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1.0 Innledning

1.1 Raccorderie Metalliche S.p.A

Raccorderie Metalliche S.p.A. (RM] ble grunnlagt som et
familieselskap i provinsen Mantova i ltalia i 1970. Selskapet
har spesialisert seg pa produksjon og distribusjon av:
muffer,

fittinger i karbonstal,

fittinger i rustfritt stal,

plugger og tilbehgr for radiatorer.

| 1999 introduserte selskapet inoxPRES, pressfittingsys-
tem i rustfritt stal, og senere steelPRES, pressfittingsys-
tem i karbonstal.

| 2010 utvidet Raccorderie Metalliche produksjonen av
pressfittingsystemer til materialer av kobber (aesPRES) og
kobber-nikkel (marinePRES).

Omfattende investeringer i bygninger og sveert moderne
maskineri i drift sikrer dagens arlige produksjonskapasitet
pé ca. 12 millioner pressfittinger. Spesialforhandlere av
saniteer og varmeutstyr i Europa og pa utvalgte ikke- euro-
peiske markeder forsynes ved hjelp av et tretrinns distribu-
sjonssystem. Dessuten far man markedsstgtte fra datter-
selskaper i bade Tyskland, Frankrike og Spania.

Selskapet har et hgyt utviklet kvalitetsstyringssystem som
er sertifisert i samsvar med UNI EN ISO 9001:2015.

Egnetheten til inoxPRES, steelPRES, aesPRES og mari-
nePRES pressfittingsystemene er beskrevet i denne hand-
boken for de definerte bruksomradene og er - sa langt dette
er ngdvendig - testet og sertifisert av WRAS, DVGW i Tysk-
land, og et bredt spekter av andre internasjonale organisa-
sjoner.

Bilde 1- Hovedkontoret og fabrikken i Campitello

DNV
MANAGEMENT SYSTEM
CERTIFICATE

Initia certfication date:
10 November 1994

Certficate no. Valid
CERT-00317-94-AQ-MIL-SINCERT 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 ificati furnished by the

and
(IAF 17, 29)

Place and date:

Vimercate (MB), 04 October 2024

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

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

Bilde 2 - EN IS0 9001:2015 RM-Sertifisering

RACCORDERIE METALLICHE
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1.2 Pressfittingssystemer i boliger

Pressfittinger laget av stal og kobber ble utviklet i Sverige allerede pé slutten av femtitallet og har siden begynnelsen av at-
titallet erobret en gkende andel av markedet i Europa. Koblingsteknikken regnes fremdeles som innovativ. Dette skyldes at
den gjgr det mulig a bruke den velprgvde og enkle "kald"-monteringsteknikken, som gir rask, solid og permanent kobling av
rgr, spesielt i boliger. | mellomtiden har koblingsteknikken i form av pressfittinger spredd seg til 8 omfatte ikke bare alle typer
metall som karbonstal, rustfritt stal, kobber, red bronse osv., men ogsa rgr av plast og plastkompositter, og blitt den ledende
sammenkoblingsteknikken i alle fall i Europa.

Raccorderie Metalliche S.p.A. (RM) har videreutviklet sortimentet av presskoblinger i karbonstal, rustfritt stal og na ogsé i
kobber og kobber-nikkel. | tillegg har de tydeligvis forenklet monteringen av systemet takket veere endringen av formen pa
O-ringen og det ringformede kammeret. Samtidig har tetningsoverflaten blitt forstgrret og faren for utilsiktet manglende
pressing er blitt minimert ved dannelse av en sikkerhetstetningsring.

Produktutvalg Material 0-Ring Diametre Merknad
INOXPRES: RUSTFRITT STAL AIsi 316L (1.4404)  [Jl] EPDM 215 +108 mm -
INOXPRES GAs RUSTFRITT STAL AISI 316L (1.4404) HNBR 915 +108 mm —
anXm@@ﬁ Free RUSTFRITT STAL AISI316L (1.4404) [l FKM #15 + 54 mm Silikonfritt
INOXPRES: steay RUSTFRITT STAL AISI316L (14404) [ | DAMP B teknisks:én bk
INOXPRES OVERSIZE  RUSTFRITT STAL AIsI 316L (1.4404)  [l] EPDM $139,7 +168,3 mm -
S S GALVANISERT KARBONSTAL [ [0 12+108 mm -
KOBBER-BRONSE Il erDM 912+ 54 mm —

Gas KOBBER-BRONSE HNBR 15+ 54 mm —

MARINE PRES: KOBBERNIKKEL M FKM 515 +108 mm _

Bilde 3 - Leveringsprogram

Med pressfittingssystemene inoxPRES av rustfritt stal til drikkevanns- og gassinstallasjoner, steelPRES til lukkede varmt-
vannsvarmeanlegg, aesPRES av kopper til drikkevanns- und gassinstallationer, marinePRES av kobbernikkel til Schiffbau-
sinstallation, har RM et omfattende program av formdeler i dimensjoner fra 12 til 168,3 mm (utvendig diameter) samt pas-
sende rgr, pressverktgy og tilbehar.

