) Oppna kedjan och placera den runt kopplingen:
Sparet for kedjan ska vara placerat precis
ovanfor kopplingens ringformiga kammare.
b) Stang kedjan och tryck pa lasknappen.

Fig. 39 — Pressmonteringsfas 1

2:A PRESSPASSNINGSFAS
a) Placera kedjan runt rérmuffen och rikta in den
i forhallande till de dartill avsedda gejderna ovanfér
sparet for O-ringen.
b) Stang kedjan och tryck pa lasknappen.

c) Vrid sparren indt och aktivera laset.
d) Utfor pressmoment nr 1.
e) Lossa och vrid regeln, 6ppna kedjan och

ta bort den fran kopplingen.

Sparet for kedjan
ovanfor

sparet for O-ringen

c) Vrid sparren indt och aktivera laset.
d) Utfor pressmoment nr 2.
e) Lossa och vrid regeln, 6ppna kedjan och

ta bort den fran kopplingen.
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Fig. 40 — Pressmonteringsfas 2

Efter presspassningen ska hela anslutningen kontroller-
as for att sakerstalla att arbetet har utférts korrekt och
att inforingsdjupet ar korrekt.

Montéren ska dven sakerstalla att alla anslutningar har ge-
nomgatt presspassning pa lampligt satt.

Nar presspassningen &r klar far anslutningarna inte utsat-
tas for fler mekaniska belastningar.

Inriktningen av raret och fastspanningen av de gdngade an-
slutningarna ska darfér utféras fére presspassningen.

Det ar tillatet att rora och lyfta latt pa roren for att exempel-
vis kunna utféra malningsarbete.

Gejder 6ver sparet for O-ring-

————

Fig. 41— Okularbesiktning av presspassning av oversize-sortiment

47 Installationer av utrustning i Australien/Nya Zeeland

Eventuella installationer av rér och rérskarvar i Australien eller Nya Zeeland ska uppfylla standard AS/NZS 3500.1 och senare

andringar.

4.8 Skydd av rorledningar och anslutningar mot utvandig korrosion -

allman information

Alla rér med varma eller kalla vatskor ska skyddas utvandigt
med lampliga belaggningar fér att férhindra oénskade han-
delser med exempelvis

kondensation

kondensation med utvandig korrosion

korrosion p.g.a. yttre paverkan

varmespridning.

Roér och anslutningar ska skyddas med lack, plastbelagg-
ningar, rorskalar med tejp och varmeisolering (se kapitel 5.4
i handboken).

Fig. 42 — Lack pa anslutningar och rér med primer
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For att forhindra utvandig korrosion hos presspassningsys-
temet steelPRES - sérskilt dar kondensvatten kan fore-
komma i storre omfattning (t.ex. luftkonditionerings- och
kylenheter) — rekommenderas féljande:

Anvénd rér med en PP-belaggning nar ror i
olegerat stal anvands.

Skydda rér/anslutningar pa lampligt satt med hjalp
av en primerbel&ggning.

Skydda rér/anslutningar pa lampligt satt med hjalp
av viskoelastisk tejp som bestar av butylmassa pa
en folie av hogdensitetspolyeten (total tjocklek cirka
0,8 mm).

Butyltejp (typ RM kod 850NS000000]) har hog drag- och

vidhaftningshallfasthet och ar sjalvflussande. Den kraver

ingen vidhaftningsprimer, gor ytorna perfekt vattenavvi-

sande och isolerar mot luftinverkan och losa kemikalier.

Den hoga tanjbarheten gor att tejpen ar val [ampad for alla

typer av ytor, inklusive oregelbundna ytor sdsom rérbgjar,

T-stycken, manschetter o.s.v.

Det récker att ytan &r ren och torr vid appliceringen. Tejpen Fig. 43 — Skydd av anslutningar med butyltejp
ska utsattas for tryck och rengéras beroende pa situatio-

nen. Den kan strackas ut med éver 700 % i férhallande till

sin ursprungliga langd medan bredden i dnden beror pa A
utstrackningen. Det rekommenderas att 6verlappa tejpen B
med minst 10 % av tejpbredden. / j

En skyddsbeldggning med hjalp av tejp och/eller lack ska C
alltid utféras efter en testkarning av systemet.

Fig. 44 — Skyddsmaterial mot utvandig korrosion:
Viktigt: Valet och implementeringen av typen av A. Rér med PP-belaggning
skydd mot utvindig korrosion aligger projektchefen B. Lack med primer
och installatoren. C. Skydd med butanyltejp
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4 9 Min. avstand och utrymmeskrav for presspassning

For att kunna utfora presspassningen korrekt méaste det finnas ett min. avstand mellan réret och byggnaden och mellan tva
ror som i tabellerna 14 och 15.

TABELL 14: MIN. AVSTAND OCH UTRYMMESKRAV 12-35 TABELL 15: MIN. AVSTAND 42-168,3 mm
mm Rér Fig. 48 Fig. 49
Rér Fig. 45 '2%‘ Fg Fig. 48 o D E A B c
g A D|/A D DI|A C D DI|D E 42 50 80 150 150 110
12 56 30|75 30 35|85 155 30 35|40 60 54 50 85 150 150 110
15 56 30|75 30 35|85 155 30 35|40 60 76,1 60 15 170 210 170
18 60 30|75 30 40|85 165 30 40|40 60 88,9 60 120 190 260 190
22 75 40|80 40 40|85 185 40 40| 40 6l 108 60 135 200 320 280
28 82 40|90 40 45|90 180 40 45|40 63 139,7 70 165 250 350 250
35 85 40|90 40 45|90 180 40 45|40 66 168,3 70 185 260 350 260
A o
D
D
D A D
A D C

Fig. 45 — Min. avstand och utrymmeskrav Fig. 46 — Min. avstand och utrymmeskrav Fig. 47 — Min. avstand och utrymmeskrav

E A B
D
C
Fig. 48 — Min. avstand och utrymmeskrav Fig. 49 — Min. avstand
for kedjor/hylsor

410 Gangade eller flansade anslutningar

Presspassningar kan anslutas med vanliga gangkopplingar ute i handeln i enlighet med I1SO 7-1 (gangstandard DIN 2999] eller
ISO 228 (gangstandard DIN 259) eller med kopplingar i rostfritt stal eller icke-jarnhaltiga metaller. Vid tatning av gangade
anslutningar far inget tatningsmedel som innehaller klorid (exempelvis teflontejp) anvéndas.

Flansarna fran sortimentet inoxPRES/inoxPRES 304L/steelPRES/marinePRES kan anslutas till vanliga flansar vid tryck-
steg PN 6/10/16. | samband med installationen ska forst den gangade/flansade anslutningen slutféras, darefter pressanslut-
ningen.
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VIKTIGT!

Av sikerhetsskal ska 6vergangen fran Raccorderie Metalliches presspassningssystem till "rorsystemet i flera lager” utfo-
ras med en gingad anslutning. Detta for att undvika att enskilda komponenter lossnar efter presspassningen p.g.a. att det
anvands kopplingar frén olika tillverkare och av olika material (mé&ssing/stal).