For a gjgre det lettere for rgrleggeren er koblingen i pressfittingene konstruert slik at alle godkjente pressverktgy for ledende
produsenter, dvs. pressverktgy som pressbakker og -slynger, ogsa er godkjent av RM. Planlegging og installasjon av bl.a. drik-
kevanns- og varmeanlegg krever omfattende fagkunnskap og kjennskap til en rekke normer og tekniske regler. Seerlig viktig er
DIN 1988 del 100-600, VDI-retningslinjen 6023, DIN EN 806, DIN EN 1717, DIN EN 12329 og endringen av loven om drikkevann
(TrinkwV), som tradte i kraft 1. januar 2003, samt DVGW-arbeidsbladene W 534 og GW 541. Denne tekniske handboken skal
saerlig veere til hjelp for planlegger og installater og gi viktige opplysninger for vurdering av bruksomrader og fagmessig mon-
tering.

Innholdet i denne tekniske handboken fglger de tekniske reglene som gjelder i Tyskland. Szerlig viktig er DIN 1988 del 100-
600, VDI-retningslinjen 6023, DIN EN 806, DIN EN 1717, DIN EN 12329 og endringen av loven om drikkevann (TrinkwV), som
tradte i kraft 1. januar 2003, samt DVGW-arbeidsbladene W 534 og GW 541.

For gvrig informasjon, vennligst kontakt passende teknisk avdeling hos Raccorderie Metalliche S.p.A.
Navn, adresser og flere detaljer finnes paraccorderiemetalliche.com.
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2.0 Pressfittingssystemer
2.1 Sammenkoblingsteknikk med M-Profil

For & utfgre presskoblingen blir rgret fort inn i pressfittingen til den avmerkede innsettingsdybden. Koblingen utfgres ved a
presse med godkjente pressverktgy (se punkt 2.14 Pressverktay).

Pressfittinger i dimensjoner ¢ 12 + 35 mm ma presses med pressbakker, g 42 + 168,3 mm ma presses med

presslynger/-kjeder.

Den langsgaende og lukkende koblingen vises tydelig pa bilde 4 og 5. | Iépet av presseprosessen skjer det en deformering i to
plan. Det fgrste planet gir en permanent kobling og sikrer mekanisk styrke via den mekaniske deformeringen av pressfittin-
gen. Pa det andre planet deformeres tetningsringen i tverrsnittet og gir en permanent tett skjgt pa grunn av sine elastiske

egenskaper.

Pressbakke

Ror
Rer Pressfitting

Tetningsring Mekanisk Tetningsring
styrke

Tetthetsniva Snitt A-A

Bilde 4- Snitt gjennom en inoxPRES- / steelPRES / aesPRES
/ marinePRES-kobling med pressbhakken fremdeles i stilling. Di-
mensjonene® 12 + 35 mm gir en sekskantet pressprofil.

Tetthetsniva

Presskjede

Pressfitting

Mekanisk
styrke

Snitt A-A Typisk snitt for hver kjede-
Klauke produsent

Bilde 5- Snitt gjennom en inoxPRES- / steelPRES / AESpres
/ marinePRES-kobling med presslyngen fremdeles i stilling. Di-
mensjonene @ 42 + 168,3mm gir en definert profil.

Hele sortimentet til pressfittingssystemene inoxPRES, steelPRES, aesPRES og marinePRES er beskrevet i detalj i

leveringsprogrammet i katalogen.

2.2 iINoxXPRES pressfittinger

inoxPRES pressfittinger er fremstilt av hgylegert austenit-
tisk rustfritt Cr-Ni-Mo-stal med materialnummer AISI 316L
(1.4404).

Pressfittingene er permanent lasermarkert med produ-
sentnavn, diameter, DVGW-testsymbol og intern kode. De
vulstformede endene pa pressfittingene er utstyrt med en
svart tetningsring av EPDM som standard for bruk i drikke-
vannsinstallasjoner.

Bilde 6 - inoxPRES pressfitting

RACCORDERIE METALLICHE
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2.3 inoxPRES 304L pressfittinger

inoxPRES 304L pressfittinger er fremstilt av hgylegert
austenittisk rustfritt Cr-Ni-Mo-stal med materialnummer
AISI 304L (1.4307) i dimensjonene 76 + 108 mm.
Serienavn, diameter, materiale, intern kode og et stempel
med en kryssmarkering (ikke bruk til drikkevann) er merket
pa fittingene.

De vulstformede endene pé pressfittingene er utstyrt med
en svart EPDM-tetning.

Bilde 7 - inoxPRES 304L pressfitting

2.4 inoxPRES GAS pressfitting

inoxPRES GAS pressfittinger er fremstilt av hgylegert aus-
tenittisk rustfritt Cr-Ni-Mo-stal med materialnummer AISI
316L (1.4404).

De skiller seg fra inoxPRES for drikkevannsinstaloner for
drikkevannsinstallasjoner ved at de har en fabrikkmon-
tert gul tetningsring av HNBR, og dessuten er de perma-
nent merket inoxPRES i svart, og permantent merket
med ‘RM’i gult, og trykkomradet ‘PN 5 /GT 1.

En blandingsinstallasjon (komponenter fra forskjellige
produsenter] er ikke tillatt hvis det er installert gassrgr.

. . . . Bilde 8 - inoxPRES GAS pressfitting
| Tyskland ma gassinstallasjoner veere i samsvar med TRGI.

Vennligst kontroller de lokale lover/reguleringer | forhold til bruk av inoxPRES GAS for gassinstallasjoner i Norge.
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2.5 inoxPRES ror

InoxPRES-rgrene er produsert i forskjellige materialer med forskjellige godkjenninger i samsvar med de forskjellige bruks-
omradene. De langssveisede rgrene har tynn vegg og er produsert i samsvar med DVGW-arbeidsbladene GW 541, EN 10217-7
(DIN17455) og EN 10312.

De forskijellige rermaterialtypene er

austenittisk hgylegert Cr-Ni-Mo-stal i materialet AISI 316L (1.4404) , DVGW-sertifisert,
«nikkelfritty ferritisk rustfritt stal i materialet AIS| 444 (1.4521), DVGW-sertifisert,
hgylegert austenittisk Cr-Ni-stal i materialet AISI 304 (1.4307), ikke DVGW-sertifisert.

Bruksomradene i samsvar med de forskjellige materialene er:

drikkevannsinstallasjoner med DVGW-sertifisering, rgr produsert av det nikkelfrie materialet AISI 316L (1.4404) eller
AISI 444 (1.4521),

gassystemer, materiale AISI 316L (1.4404)

for bruksomrader der det ikke er ngdvendig med DVGW-sertifisering. Her kan AISI 304L (1.4307) ogsa brukes, for eksem-
pel innen oppvarming, kjgling, trykkluft og drikkevannsystemer der det ikke kreves DVGW-sertifisering

De innvendige og utvendige overflatene er i ren metall og frie for anlgpingsfarger og korrosjonsfremmende stoffer.
inoxPRES rgr er klassifisert som ikke-brennbare rgr i samsvar med byggematerialklasse A. De leveres i lengder pa 6 meter,
eller 3 meter avhengig av materialet, og er utstyrt med plastplugger / -hetter pa endene.

TABELL 1: INOXPRES ROR - DIMENSJONER 0G EGENSKAPER

Rorets utvendige diameter Nominell Roret§ innvendige Vekt Vann-
x veggtykkelse bredde diameter ikg/m v_olum
mm DN mm il/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
108x 2 100 104 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
168,3 x 2,6 150 163,1 10788 20893

* |kke DVGW-sertifisert
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2.6 steelPRES pressfitting

steelPRES pressfittinger produseres av ulegert stal med
materialenummer E 195 (materialnr. 1.0034) til 108 mm
utvendig diameter. En galvanisk pafgrt sinklag pa 6+12 pm
beskytter mot utvendig korrosjon. Til forskjell fra inoxPRES
pressfittinger er steelPRES pressfittinger permanent mer-
ket med rgdt med produsentkode, diameter og intern kode. |
de vulstformede endene pé pressfittingen monteres ogsa de
svarte tetningsringen av EPDM akkurat som pa inoxPRES.

Bilde 9 - steelPRES pressfitting

2.7 steelPRES ror

steelPRES rgr er langsgaende sveisede, tynnveggede presisjonsstalrgr i samsvar med DIN EN 10305-3. Fglgende materialer
kan fas:

E 220 CR2S4 (materialnr.1.0215) rgr som er galvanisk forsinket utvendig, der forsinkingen er pa ca. 6+12 ym

E 190 CR2S4 (materialnr. 1.0031) rgr som er sendzimirforsinket pa begge sider, der forsinkingen er pa ca. 10+20 pm.
Sveisespmmen glattes ut for a sikre en god tetningsflate. steelPRES rgr, som leveres med PP-belegg med fra 12 mm til 108
mm utvendig diameter (E 220 CR2S4 materialnr. 1.0215), oppfyller kravene til DIN 4102-1i bygningsmaterialklasse B2 - uten
& avgi brennende drper.

steelPRES-rgr med PP - kappe: Makimal driftstemperatur 120° C.

steelPRES rgr leveres i lengder pa 6 meter.

TABELL 2: STEELPRES ROR - DIMENSJONER 0G EGENSKAPER

Rgrets utvendige dia- Rgrets innven-

Nominell . Vann- Rgrets utvendige
meter dige Vekt .
bredde . . volum diameter
x veggtykkelse DN diameter ikg/m il/m mm
mm mm

Uten PP-belegg Med PP-belegg
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
76,1x2 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: VALG AV STEELPRES-ROR

316/005 . 316/003 316/002
. ) ) . Utvendig galvanisert, innvendig svart + PP . .
Utvendig galvanisert, innvendig svart B Inn-/utvendig galvanisert

Mal: 812 + 108 mm

Varme Solvarme

Trykkluft Inertgass

Mal: 12 +108 mm

Varme

Kjgling

Mal: ¢ 22 + 108 mm

Trykkluft

Inertgass

2.8 aesPRES pressfitting

aesPRES pressfittinger blir fremstilt av DHP-kobber med
Materialnummer Cu-DHP 99.9 (CWO024A) og av bronse
med materialnummer CuSn5Zn5Pb2 (CC499K) med en di-
ameter pa 12 til 54 mm. aesPRES fittingene er permanent
merket med et lasersystem med produsentnavn, diameter,
DVGW-kontrollmerket og en intern kode. Den svarte tet-
ningsringen av EPDM er lagt inn i den vulstformende enden
av pressfittingen.