5.0 Planering

5.1 Infastning av ror, avstand mellan Klamrar
Rérklamrar anvands for att fasta roret i taket eller vaggen och ska ta upp langdférandringar till foljd av temperaturvariationer.
Genom att det anvands fixpunkter och glidpunkter tas rorets langdvariationer upp i 6nskad riktning.

Rérklamrar far inte monteras pa kopplingar. Glidklamrar ska placeras sa att de inte hindrar réret fran att réra sig.

Félj standarden UNI EN 806-4 och den nationella tillaggsstandarden DIN 1988-200 vid infastning och installation av réren.
Aven fluiderna och temperaturen spelar en viktig roll. Dimensionerna som anges i tabell 16 géller inte for gas-/sprinklerinstal-
lationer och brandslédckningsvatten.

Max. tillatna avstand mellan klamrarna fér inoxPRES/inoxPRES 304L/steel PRES/aesPRES/marinePRES ror visas i tabell
16.

TABELL 16: MAX. TILLATNA AVSTAND MELLAN KLAMRAR - EN 806-4

DN Rérets utvindiga diameter Avstand i horisontalled i Avstand i vertikalled i meter
(mm) meter (rekommenderat) (rekommenderat)

10 12 1,2 1.8

12 15 1.2 1.8

15 18 1,2 1.8

20 22 1,8 2,4

25 28 1,8 2,4

32 89 2,4 3,0

40 42 24 3,0

50 54 2,7 3,6

65 76,1 3,0 3,6

80 88,9 3,0 3,6
100 108 3,0 3.6
125 139,7 3,6 4,2
150 168,3 3,6 4,2

5.2 Kompensera for expansion

Metallmaterial expanderar pa olika s&tt under inverkan av varme.

Langdférandringen vid olika temperaturskillnader i réret visas for inoxPRES, inoxPRES 304L, steelPRES, aesPRES och
marinePRES i tabell 17. Det gar att kompensera fér langdforandringen genom korrekt placering av fixpunkter och glidpunkter,
installation av kompensatorer, s-béjar, u-bojar eller expansionslyror och genom att det skapas tillrackliga utrymmen for ex-
pansion. Typiska installationer visas i fig. 50 a—c.
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TABELL 17: LANGDVARIATIONER FOR inoxPRES/inoxPRES 304L/steelPRES/aesPRES/marinePRES

At[°K]
L[m]

10 20 30 40 50 60 70 80 90 100

3 05 10 15 2,0 2,5 30 35 40 45 5,0

4 07 13 2,0 2,6 33 40 46 53 59 6,6

3 5 08 17 2,5 33 4] 5,0 58 6,6 74 83
] 6 10 2,0 30 40 5,0 59 6,9 79 89 9,9
) 7 1,2 2.3 35 46 58 6.9 8,1 9,2 10,4 n6
= 8 13 26 40 53 6.6 79 9,2 10,6 19 13,2
§ 9 15 30 45 59 74 89 104 n9 134 14,9
& 10 17 33 50 6,6 83 99 16 13,2 14,9 16,5
& 12 2,0 4,0 59 79 99 1.9 13,9 15,8 178 19,8
% 14 2,3 46 6,9 9,2 16 13.9 16,2 18,5 20,8 231
£ 16 2,6 5,3 79 10,6 13,2 15,8 18,5 211 238 26,4
18 30 5,9 89 n9 14,9 178 20,8 238 267 297
20 3.3 6,6 99 13,2 16,5 19,8 23] 26,4 297 33,0

3 04 07 11 14 18 2,2 2,5 2.9 32 36

4 05 1,0 14 1.9 24 2.9 34 38 43 48

5 06 12 18 24 30 36 42 48 54 6,0

6 0,7 14 2,2 2.9 36 43 5,0 58 6.5 72

7 08 17 25 34 42 5,0 59 6,7 76 84

ﬁ 8 10 19 2,8 38 48 58 6,7 77 8,6 96
2 9 11 2,2 32 43 54 6,5 76 86 9,7 10,8
.3 10 1,2 24 3,6 4,8 6,0 72 8,4 9,6 10,8 12,0
12 14 2,9 43 58 7.2 84 10,1 ns 13,0 144

14 16 34 5,1 6,7 84 10,1 ns 134 15,1 16,8

16 19 38 5,7 77 96 n5s 134 15,4 173 19,2

18 2,2 43 6.4 8,6 10,8 13,0 15,1 173 194 21,6
20 24 48 72 96 12,0 144 16,8 19,2 21,6 24,0

3 05 1,0 15 2,0 2,6 31 36 4] 46 51

4 0,7 14 2,0 27 34 4] 48 54 6,1 6.8

5 09 17 2,6 34 43 51 6,0 6,8 77 85

2 6 1,0 2,0 31 4] 51 6.1 71 8.2 92 102
% 7 12 24 36 48 6,0 71 83 95 10,7 n9
£ 8 14 2.7 4] 54 6,8 8,2 95 109 12,2 13,6
g 9 15 31 46 6.1 77 9,2 10,7 12,2 13,8 15,3
@a 10 17 34 51 6.8 85 10,2 n9 13,6 15,3 17,0
= 12 2,0 4] 6.1 8,2 10,2 12,2 14,3 16,3 184 204
§ 14 24 48 71 9,5 n9 14,3 16,7 19,0 214 238
16 2.7 54 8,2 10,9 13,6 16,3 19,0 21,8 245 272
18 31 6,1 9,2 12,2 15,3 184 214 245 275 30,6
20 34 6,8 10,2 13,6 17,0 204 238 272 30,6 34,0

Total linjér expansion
AL =LxaxAt

AL = linjar expansionimm
L =rorlangdim
a = linjar expansionskoefficient
inoxPRES a = 0,0165 mm / (m x °K)
inoxPRES 304L a = 0,0165 mm / (m x °K)
steelPRES a = 0,0120 mm / (m x °K)
aesPRES/marinePRES a = 0,017 mm/ (m x °K)
At =temperaturskillnad i °K

RACCORDERIE METALLICHE
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Fig. 50a — Skapa utrymmen fér expansion Fig. 50b - Skapa utrymmen fér expansion Fig. 50c — Skapa utrymmen for
expansion
AL
AL AL 30d
AL/2 AL/2
Fixpunkt
Bd Bdo/2 _
Glidpunkt Bd Glidpunkt BdQ Slidpunit
Fixpunkt
Fig. 51 - Z-bgj Fig. 52 — Kompensera fér expansion med Fig.53 - U-bojBd2=Bd /1,8
med expansionsfogar T-forbindning
Berikningsformel Z-boj och T-forbindning Berikningsformel U-boj
(fig. 51 och 52) (fig. 53)
Bd = kaida x AL) [mm] BdQ = k x \(dax AL) [mm] eller
BdQ2=Bd/1,8

k = konstant material k = konstant material

inoxPRES = 60 for o (sigma) 190 N/mm? inoxPRES = 34 for o (sigma) 190 N/mm?

inoxPRES 304L = 60 for o (sigma) 190 N/mm? inoxPRES 304L = 34 for o (sigma) 190 N/mm?

steelPRES = 57 for o (sigma) 190 N/mm? steelPRES = 32 for o (sigma) 190 N/mm?

aesPRES = 51 for o (sigma) 140 N/mm? aesPRES = 28 for o (sigma) 140 N/mm?