2.9 aesPRES GAS pressfitting

aesPRES GAS pressfittinger blir fremstilt av DHP-kobber

med Materialnummer Cu-DHP 99.9 (CW024A) og av bronse

med materialnummer CuSn5Zn5Pb2 (CC499K]).

De skiller seg fra aesPRES (versjon for drikkevannsinstalla-

sjoner) gjennom:

fabrikkinnlagt gul tetningsring av HNBR;

permanent gulmerked markinger med RM og trykkfelt
PN 5/GT1ved siden avaesPRES-varemerket.

En blandingsinstallasjon (komponenter fra forskjellige pro-
dusenter] er ikke tillatt hvis det er installert gassrgr.

| Tyskland ma gassinstallasjoner vaere i samsvar med TRGI.

Bilde 10 - aesPRES pressfitting

Bilde 11 - aesPRES GAS pressfitting

Vennligst kontroller de lokale lover/reguleringer i forhold
til bruk av aesPRES GAS for gassinstallasjoner i Norge.
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2.10 Kobberror for aesPRES - aesPRES GAS

Kobberrgr for vann- og gassinstallasjoner ma vaere i overensstemmelse med EN 1057:2010, “Kobber og kobberlegeringer -
Semlgse, runde kobberrgr for vann og gass for bruk i sanitzer- og oppvarmingsanlegg”.

TABELL 4: MEKANISKE KJENNETEGN FOR KOBBERROR - EN 1057

Motstandsklasse Leveringstilstand ¢ (mm)

R220 Glgdet - Ruller 12+22

R250 Middels hardt - Stenger 12+28

R290 Hardt - Stenger 12+54

Min. luftdrag strekkfasthet Minste bruddforlengelse

Motstandsklasse Rm (Mpa) (%)

R220 220 40

R250 250 20

R290 290 3

Dimensjonene til rgrene som kan brukes med aesPRES og aesPRES GAS - systemene tas ut av tabellen nedenfor.

TABELL 5: KOBBERROR - DIMENSJONER OG KJENNETEGN - EN 1057 / DVGW GW 392

Rgrets utvendige

diameter Nominell Ruret§ innvendige Vekt Vann- Levert
x veggtykkelse bredde diameter ikg/m valum tilstand
sty DN mm il/m
mm
12x1 10 10 0309 0079 Rull 25/50 m
15x1 12 13 0393 0133 (R220)
0
18x1 15 16 0477 0201 TS T
22x1 20 20 0589 0314 (R250-R290)
somstangSm
28x1,5 25 25 115 0491 (R250 - R 290)
35x1,5 32 32 1410 0804
42x1,5 40 39 1704 1194 som stang S m

(R290)
54x2 50 50 2918 1963

RACCORDERIE METALLICHE




TEKNISK HANDBOK H
Pressfittingsystemer

2.11 marinePRES pressfitting

marinePRES pressfittinger blir fremstilt av kobbernikkel
med Materialnummer CuNi10Fe1.6Mn (WL 2.1972) med en
dimaeter pa 15 til 108 mm. marinePRES fittingene er per-
manent merket med et lasersystem med produsentnavn,
diameter og enintern kode. | den tykke enden av pressfittin-
gen er det lagt inn en grgnn tetningsring.

Bilde 12 - marinePRES pressfitting

2.12 marinePRES ror

marinePRES rgr med tynne, ssmlgse vegger, er i CuNilOFel.6Mn kobbernikkel. Kobbernikkelrgrene er fremstillet i overens-
stemmelse med DIN 86019. Innvendige og utvendige overflater er av ubehandlet metall og fri for gledefarge og korrosjons-
fremmende stoffer. marinePRES rgr er klassifisert som ikke-brennbare og tilhgrer klasse A nar det gjelder brannreaksjon. De
leveres i 6 m lange stenger.

TABELL 6: MARINEPRES-ROR - DIMENSJONER OG KJENNETEGN

Rorets utvendige diameter Nominell Rnret§ innvendige Vekt Vann-
x veggtykkelse bredde diameter ikg/m v_olum
mm DN mm il/m
15x1 12 13 0392 0133
18x1 15 16 0476 0201
22x1 20 20 0588 0314
28x1,5 25 25 M4 0491
35x1,5 32 32 1408 0804
42x1,5 40 39 1702 1195
54x1,5 50 51 2206 2042
76,1x2 65 72,1 4146 4080
88,9x2 80 84,9 4874 5660

108x2,5 100 103 7389 8332

RACCORDERIE METALLICHE
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2.13 Tetningselementer
2.13.1 Tetningsringprofil

Tradisjonelle pressfittingssystemer bruker runde tetnings-
ringer, som lett kan bli skadet ved uforsiktig montering.

RM derimot bruker en tetningsring med en linseformet pro-
fil som passer inn i press-krympesporet.

Dette gir folgende fordeler:

En tetningsoverflate som er 20 % starre.

Faren for at tetningsringen skal bli presset ut eller
skadet, blir sterkt redusert.

Forenkler innsettingen av rgret.

Fra 15 til 54 mm er den svarte EPDM-tetningsringen og den

gule HNBR-tetningsringen utstyrt med en ekstra sikker-

hetsfunksjon som under trykktester med vann eller trykk-
luft vil fgre til lekkasje ved koblinger som ved et uhell ikke er
presset som de skal.

Tetthets-/trykktester skal gjennomfgres fer rgrene
dekkes (f.eks. for isolasjon).

Testene skal gjennomfgres i samsvar med DVGW-ar-
beidsblad W534 og ZVSHK-datablad "Tetthetstester av
drikkevannsinstallasjoner med trykkluft, inertgass eller
vann".

Folg de tekniske reglene for gassinstallasjoner "DV-
GW-TRGI" ved gjennomfgring av trykktestene.

Det er installatgren/bedriften som er ansvarlig for riktig
montering av pressfitkoblingene. Funksjonen "unpres-
sed-untight" skal brukes som en ytterligere hjelp for &
pavise en monteringsfeil - som i dette tilfellet er man-

+20 % stgrre tetningsflate

Bilde 13 - Tetningsringprofil

Bilde 14 - EPDM sikkerhetstetningsring (¢ 15 + 54 mm).

glende pressing av fittingene. En forutsetning er en riktig gjennomfgring av de foreskrevne tetthets- og trykktestene.
Det hever ikke installatgren fra plikten til & utfgre visuelle kontroller og stagykontroller for a sikre at monteringen er riktig

utfert.

De visuelle kontrollene og stgykontrollene skal registreres pa testsertifikatene.

2.13.2 Materialer, egenskaper, bruksomrader

Pressfittingssystemer ble opprinnelig utviklet for bruk i drikkevanns- og varmeinstallasjoner og ble utstyrt med en enkelt,

standardisert tetningsring for disse bruksomradene.

Ekstra bruksomrader, som gass, solenergi og damp, er blitt lagt til ved bruk av rustfrie stdlmaterialer, samtidig som dette har
motivert utviklingen av tetningsringer egnet for disse bruksomradene. RM leverer fire forskjellige tetningsringer med egen-

skaper og bruksomrader som er vist i tabell 7.

Den svarte EPDM standard tetningsringen er kun fabrikkmontert i den silikoniserte versjonen i inoxPRES, inoxPRES
304L, steelPRES og aesPRES pressfittinger. Den grgnne FKM-tetningsringen fabrikkmonteres utelukkende i:

marinePRES pressfittinger,
inoxPRES HT pressfittinger, silikonfrie.
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TABELL 7: TETNINGSRINGER - BRUKSOMRADER 0G TEKNISKE DATA

Drifts-
. temperatur Maks drift- - oy
Teknisk Farge Min / Max strykk Godkjenninger Bruksomrader Fabrikk
betegnelse . . og testgrunnlag monterte
celsius- ibar
grader
Drikkevann
Varme
Kjgle- og kuldekretser
svart KTW
EPDM g 20/ve0cc 16 W 270 B:J‘;’;fgf"‘l;’f]:" IA
DVGW W 534
Regnvann
Trykkluft
(klasse 1+4)
| Naturgass
gu -20/+70°C G 260HTB Metangass
2 5 DVGW G 5614 GPL (gassform) =
Hydrogen
Solvarme
gronn Trykkluft JA
FKM™ . -20/+220°C 16 - (Klasse 5) (for marinePRES
Skipsbygg 0g inoxPRES HT)
Olje / Diesel
red Industrielle bruksomréder
MvQ . -20/+180°C 16 - etter godkjenning NEI
avRM
hvit 7bara Mettet damp A
DAMP -20/+165°C (6 barg) - Maks P=7 bara (6 barg) (inoxPRES STEAM)

Maks T=165°C

(*) Ned til -30 °C 30 °C ved sporadiske / ikke-kontinuerlige arbeidsperioder
(**] Silikonfri kun hvis solgt med inoxPRES HT Silicone Free system
(***] Ikke tilgjengelig separat

Med unntak av drikkevann, varme, solvarme, trykkluft og gass, er verdiene i tabellen over kun retningsgivende. Hver enkelt situasjon
krever derfor undersgkelse og godkjenning av RM.