marinePRES = 63 for o (sigma) 105 N/mm? marinePRES = 35 for o (sigma) 105 N/mm?
da =rorets utvandiga diameterimm da =rorets utvandiga diameterimm

AL =linj&r expansionimm AL =linj&r expansionimm
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TABLE 18a: CALCULATION OF THE EXPANSION REACH
¢15 = 168,3 mm (Bd) INOXPRES / INOXPRES 304L

TABLE 18b: EXPANSION PIECE FOR U-BEND
¢15 =108 mm (Bd2) INOXPRES / INOXPRES 304L
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TABLE 19a: CALCULATION OF THE EXPANSION REACH TABLE 19b: EXPANSION PIECE FOR U-BEND
¢ 12 + 108 mm (Bd) STEELPRES ¢ 12 + 108 mm (BdQ) STEELPRES
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TABLE 20a: CALCULATION OF THE EXPANSION REACH
012 = 54 mm (Bd) AESPRES

TABLE 20b: EXPANSION PIECE FOR U-BEND
012 + 54 mm (BdQ) AESPRES
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Expansion reach (AL) to be compensated in mm
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TABLE 21a: CALCULATION OF THE EXPANSION REACH TABLE 21b: EXPANSION PIECE FOR U-BEND
¢ 15 + 108 mm (Bd) MARINEPRES ¢15 =108 mm (Bd2) MARINEPRES
ﬁg 250
¥y Rlale}
2 L 240 mﬂs
i = 230
390 — #889 20 -~ |
— %?3 'l' —- o ﬂsk.g
E 3 = g% £ 210 —
S = > So00 - 76,
o U 7 > =2 _ o~ " '
@ = = 190 — —
8 D 5] P -
g @ = = 05 80 .
2 5 - - 2 170 ~ -
c 7 e c = — 75
2 % e 94 S 160 A —
—
§ & - - 1 73 § 150 A~ =
52 7 > — — 2140 / =
s 4 S/ > - _— 7 ) ) > — — 73
s VLA T 02 5 130 7 - — —
= ..« = _— o od = /! 4/ ! 02
s = —— p22 = 120
60 190 — o 2l P - —
5 1807 ~ | — ”}d S 10 7 - g2
E I e — — pi5 E00 A — o1
g i — ——— g w - — g
E gn D ol E g /"/ — — — =
= 1o e — = e —— —
: 2’ 60 =T -
L -
7 50 %
6
E 40
3 30
20

10

2 14 18 18 20 2 2 26 28 30 32 34 36 38 40 42 44

Expansion reach (AL) to be compensated in mm

RACCORDERIE METALLICHE




TEKNISK HANDBOK
Planering

5.3 Varmeemission

Varma ror avger varme till omgivningen beroende pa temperaturskillnaden.
Varmeemissionen fran inoxPRES/inoxPRES 304L/steelPRES ror visas i tabellerna 22 och 23.

TABELL 22: VARMEEMISSION FRAN inoxPRES/inoxPRES 304L/steelPRES ROR UTAN BELAGGNING (W/m) VID SYNLIG IN-

STALLATION
dxs(mm) AT TEMPERATURSKILLNAD (°K)
| S 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100
~ 2xl2 | 37 75 M2 149 186 224 261 298 335 313
15x1  15x12 47 9.3 40 186 233 280 326 373 419 466
8x1  18x12 56 n2 168 224 280 336 392 448 504 559
22x12 22x15 68 137 205 274 342 40 419 547 615 684
28x12 28x15 87 174 261 348 435 522 609 696 783 8]
35x1,5 109 218 327 435  S44 653 762 81 980 1088
42x1,5 131 261 392 523 653 784 94 1045 76 1306
54x1,5 68 336 504 672 840 1008 76 1344 1512 1680
761x2 237 43 70 947 T84 1420 1657 1894 2131 2367
88.9x2 277 553 830 106 1383 1659 1936 2212 2489 2766
108x2 336 672 1008 1344 1680 2016 2352 2688 3024 3360
139’7)’(‘22'&‘39'7 434 868 1303 17737 2171 2605 3040 3474 3908 4342
‘58'3;‘5'?68’3 523 1046 1569 2093 2616 3139 3662 4185 4708 5232

Utvandig inloppskoefficient ae = 10 W/(m?2 x 0K)

TABELL 23: VARMEEMISSION FRAN steelPRES ROR MED PP-BELAGGNING (W/m) VID SYNLIG INSTALLATION

AT TEMPERATURSKILLNAD (°K)

10 20 30 40 50 60 70 80 20 100
12x1,2 3,7 7.5 1,2 15,0 18,7 22,5 26,2 30,0 33,7 37,5
15x1,2 4,6 91 13,7 18,2 22,8 27,3 31,9 36,5 41,0 45,6
18x1,2 54 10,7 16,1 21,5 26,8 32,2 37,6 42,9 48,3 53,7
22x1,5 6.4 12,9 19,3 25,8 32,2 38,7 45,1 51,5 58,0 64,4
28x1,5 8.1 16,1 24,2 32,2 40,3 48,4 56,4 64,5 72,5 80,6
35x1,5 9,9 19,9 29,8 39,8 49,7 59,7 69,6 79,6 89,5 99,5
42x1,5 1.8 23,7 35,5 473 59,2 71,0 82,8 94,7 106,5 18,3
54x1,5 15,1 30,1 45,2 60,3 75,3 90,4 105,5 120,5 135,6 150,7
76,1x2 21,0 42,0 63,1 84,1 105,1 126,1 147 168,1 189,2 210,2
88,9x2 24,5 48,9 73,4 979 122,3 146,8 171,3 195,7 220,2 2447
108 x2 29,6 59,2 88,8 18,5 148,1 1777 2073 236,9 266,5 296,1

Utvandig inloppskoefficient ae = 9 W/(m2 x °K)

RACCORDERIE METALLICHE




TEKNISK HANDBOK
Planering

Varmeemissionen fran aesPRES och marinePRES rér visas i féljande tabell.

TABELL 24: VARMEEMISSION FRAN aesPRES OCH aesPRES ROR (W/m) VID SYNLIG INSTALLATION

AT TEMPERATURSKILLNAD (°K)

10 20 30 40 50 60 70 80 90 100

15x1 51 10.2 154 20,5 25.6 30,7 35.9 410 46 51,2
18x1 6. 12,3 184 246 307 36,9 43,0 492 55,3 61,5
22x1 75 15,0 22,6 301 376 45] 52,6 60, 677 75,2
28x15 96 19, 287 383 478 574 67,0 76,5 861 957
35x15 12,0 239 359 478 59,8 7.8 837 957 1076 1196
42x15 Yok 287 43] 574 78 86] 1005 148 1292 1435
545’2125 ' 185 36,9 55,4 73,8 923 m08 1292 1477 1661 1846
781x2 26,0 52,0 780 1040 1301 1561 1821 2081 2341 260
889x2 304 608 91,2 1216 1519 1823 2127 2431 2735 3039
108x25 369 738 n07 476 1846 2215 2584 2953 3322 369

Utvandig inloppskoefficient ae =11 W/(m2 x 0K)

5.4 Varmeisolering

Fér att minimera odnskad varmeemission fran rér ska min. isoleringstjocklek uppratthallas.
Féljande regler ska iakttas:

DIN 4108 Varmeisolering i byggnader.

Energibesparingsférordningen (EnEV).

Varmeisoleringsférordningen (WSchutzV).

Vidare ska nationella bestammelser iakttas nar det &r nédvandigt.

Varmeisolering av réren kan dessutom férhindra kondensbildning, utvéndig korrosion, oénskad uppvarmning av mediet
som transporteras samt att det uppstéar och 6verférs oénskat buller. Kallvattenrér maste isoleras sa att dricksvattenkva-
liteten inte paverkas av varme.

Installatéren ansvarar for att varmeisoleringen utfors korrekt och fackmannamassigt.

Det &r valdigt viktigt att sakerstalla att installationens 6vergéngar, skarvar och kopplingar &r forseglade/limmade for att
forhindra fuktgenomtrangning under alla férhallanden.

For isolering av inoxPRES och inoxPRES 304L ror far enbart isoleringsmaterial som innehaller mindre &n 0,05 % vatten-
I6sliga kloridjoner anvandas. Isoleringsmaterial med AS-kvalitet i enlighet med AGI-Q135 underskrider detta varde med god
marginal och &r darfor lampligt att anvanda tillsammans med inoxPRES och inoxPRES 304L.

Riktvarden for isoleringsmaterialets min. tjocklek visas i tabell 25.
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TABELL 25: ISOLERINGSMATERIALETS MIN. TJIOCKLEK FOR ROR

Kallvattenrér Varmvattenror
_ _ Isolgrin_gsmate_rialets Utvindig diameter Isoleringsmqterialets
Typ av installation min. tjocklek i mm . tjocklek i mm
A =0,040 W/ (m x °K) tmm A =0,040 W/ (m x °K)
Utanpaliggande rér, ej uppvarmda (t.ex. kéllare) 4 12 20
Utanpéliggande rér utan varmvattenledningar 9 15 20
Rér i kanal, inga varmvattenledningar 4 18 20
Ror i kanal, tillsammans med varmvatten 13 22 20
Ror i vaggslits, stigare 4 28 30
Ror i vaggschakt, tillsammans med varmvatten 13 35 40
Rér pa betonggolv 4 42 40
54 50
76,1 65
88,9 80
108 100
139,7 100
168,3 100
5.5 Ljudisolering (DIN 4109)
Ljud i dricksvatten- och uppvarmningsinstallationer kom-
mer huvudsakligen fran blandare och sanitetsgods. Réren
kan sedan 6verféra detta ljud till byggnaden vilket foljaktli-
gen orsakar ett irriterande luftburet ljud.
Det gar att minska ljudéverféringen avsevart genom att an-
vanda ljudisolerande rérklamrar och ljudisolera réren.
Gummiring Ring
med perfektgrepp med daligt grepp om
utgrr'l‘g:?t{:itlg och mi;.jilji;egtlidning
4

Fig. 54 — Gummiring PRATIKO i 6verensstammelse med DIN 4109
(Enhet RM Serie 355/G — 351/G — 555/G - 156/G)

5.6 Brandskydd

inoxPRES/inoxPRES 304L/steelPRES/aesPRES/marinePRES ror klassas som ett icke-brandfarligt material i byggmate-
rialklass A i enlighet med DIN 4102-1. steelPRES rér med PP-belaggning klassas som icke-brandfarligt droppande material i
byggmaterialklass B2i enlighet med DIN 4102-1. Ytterligare nationella brandskyddskrav uppfylls mest effektivt genom att det
anvénds brandhdammande forseglingstekniker.
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5.7 Potentialutjiamning

| enlighet med DIN VDE 0100 ska alla metallrér for vatten och gas som kan leda elektricitet ingd i byggnadens huvudsakliga
potentialutjamning.

inoxPRES, inoxPRES 304L, steelPRES, aesPRES och marinePRES &r ledande system och maste déarfér inga i potenti-
alutjamningen.

Elsystemets installatérer ansvarar for potentialutjamningen.

5.8 Dimensionering

Syftet med berdkningen av rérsystemet &r att uppna perfekt systemfunktion med ekonomiska rérdiametrar.
laktta sarskilt féljande bestammelser:

Dricksvatteninstallationer:
DIN 1988 Del 300

EN 806 2008:2012
DVGW W531-553

VDI riktlinje 6023

Det &r dven viktigt att iaktta standarden CEN/TR 16355: 2012 Vattenforsorjning — Rekommendationer for att forebygga legi-
onellatillvaxt i tappvatteninstallationer i byggnader

Uppvarmningsinstallationer:
UNIEN 12828:2014
DIN 4751

Gasinstallationer:
TRGI/TRF

Tryckfall p.g.a. friktion fér inoxPRES/inoxPRES 304L/steelPRES/aesPRES/marinePRES ror visas i tabell 26 a—d.

5.9 Varmekabel

Vid anvédndning av varmekabel far temperaturen pa rérets innervégg inte dverskrida 60 °C.
| samband med termisk vattendesinfektion &r en tillfallig temperaturékning till 70 °C (1 timme per dag] tilldten. Rér som
4r forsedda med témningsventiler eller backventiler maste skyddas mot stora tryckékningar till féljd av uppvarmningen.
Monteringsinstruktionerna fran varmekablarnas tillverkare ska féljas till punkt och pricka.
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TABELL 17a: TRYCKFALL P.G.A. RORFRIKTION
inoxPRES/inoxPRES 304L
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TABELL 26b: TRYCKFALL P.G.A. RORFRIKTION
STEELPRES

Flow Rate I/h
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TABELL 26c: TRYCKFALL P.G.A. RORFRIKTION
AESPRES
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TABELL 26d: TRYCKFALL P.G.A. RORFRIKTION
MARINEPRES

Flow Rate I/h
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6.0 Driftssiittning

Féljande riktlinjer ska féljas i Tyskland i samband med driftss&ttning och tryckprovning:

Dricksvattensystem: DIN 1988 Del 100
ZVSHK-arbetsblad "Tathetsprovning av dricksvattenrér med tryckluft
, inert gas eller vatten” (Dichtheitspriifung von Trinkwasser-Installationen
mit Druckluft, Inertgas oder Wasser)

BTGA foreskrift 5.001

VDI 6023
Uppvarmningssystem DIN-VOB 18380
Gassystem: DVGW G 600

TRGI (tekniska bestammelser for gasinstallation)
TRF (tekniska bestammelser for flytande gas)

6.1 Tryckprovning

Vid dricksvattenror ska tryckprovningen (se sid. 55) utfdras i enlighet med DIN EN 806, DIN 1988 Del 100 och arbetsblad
GW 534 med filtrerat dricksvatten. Dricksvattensystemet maste vara helt fyllt nda fram tills det tas i drift. Kvarstaende
vatten i réren 6kar avsevart risken for korrosion i metallrér (trefaskorrosion). Detta undviks genom att se till att systemet
ar helt fyllt med vatten &nda fram till driftssattningen, annars kan korrosionsrisken tka avsevért p.g.a. att det finns kvar
vatten i systemet (d.v.s. om metallen exponeras for bade vatten och luft). Om ett dricksvattensystem inte anvands kort tid
efter tryckprovningen ska en ny tryckprovning utféras med tryckluft eller inerta gaser.