RACCORDERIE METALLICHE
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2.14 Pressverktoy

2.14.1 Generelt

Pressverktgy bestar hovedsakelig av pressemaskiner (= drivmaskinen) og presshakker eller presslynger / - kjeder. Mange
pressbakker /- slynger kan generelt sett brukes til flere pressemaskiner fra en produsent. | tillegg har mange produsenter av
pressemaskiner standardisert presshakkfeste, slik at pressbhakker fra andre produsenter ogsa kan brukes. Pressverktgyene
ma kontrolleres av et offisielt autorisert verksted i henhold til produsentens spesifikasjoner (normalt én gang i aret eller etter
10 000 pressesykluser for standard pressemaskiner, etter 1500 pressesykluser for King Size-pressemaskiner).

Pressfittinger i dimensjoner g 12 = 35 mm ma presses med presshakker, g 42 + 168,3 mm ma presses med
presslynger/-kjeder.

Prinsipielt kan alle metalliske pressfittingssystemer ha en pressekontur pa pressfittingene som passer profilen til press-
bakken eller presslyngen /-kjedet. Derfor trengs det godkjenning av pressbakker /- slynger /- kjeder fra produsenten av
det aktuelle pressfittingssystemet. | tillegg er det viktig & falge bruks- og vedlikeholdanvisningene fra produsentene av
pressverktgyet.

Monteringstemperatur for pressfittinger ved bruk av elektriske pressverktgy: fra-20 °C til +40 °C
Monteringstemperatur for pressfittinger ved bruk av batteridrevne pressverktgy: fra -10 °C til +40 °C

Bilde 15 - Klauke UAP332BT Bilde 16 - Klauke UAP100120BT

Bilde 17 - Novopress AC0O203 BT Bilde 18 - Novopress ACO403 BT
2.14.2 Godkjente pressverktgy

RM godkjenner verktgyene produsert av Klauke og Novopress som er oppfert i tabellene 8 og 9 nedenfor.
Dette er pressverktgy med godkjente pressbakker eller presslynger/-kjeder.
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TABELL 8: PRODUSENT KLAUKE

Stempel

Type styrke Dimensjonsomrade Vekt
MAP1 - MAP2L 15 KN 12+ 22 mm ~1.7Kg
MAP2L 19 . ;
A 19KN 12+35mm 17Kg
UAP2 - UAPSL . ;
s 32KN 12+ 54 mm 3,5Kg
UNP2 32 KN e E AT ~35Kg
UAP4 - UAP4L 12+ 54 mm PN16 )
UAP432BT 32KN 76,1+ 108 mm PN10 43Kg
UAP100 - UAP100L ) )
UAPTOOTO0BT 120 KN 76.1+108 mm 127 Kg
PKUAP3 32KN 12+ 54 mm ~12,3Kg
AH- 12+ 54 mm PN16 )
P700LS PKUAP4 22 76,1+ 108 mm PN10 126Kg
PKI00AHP 120 KN 76.1+108 mm ~20,2Kg
EHP2/SANB 0,75 KW 76.1+108 mm ~69Kg

Nar det gjelder Klauke-pressverktgyet UAP4 / UAP4L / UAP432BT, ma begrensningen pa PN 10 overholdes for «kingsize»-dimensjonene
med en utvendig diameter pa 76,1 + 108 mm. inoxPRES GAS fittinger i stgrrelsene 76,1 + 108 mm ma presses utelukkende med presslyn-
ger/-kjeder og pressemaskinen UAP100 / UAP100L / UAP100120BT (andre pressemaskiner er ikke godkjent).

TABELL 9: NOVOPRESS PRESSVERKTQOY

Mal
Type Stempelstyrke omrade Vekt
AC0102 - ACO103 19 KN 12 +35mm ~17Kg
EFP2 32 KN 1254 mm ~B]1Kg
EFP201 - EFP202 32KN 12454 mm ~44Kg
AFP201 - AFP202 32KN 12254 mm ~43Kg
EC0202 - AC0202 EC0203 -
AC0203/BT 32KN 12454 mm ~33Kg
NOVOPRESS 32
ACO202XL 12+ 54 mm PN16
ACO203XL/BT 2L, 76,1 +108 Y mm PNI1O ¢ el
ACO401 100 KN . )
ACO403/BT 120 KN 76,1+168,3mm 13kg
15+ 54 mm
A0 L 76,1 +108 mm PN1O L
12+ 54 mm PN16
ECO30] 45 KN e 108 O oNI0 5,0 kg
HCP 190 KN 76.1+108 mm ~70Kg

)@108 - mé presses 2 ganger med fplgende adaptere: AC0202/ 203XL: ZB221->1. pressing ZB222 -> 2. pressing
ECO301: ZB323 ->1.pressing ZB324 -> 2. pressing

Med Novopress-pressverktgyet ACO202XL / ACO203XL / ECO301, ma begrensningen pa PN 10 overholdes for «kingsi-
zen-dimensjonene med en utvendig diameter pa 76,1 + 108 mm. inoxPRES GAS fittinger i stgrrelsene 76,1 + 108 mm mé
presses utelukkende med presslynger/-kjeder og pressemaskinen AC0401/ ACO403 / ACO403BT (andre pressemaskiner
er ikke godkjent).

VdS GODKJENTE PRESSVERKTQY
Listen over godkjente pressverktgy for VdS-systemet fremgar av VdS-sertifikatet nr. G4060006.