Tathets-/tryckprovningar ska utféras innan réren tacks 6ver (t.ex. i isoleringssyften).

Provningar ska utféras i enlighet med DVGW-arbetshlad W 534 och ZVSHK-datablad "Tathetsprovning fér dricksvatten-
installationer med tryckluft, inert gas eller vatten”.

Félj de tekniska bestammelserna for gasinstallationer "DVGW-TRGI” nar det utférs tryckprovningar med tryckluft.

Det &rinstallatérens/foretagets ansvar att presskopplingarna monteras korrekt. Begreppet utan presspassning-otét ska
ses som ett extra hjalpmedel for att identifiera ett monteringsfel — i detta fall kopplingar utan presspassning. En forut-
sattning for detta ar korrekt implementering av de foreskrivna tathets- och tryckprovningarna. Detta befriar inte instal-
latéren fran skyldigheten att utféra okular- och ljudbesiktningar for att sakerstélla att monteringen har utférts korrekt.
Dessa okular- och ljudbesiktningar ska registreras noggrant i respektive provningsintyg.

MM

MM

6.2 Genomspolning av systemet och driftssattning

| enlighet med DIN 1988 Del 100, EN 1717 och VDI 6023 kravs det att dricksvattenrér spolas genom med en vatten-/Iuft-
blandning for att férhindra korrosion. Vad géller korrosion kréver dock inexPRES dricksvatteninstallationer endast enkel ge-
nomspolning med filtrerat dricksvatten eftersom inga extra tillsatser sdsom skérolja och fluider behévs tack vare den spe-
ciella anslutningstekniken. Stillastdende vatten fran byggnadens farsorjningsledning far inte na dricksvatteninstallationen.

Det kan av hygieniska skal kravas en hog standard pa genomspolningsproceduren (t.ex. for sjukhus, vardcentraler). | detta
fall ska ZVSHK/BTGA-databladen féljas. Tryckprovningen, genomspolningen och driftssittningen av systemet ska doku-
menteras. Systemoperatéren ska instrueras om korrekta arbetsmetoder.

6.3 Regelbundna kontroller

Det enda sattet att sékerstalla att dricksvattenkvaliteten uppratthalls r att det utfors en regelbunden 6versyn av systemet.
Av denna anledning ska operattren erbjudas ett underhallsavtal.
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7.0 Korrosion
7.1 inoxPRES/inoxPRES 304L

Korrosionsbenagenheten hos presspassningssystemen inoxPRES/inoxPRES 304L beror pa det anvanda materialet. Kor-
rosionsbenagenheten hos presspassningssystemet inoxPRES beror pa Cr-Ni-Mo-stalet med materialnummer AISI 316L
(1.4404), Cr-Ni AISI 304L (1.4307) och Cr-Mo AlSI 444 (1.4521). De har filjande egenskaper:
Lampar sig for

o dricksvatten i enlighet med tyska dricksvattenbestammelser, AISI 316L/444 certifierat enligt DVGW.

o dricksvatten dar nationella bestammelser tillater det, AISI 304L.

Erbjuder hygienisk sékerhet.
Lampar sig for blandade installationer.
Lampar sig for behandlat, avhardat och helt avsaltat vatten.

7.1.1 Bimetallkorrosion (blandad installation) - DIN 1988 Del 200

inoxPRES/inoxPRES 304L kan kombineras med alla icke-jarnhaltiga metaller (koppar, massing, rédgods) i en blandad in-
stallation utan att ta hansyn till flodesregler.

Bimetallkorrosion kan endast uppsta pa zinkbelagda komponenter om de &r i direkt kontakt med inoxPRES/inoxPRES
304L komponenter. Bimetallkorrosion kan forhindras genom att det installeras en distans i icke-jarnhaltigt material > 80
mm (t.ex. en avstangningsventil).

7.1.2 Spaltkorrosion, gropfratning (trefaskorrosion)

En alltfor hog kloridhalt i dricksvatten och byggmaterial kan leda till uppkomst av korrosion pa rostfritt stal. Spaltkorrosion
eller gropfratning kan uppsta i vatten med en kloridhalt som dverskrider nivaerna enligt foreskrifterna om dricksvatten (max.
250 mg/L). Information om dricksvattnets kloridhalt kan erhéllas frdn det kommunala vattenbolaget. Gransen for dricks-
vattnets kloridhalt ar visserligen 250 mg/L men det rekommenderas baserat pa erfarenheter fran laboratorier och bygg-
arbetsplatser att inte dverskrida 100 mg/L. Situationer med cirkulerande fluid som blir stillastdende och forgreningar med
aterstrémning i systemet maste utvarderas noga vid planeringen och genomférandet av installationen med beaktande av
vattenkvaliteten och alla férhallanden i installationsmiljon som kan alstra korrosionsfenomen. Vid dricksvattensystem ar det
viktigt uppratthalla ett kontinuerligt flode samt att undvika forgreningar med aterstromning och forhallanden med stillasta-
ende vatten (EN 806-1). Dessa anvandningsvillkor hjalper till att bibehalla inoxPRES-sortimentets material i gott skick éver
tid och att oka deras livslangd.

Det finns risk for spaltkorrosion eller gropfratning hos inoxPRES/inoxPRES 304L komponenter i féljande fall:

Systemet téms efter tryckprovningen och en del vatten blir kvar i rér som utsatts fér omgivande luft. Den langsamma for-
angningen av det kvarstdende vattnet kan leda till en oacceptabel 6kning av kloridhaltnivan och darmed riskera gropfrat-
ning (trefaskorrosion) i motet mellan vatten-material-luft. 0Om systemet inte kan tas i drift kort tid efter tryckprovningen
med vatten ska en ny tryckprovning utféras med tryckluft. Se avsnitt 6.1 Tryckprovning fér mer information.

En 6kning av vattentemperaturen uppstar fran utsidan via rérvaggen (t.ex. elektrisk varmekabel). Det kan férekomma en
okning av kloridjonerna i belaggningarna som bildas pa rérvaggens insida under denna typ av drift. Se avsnitt 5.9 Varme-
kabel fér mer information.

Det anvands icke-godkanda tatningsmedel eller plasttejpar som innehéller klorid. Overféringen av kloridjoner frén tat-
ningsmaterialet till dricksvattnet kan leda till lokal 6kning av klorid och darmed spaltkorrosion. Se avsnitt 4.10 Gangade
eller flansade anslutningar fér mer information.

Materialet sensibiliseras p.g.a. felaktig uppvarmning. Eventuell uppvarmning som leder till nedsmutsning forandrar
materialets mikrostruktur och kan leda till interkristallin korrosion. Varmbockning eller kapning av réren med en vinkel-
slip arinte tillatet.

RACCORDERIE METALLICHE
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7.1.3 Utvandig korrosion

Det finns risk for utvandig korrosion hos inoxPRES/inoxPRES 304L komponenter i féljande fall:

Det anvénds icke-godkénda isoleringsmaterial eller rérisoleringar. Endast isoleringsmaterial och rérisoleringar med
AS-kvalitet i enlighet med AGI-Q135 som har en viktprocent vattenldsliga kloridjoner pa max. 0,05 % &r godkanda.

inoxPRES/inoxPRES 304L kommer i kontakt med gaser eller &ngor som innehaller klorid (t.ex. galvaniseringsverksta-
der, simbassanger).

inoxPRES/inoxPRES 304L kommer i kontakt med byggmaterial som innehaller klorider nar det forekommer fukt.