RACCORDERIE METALLICHE




n TEKNISK HANDBOK
Pressfittingsystemer

2.14.3 Regelmessig vedlikehold av pressverktgyet

Pressbakker og -kjerder mé& vedlikeholdes for & sikre en korrekt produksjon av skjgter. Pressverktgyene ma kontrolleres av et
offisielt autorisert verksted i henhold til produsentens spesifikasjoner (normalt én gang i aret eller etter 10 000 pressesyklu-
ser for standard pressemaskiner, etter 1 500 pressesykluser for King Size-pressemaskiner). Videre ma alle bevegbare deler
(drivrull) og pressbakkeflater og kjeder (innvendige profiler) rengjgres og smegres daglig.

Rust, lakk og skitt generelt forkorter levetiden til pressverktgyet og ved press svekkes glidningen til verktgyet mot kontakt-
delene.

5]
ex v af D
S R

aj

N\

s &)

Bilde 19 - Klauke-pressemaskin Bilde 20 - Novopress-pressemaskin

87 e %

Hold kjedet rent

Stifter mé oljes Forsiktig, kan brekke
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3.0 Bruksomrader

TABELL 10a: BRUKSOMRADER FOR INOXPRES / INOXPRES 304L / STEELPRES / AESPRES PRESSFITTINGSSYSTEMER

: . Maks. PN
Bruksomrader System 0-Ring Merknader (bar) T°C
inoxPRES ~ o
(ror AISI 316L eller type 444) EPDM svart 16 0/+120°C
Drikkevann
aesPRES _ o
(kobberrgr-tabell 4-5) EPDM svart 16 0/+120°C
steelPRES Bruk bare galvaniserte ror, q
(rer 316/005) 2l utvendig galvanisert. ]6 DRI
inoxPRES
Varme inoxPRES 304L EPDM svart - 16 0/+120°C
(ror AISI 316L / 444 / 304L)
aesPRES _ g
(kobberrgr-tabell 4-5) 3l G L AU
inoxPRES
inoxPRES 304L EPDM svart Mal:¢ 15 +108 mm 16 Romtemp
Sluknings- (rer AISI 316L / 444 / 304L)
vann ®
aesPRES EPDM svart M3l:g15 + 54 mm 16 Romtemp

(kobberrgr-tabell 4-5)

UFor skjgter opp til 8 54 mm skal det brukes pressemaskiner med en drivkraft p& minst 32 KN. For king size-fittinger skjgter (@ 76 + 108 mm) skal det brukes pressemaskiner
med en drivkraft pa minst 100 KN.
For hvert land, ma man sjekke lokale regler og reguleringer i forbindelse med bruk av brannslukkingssystemer og sprinklerinstallasjoner.

inoxPRES
inoxPRES 304L EPDM svart Mal:g 22 + 108 mm© 16 Romtemp
Sprinkler (ror AISI 316L © / 304L / 444)
system @
aesPRES )

(kobberrgr-tabell 4-5) EPDM svart Mal:g 22 + 54 mm 16 Romtemp

@ For skjgter opp til @ 54 mm skal det brukes pressemaskiner med en drivkraft pa minst 32 KN. For king size-fittinger skjgter (¢ 76 + 108 mm) skal det brukes pressemaskiner
med en drivkraft pa minst 100 KN.

@ Sertifisert VdS PN16 g 22 - 88,9 mm material AISI 316L (1.4404) vat og tarr.

VDS sertifisering og EN12845 standarden beskriver mulige bruksomrader for sprinklersystemer.

For hvert land, m& man sjekke lokale regler og reguleringer i forbindelse med bruk av brannslukkingssystemer og sprinklerinstallasjoner.

© Kun for vatanlegg fareklassene LH, OH1, OH2 og OH3.

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

Bruk kun innvendig, svarte rgr.

Kjoling steelPRES Veer veldig ngye med beskyttelsen mot 16

(rer 316/003) EPDM svart utvendig korrosjon og bruk et PP-belagt rgr -20/+120°C
+ primer (lakk) / omslag.
aesPRES _ _ o
o mape I as) EPDM svart 16 20/+120°C
inoxPRES
inoxPRES 304L FKM grgnn = 6 -20/+220°C
(ror AISI 316L / 444 / 304L)
Bruk kun innvendig, svarte rgr.
Solvarme steelPRES Veer seerlig ngye med utvendig _ o
(rer 316/005) HReeh korrosjonsbeskyttelse, og bruk bestemte € 2V
typer isolasjon/kledning
aesPRES _ g g
(kobberrgr-tabell 4-5) AL E duizaaee
inoxPRES GAS Al o 1E = _ o
Metangass (ror AISI 316L) HNBR gul Mal: g 15 +108 mm 5 20/+70°C
Naturgass
GPL (gassform] aesPRESGAS HNBR gul Mal: 615 = 54 mm 5 -20/+70°C

(kobberrgr-tabell 4-5)