Kloridkoncentrationen ckar genom att vatten férdngas pa varma rér (atmosfar med mattad vattenanga).

inoxPRES/inoxPRES 304L komponenter kan skyddas mot utvandig korrosion pa féljande satt:
Rérisolering eller isoleringsmaterial med slutna celler.

Belaggning.

Lackering.

Undvik installation i omréden dar korrosionsrisken &r stérre (t.ex. golv utan kallarutrymme under).

Projektchefen eller montéren ansvarar for att det viljs och vidtas atgarder som skyddar mot korrosion.

7.2 INoxXPRES GAS

Korrosionsbenagenheten hos presspassningssystemet inoxPRES GAS beror pa det anvanda materialet. Cr-Ni-Mo stal med
materialnummer AlISI 316L (1.4404).

Vid inoxPRES GAS komponenter kravs normalt inget ytterligare korrosionsskydd, férutom nar det krévs ett sarskilt skydd
mot korrosiva &mnen.

7.2.1Utvindig korrosion

Det finns risk fér utvandig korrosion hos inoxPRES GAS komponenter i fdljande fall:

@ Det anvands icke-godkédnda isoleringsmaterial eller rérisoleringar. Endast isoleringsmaterial och rérisoleringar med
AS-kvalitet i enlighet med AGI-Q135 som har en viktprocent vattenlosliga kloridjoner p& max. 0,05 % &r godkanda.
inoxPRES GAS kommer i kontakt med gaser eller &ngor som innehaller klorid (t.ex. galvaniseringsverkstader, simbas-
sénger).

inoxPRES GAS kommer i kontakt med byggmaterial som innehaller klorider nar det férekommer fukt.

| enlighet med VDE (Tysk férening for elektrisk och elektronisk teknik samt informationsteknik) maste inoxPRES GAS
inga i den huvudsakliga potentialutjamningen (anslutningen ska utforas av utbildad personal).

|

MM

inoxPRES GAS komponenter kan skyddas mot utvandig korrosion pa féljande satt:

Rérisolering eller isoleringsmaterial med slutna celler.

Belaggning.

Lackering.

Undvik installation i omraden dér korrosionsrisken &r stérre (t.ex. golv utan kallarutrymme under).

Projektchefen eller montéren ansvarar for att det viljs och vidtas atgarder som skyddar mot korrosion.




TEKNISK HANDBOK ﬂ
Korrosion

7.3 steelPRES

Korrosionsbenagenheten hos presspassningssystemet steelPRES beror pa det olegerade kolstal som anvands och l[ampar
sig for

slutna uppvarmningssystem

slutna kylnings- och kylkretsar

tryckluftssystem

slutna solvarmeslingor.

7.3.1Invandig korrosion

| slutna uppvarmnings-/kylningssystem finns normalt ingen luft och darmed ingen risk for korrosion. Den lilla méngd syre
som kommer in i systemet nar det fylls utgér inget problem eftersom syret reagerar med hela den invandiga metallytan hos
systemet och reduceras under processen.

Dessutom frigérs syre genom de installerade ventilerna i systemet nar uppvarmningsvattnet varms upp.

Systemen ska fyllas i 6verensstammelse med EN VDI 2035. Syredkning kan @ven forhindras genom att det anvénds syre-
bindande material. Dessa material maste dock godkadnnas av RM pa férhand. Nar systemen fylls far pH-vardet inte under-
skrida 7,2 (dricksvatten).

7.3.2 Bimetallkorrosion

| uppvéarmnings-/kylningsinstallationer med sluten krets som utférs med steelPRES kan det monteras enskilda kopplingar
gjorda i andra ramaterial, inbegripet inoxPRES/inoxPRES 304L, i valfri ordning.

N&tverk med sluten krets som utférs helt med steelPRES (ror och kopplingar) ska separeras fran strackor gjorda med
inoxPRES/inoxPRES 304L (ror och kopplingar) genom att avstangningsventiler eller bronsnipplar (> 80 mm) anvéands
for att skydda mot korrosion.

7.3.3 Utvandig korrosion

steelPRES ror och kopplingar ar forzinkade utvandigt. Denna forzinkning ger emellertid inget permanent skydd mot kor-
rosion.

Anvandning av steelPRES rér med PP-belaggning (@ 12-108 mm) ger ett bra skydd mot korrosion. Kopplingarna maste
daremot skyddas separat.

Fuktpaverkan pa steelPRES delar under en langre tidsperiod kan leda till utvandig korrosion. Det &r anledningen till att rér
och kopplingar i kolstal endast &r [ampliga for miljoer som alltid ar torra.

Presspassningssystemet steelPRES ska helst installeras utanfér omraden som &r utsatta for hdga fuktnivaer. Ytterligare
korrosionsskydd ska appliceras pa rér och kopplingar. Detta géller i synnerhet vid installationer pa ledningen till/under gol-
vet/under avjamningsmassa for att skydda installationen mot yttre paverkan och sarskilt oavsiktliga effekter av fukt eller
for att t.ex. undvika kontakt med byggmaterial under och efter installationen.

Kontakt med byggmaterial kan leda till korrosion.

RACCORDERIE METALLICHE
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inoxPRES komponenter kan skyddas mot utvandig korrosion pa féljande satt:

Rostskyddsbinda.

Rérisolering eller isoleringsmaterial med slutna celler.

Belaggning.

Lackering.

Undvik installation i omraden dér korrosionsrisken &r stérre (t.ex. golv utan kallarutrymme under).

MMNMMM

steelPRES komponenter ska inte utséttas fér permanent fuktighet. Av detta skal &r filtisolering eller -beléggningar inte
godkanda, eftersom de haller kvar vatten.

Projektchefen eller montéren ansvarar for att det viljs och vidtas dtgarder som skyddar mot korrosion.

RACCORDERIE METALLICHE
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7.4 aesPRES/marinePRES

Korrosionsbenigenheten hos presspassningssystemen aesPRES/marinePRES som ska genomgé presspassning beror pa

kvaliteten p& huvudmaterialet — koppar — som bestar av legeringar.

Utmarkande for presspassningssystemet aesPRES &r foljande egenskaper:

Lampar sig for dricksvatten.

Erbjuder hygienisk sékerhet eftersom koppar och dess legeringar férhindrar att bakterier forokar sig pa deras ytor (bak-
teriostatisk verkan).

Lampar sig for blandade installationer.

Lampar sig for behandlat, avhardat och helt avsaltat vatten.

Presspassningssystemet marinePRES rekommenderas huvudsakligen dar det férekommer klorider, sdsom i fallet med

transport av saltvatten.

7.4.1 Bimetallkorrosion (blandad installation)

Presspassningssystemen aesPRES och marinePRES kan kombineras med olika material, bade jarnhaltiga och icke-jarnhal-

tiga. Det &r viktigt att vara uppmarksam pa férhallandet mellan katod- och anodomraden s att det inte leder till férhallanden

som framjar korrosion. Faktum &r att koppar i allménhet ar under katodiska férhallanden och kan leda till korrosion hos kom-

ponenten.

Vid installationer med 6ppen slinga &r det for att undvika korrosion i blandade installationer viktigt att iaktta foljande allman-

naregler:

Ta hansyn till vattenflodet och installera koppar och kopparlegeringar nedstréms installationerna som ar gjorda i jarn-
haltiga material

Lagg till icke-jarnhaltiga distanser > 80 mm (t.ex. backventiler, brons- eller massingsskarvar) mellan de tva sektionerna
i olika material.

7.4.2 Punktkorrosion

Punktkorrosion (knapphalsstora hal i réren) beror pa den 6kade vattenfororeningen de senaste artiondena, som har ett néra
samband med industrialiseringen. Detta problem avhjalptes helt genom introduktionen av kopparror utan nagra kolrester.

7.4.3 Utvindig korrosion

Koppar och kopparlegeringar motstar risken for utvandig korrosion och inget behéver géras pa skyddsniva, medan réren behs-
ver skyddas nér det forekommer svavel, nitriter och ammoniak. Det &r nddvandigt att skydda aesPRES/marinePRES kom-
ponenter mot utvéandig korrosion pa féljande sétt:

Isoleringsmaterial med slutna celler.

Belaggning.

Lackering.

Undvik installation i omréden dar korrosionsrisken &r stérre (t.ex. golv utan kallarutrymme under).

Projektchefen eller montéren ansvarar for att det valjs och vidtas atgérder som skyddar mot korrosion.
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75 aesPRES GAS

aesPRES GAS skarvens higa bestandighet mot utvandig korrosion erfordrar inget ytterligare standardskydd mot korrosion,
forutom nar det krévs ett sarskilt skydd mot korrosiva @mnen.

| enlighet med VDE (Tysk forening for elektrisk och elektronisk teknik samt informationsteknik) maste aesPRES GAS inga i
den huvudsakliga potentialutjamningen (anslutningen ska utféras av utbildad personal).

aesPRES GAS komponenter kan skyddas mot utvandig korrosion pa foljande satt:

Rérisolering eller isoleringsmaterial med slutna celler.

Belaggning.

Lackering.

Undvik installation i omréden déar korrosionsrisken &r stérre (t.ex. golv utan kallarutrymme under).

Projektchefen eller montéren ansvarar for att det viljs och vidtas atgarder som skyddar mot korrosion.

7.6 Materialkompatibilitet - matchning mellan tva metaller

Den sammanfattande tabellen éver kopplingar mellan olika material i system med 6ppen och sluten krets visas nedan.

TABELL 27: MATERIALKOMPATIBILITET - MATCHNING MELLAN TVA METALLER

PRESSPASSNING ROR
System Typ av anldggning Rostfritt stal Kolstal Koppar Kopparnickel
inoxPRES LT D
inoxPRES 304L sluten krets 2]
dppen krets
steelPRES
sluten krets 1) 1) 1)
tppen krets
aesPRES
sluten krets 2)
dppen krets
marinePRES
sluten krets 2)
Godkand matchning Notera anmérkningarna. Forbjuden matchning
ANMARKNINGAR:
1) En rérdragning i rostfritt stal/koppar/kopparnickel maste separeras fran en i kolstal med en icke-jarnhaltig distans

(t.ex. ventil, brons-/méassingsskarvar).
Enstaka rérskarvar i rostfritt stal/koppar/kopparnickel &r tilldtna i en installation med kolstal.

2) En rérdragning i kolstal maste separeras fran en i rostfritt stal med nagon sorts icke-jarnhaltig distans
(t.ex. ventil, brons-/méassingsskarvar).
Det arinte tillatet att ha enskilda kopplingar i kolstal i ett system i rostfritt st&l/koppar/kopparnickel.

Kompatibiliteterna i tabellen syftar pa transport av vatten under standardférhallanden (PN 16 bar, T 20 °C).
Tabellen ar inte bindande: Vad galler korrosion ska det helt enkelt géras en bedémning av de olika komponenternas ytor och
de faktiska driftsférhallandena.
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8.0 Desinfektion

Desinfektion av dricksvattensystem kan kravas i féljande fall:

Bakterier detekteras.
Hygienkraven okar.

Presspassningssystemet maste desinficeras med vateperoxid (H505) i enlighet med DVGW-arbetsblad W 291 — desinfektion

av vattenforsorsorjningssystem.

Om desinfektionen utférs med klor méste de féreskrivna koncentrationerna och de desinfektionstider som visas i nedan-

staende 6versikt foljas noggrant.

Klorhalt (fritt klor) 50 mg/L 100 mg/L

Desinfektionstid max. 24 timmar max. 16 timmar

Desinfektionsamnets arbetstemperatur far aldrig 6ver-
skrida 25 °C i ndgon punkt av anlaggningen.

Efter desinfektionen med klor maste systemet spolas ge-
nom noggrant med dricksvatten tills restklorvardet ligger
pa <1mg/L i hela dricksvattensystemet.

Vi rekommenderar desinfektion med vateperoxid eller ter-

misk desinfektion p.g.a. risken for korrosion vid felaktiga
desinfektionsatgarder dar det anvands klor.
Desinfektionsatgarder ska alltid utféras av erfaren, utbil-
dad och beharig personal.

Desinfektionen ska dven omfatta befintliga ledningar om de utékas eller repareras. ZVSHK-haftet "Genomspolning, desinfek-
tion och driftssattning av dricksvatteninstallationer” ska anvandas och iakttas.

9.0 Hygien

Implementeringen av den nya dricksvattenlagstiftningen (TrinkwV) lagger stor vikt vid hygienmedveten planering, anlagg-
ning och drift av dricksvattensystem. Det &r nddvéandigt att noggrant iaktta de géllande bestammelserna i respektive land d&r
installationen utfors, i synnerhet vad galler anlaggningar, rengéring och underhall.

Féljande tgarder ar lampliga bade for att sakerstalla erforderlig dricksvattenkvalitet och minimera risken fér bakteriefére-

komst:

Vilj material i enlighet med DIN 50930-6.

Vélj minsta mdjliga diametrar vid berdkningen av rérna-
tet.

Valj en hygienmedveten systemlayout (slingsystem).
Undvik ur hygiensynpunkt "férgreningar med ater-
stromning” och férgreningar som &r uppenbart enkel-
riktade.

B Undvik rordragningar med stillastdende vatten (tom-

ningsror, gemensamma s&kerhetsanordningar).

Enskilda sikerhetsanordningar &r att féredra.

Separera brandslackningssystem fran dricksvattenna-

tet

i Sakerstall att nominell temperatur uppnas i hela varm-
vattenberedaren.

MM

Installera cirkulationsrér med dimensioner i enlighet
med W 553.

Kontrollera om det gér att installera bypassledningar pa

huvudledningen vid komplicerade rérdragningar, s att

det kan genomfdras en noggrann genomspolning utan

att systemet stoppas och darigenom 6ka desinfektio-

nens effektivitet.

Skydda kallvattenrér mot uppvarmning.

Hantera material hygienmedvetet.

Dokumentera rérsystemet.

Utfor regelbundet underhall av systemet (underhalls-

avtal).

MMM M

RACCORDERIE METALLICHE
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10.0 Formuliir for kompatibilitetsforfragan

SOKANDENS UPPGIFTER

Sokande/Foretag

Namn

Adress

Kontaktperson
Datum

PROJEKTUPPGIFTER

Beskrivning

Systemets utformning

Rordiameter

Konstruktor
Specifikation
KOMPATIBILITETSFORFRAGAN AVSER FOLJANDE SYSTEM
inoxPRES [] steelPRES [] inoxPRESGAS [  aesPRES L]
Ror AISI 316L [] Forzinkat rér/svart invandigt (316/005) [ ] ReérAISI3I6L ] Kopparrér ]
Ror AIS| 444 [] Férzinkat ror/férzinkat invandigt (316/002) [] aesPRESGAS ] marinePRES ]
Rér AIS| 304L ] Fg]réi/rg(gélrﬁr/svart invindigt + PP-beldggning ] Kopparror ] Kopparnickelror ]
MEDIUM VARS KOMPATIBILITET SKA KONTROLLERAS

Tekniskt datablad ]
Bilagor Sakerhetsdatablad ]

Kemisk analys Ol
Behandling av system (t.ex. rengéring, korrosionsskydd o.s.v.)

SYSTEM

Beskrivning/arbetsmiljo

DRIFTSFORHALLANDEN
Temperatur min.___°C max.____ °C
Tryck min.__bar max.____bar
PH min. max.
Genomsnittligt férhallande min. % max. %

ANDRA AMNEN

Typ av anlaggning Oppen ] Sluten ]

Installation Utomhusi slutna utrymmen [] Inomhus i slutna utrymmen n

RACCORDERIE METALLICHE
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11.0 Tryckprovningsprotokoll

11.1 Tryckprovningsprotokoll for dricksvattensystem vid "vata forhal-
landen”

For presspassningssystemen inoxPRES/inoxPRES 304L/aesPRES

Projekt/Konstruktion
Entreprenér/Representant
Kund/Representant
Material
Dricksvattentemperatur °C Rumstemperatur °C

Tryckprovningarna ska utféras i enlighet med EN 806-4, VDI 6023 och ZVSHK-haftet. Tathetsprovningarna av dricksvatten-
installationer utférs med tryckluft, inert gas eller vatten.

Systemet ska fyllas med filtrerat och avluftat vatten.
Endast presspassningssystemets rorledningar ska kontrolleras (behallare, ventiler o.s.v. &r undantagna).

Téthetsprovning

Efter den inledande fyllningen tar det minst 30 minuter L]
tills temperaturutjamningen dger rum.

Max. provningstryck under tathetsprovningen &r 6 bar.

Tryckfall under tathetsprovningen.

Manometerns noggrannhet ar 0,1 bar.

Det har utforts en okulédrbesiktning av att alla réranslutningar &r korrekt utforda.

|

il

Tryckprovning av systemet

Provningstrycket &r min. 12 bar.

Valt provningstryck &r bar.

Provningensstarttid __ Provningstid (min.45minuter) __ timmar

Tryckfall under tryckprovningen. L]

Anmarkningar

En korrekt bedémning har utforts!
Badas underskrifter kravs for en korrekt utférd provning!

Ort Datum

Kundens underskrift Entreprendrens underskrift
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11.2 Tryckprovningsprotokoll for uppvarmningssystem for varmvatten

For presspassningssystemen inoxPRES/inoxPRES 304L/steelPRES/aesPRES

Projekt/Konstruktion

Entreprendr/Representant

Kund/Representant

Material

Genomsnittlig dricksvattentemperatur °C Rumstemperatur °C

Systemet ska fyllas med filtrerat och avluftat vatten i enlighet med DIN EN 12828.
Endast presspassningssystemets rorledningar ska kontrolleras (behallare, ventiler o.s.v. &r undantagna).

Provningstryck
Provningstryck enligt VOB Del C, DIN 18380, i enlighet med s&kerhetsventilens tomningstryck.

Valt provningstryck ar bar.
Provningens starttid Provningstid (min. 45 minuter) timmar

Tathetsprovning

Efter den inledande fyllningen tar det minst 30 minuter
tills temperaturutjamningen &ger rum.
Tryckfall under tathetsprovningen.
Manometerns noggrannhet ar 0,1 bar.
Det har utforts en okulédrbesiktning av att alla réranslutningar &r korrekt utforda.

U L

Anmarkningar

En korrekt bedomning har utforts!
Badas underskrifter krivs fér en korrekt utford provning!

Ort Datum

Kundens underskrift Entreprendrens underskrift
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11.3 Protokoll 6ver tryckprovning med tryckluft for dricksvattensystem

For presspassningssystemen inoxPRES/inoxPRES 304L/aesPRES

Projekt/Konstruktion

Entreprendr/Representant

Kund/Representant

Material

Provningsfluidens temperatur

Provningstemperatur oC Rumstemperatur °C

Tryckprovningarna ska utféras i enlighet med EN 806-4, VDI 6023 och ZVSHK-haftet. Tathetsprovningarna av dricksvatten-
installationer utfors med tryckluft, inert gas eller vatten.

Behaéllare, kopplingar eller tryckkérl ska frankopplas frén ledningen. Oppningar ska pluggas med metallpluggar.
Det har utforts en okularbesiktning av att alla anslutningar/presspassningar ar korrekt utférda.

i

Inledande provning/tédthetsprovning

Provningstrycket 4r 150 mbar.

Provningstiden upp till 100 liter rorledningsvolym &r min. 120 minuter.
Provningstiden méaste 6kas med 20 minuter fér varje ytterligare 100 liter.
Rérledningsvolymii liter Provningstid i minuter
Temperaturkompensationen invéntades. Forst darefter startades provningstiden.
Manometerns noggrannhet ar 1 mbar/1hPa.

Det har utforts en okularbesiktning av att alla réranslutningar &r korrekt utforda.
Inget tryckfall detekterades under/efter tathetsprovningen.

MMNMNMNMNMNMM

Jobd

Téthetsprovning

Fér nominella storlekar < DNSO max. 3 bar. Fér nominella storlekar > DNS0 max. 1 bar.
Provningstiden ar 10 minuter.

Manometerns noggrannhet ar 100 mbar/100 hPa.

Temperaturkompensationen invantades. Forst darefter startades provningstiden.
Valt provningstryck ar bar.

Provningens starttid
Det har utforts en okularbesiktning av att alla réranslutningar &r korrekt utforda.
Inget tryckfall detekterades efter tathetsprovningen.

Systemet/rérledningarna &r téta.

MMNMNMMNMNMNMM

Jod - Od

Anmirkningar:
En korrekt bedémning har utforts!
Badas underskrifter krivs for en korrekt utférd provning!
Ort Datum

Kundens underskrift Entreprendrens underskrift
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12.0 Garanti

Presspassningssystemen inoxPRES, inoxPRES 304L, steelPRES, aesPRES och marinePRES som produceras och distri-
bueras av RM tacks av en garanti.

Kontakta var férsaljningsavdelning for all information om driftsforhallandena.
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Fullstandiga kontaktuppgifter till vara medarbetare och affarspartner finns pa var webbplats.
raccorderiemetalliche.com
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