RACCORDERIE METALLICHE




m TEKNISK HANDBOK
Bruksomrader

TABELL 10a: BRUKSOMRADER FOR INOXPRES / INOXPRES 304L / STEELPRES / AESPRES PRESSFITTINGSSYSTEMER

. Maks PN
Bruksomrader System 0-Ring Merknader (bar) T°C
inoxPRES GAS o e ) o
Hydrogen (rar AISI 316L) HNBR gul Mal: ¢15 +108 mm 5 20/+70°C
(5)
inoxPRES EPDM svart klasse 1+4 q - .
inoxPRES 304L (oljerest <5mg/m?) [ue:‘r’;tt"‘f’:r'Ika';("i(:'r'i':;‘;gf:gg] 16 Romtemp
(rer AISI 316L / 444 / 304L) FKM grgnn klasse 5
(oljerest >5mg/m3)
(5)
System ikke silikonfritt (uegnet for
EPDM svart klasse 1+4 ; :
lakk legg) Til anl t
sonPres Classmpy e Tl i g oty
FK,M grann klasse 5 anbefales det a bruke systemet inoxPRES
(oljerest >5mg/m3)
(5)
EPDM svart klasse 1+4 . - .
aesPRES System ikke silikonfritt 10
y N (oljerest <5mg/m3) " y +5/+35°C
(kobberrgr-tabell 4-5) e (uegnet for lakkeringsanlegg) (EN1254-7)
(oljerest >5mg/m3)
®|flg. standard IS0 8573-1/2010
inoi)l(:‘?;:g :E-:fu.L EPDM svart Bare til industriformél 16 Romtemp
(ikke farmasgytisk industri)
(ror AISI 316L / 444 / 304L)
Nitrogeni Bare til industriformal
gassform steelPRES EPDM svart (ikke farmasaytisk industri) 16 Romtemp
aesPRES Bare til industriformal 10
(kobberrar-tabell 4-5) EPDM svart (ikke farmaspytisk industri) (EN1254-7) +¥5/+35°C
ino:‘:;:gggloL EPDM svart [ikl(Bea;:rt:;r;(;utsit;Lf;:aTjésli:ri] 16 Romtemp
(ror AISI 316L / 444 / 304L) Y
Argoni - . .
Bare til industriformal
gassform steelPRES EPDM svart (ikke farmasgytisk industrl) 16 Romtemp
aesPRES Bare til industriformal 10 8
(kobberrgr-tabell 4-5) DAL (ikke farmasgytisk industri) (EN1254-7) vaguEEe
inoT:;:g §SO4L EPDM svart Bare til industriformal 16 Romtemp
(ikke farmasgytisk industri)
(ror AISI 316L / 444 / 304L)
! steelPRES EPDM svart Bare til industriformal 16 Romtem
8 (ikke farmasgytisk industri) P
aesPRES Bare til industriformal 10 o
(kobberrgr-tabell 4-5) EPDM svart (ikke farmasgytisk industri) (EN1254-7) ¥5/+35°C
inoxPRES
inoxPRES 304L FKM grann - Maks 2 bara Maks 120 °C
I\Settet (rer AISI 316L / 304L) 8
amp
inoxPRES STEAM . Maks 7 bara
(rar AISI 316L / 304L) Sz - Maks 6 barg Maks165 °C
7 Se teknisk handbok
N inoxPRES o T
Olje / Diesel (ror AISI 316L) FKM grgnn Mél:¢ 15 + 108 mm 16 Romtemp
inoxPRES -0,8 bar
inoxPRES 304L E.F;(DMM ?;2: - (opp til maks av Romtemp
(ror AISI 316L / 444 / 304L) 8 -0,95/-0,98 bar)
EPDM svart til anlegg som trenger ren luft - uten -0,8 bar
Vakuum steelPRES FKM grann tilstedevaerelse av stgv - anbefales det & (opp til maks av Romtemp
8 bruke inoxPRES systemet -0,95/-0,98 bar)
aesPRES EPDM svart _ [op; gﬁn’;""krs o Romtemp
(kobberrgr-tabell 4-5) FKM grgnn

-0,95/-0,98 bar)

De ovennevnte opplysningene/kompatibilitetsangivelsene kan ikke frita prosjektlederen fra ansvaret med a gjennomfgre en detaljprosjektering og en

risikoanalyse i samsvar med bestemmelsene i direktiv 2014/68/EU om trykkpakjent utstyr.

RACCORDERIE METALLICHE
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TABELL 10b: BRUKSOMRADER FOR PRESSFITTINGSSYSTEMER
INOXPRES ¢139,7-168,3 mm

2 . Maks. PN
Bruksomrader System 0-Ring Merknader (bar) T°C
) InoxPRES _ 0
Drikkevann (ror AISI 316L) EPDM svart 16 0/+120°C
InoxPRES _ g
Varme (rar AISI 316L) EPDM svart 16 0/+120°C
Sluknings- InoxPRES
vann (ror AISI 316L) EPDM svart - 16 Romtemp
- InoxPRES _ ~ o
Kjaling (rar AIS| 316L) EPDM svart 16 20/+120°C
MEPDM svart klasse 1+4
InoxPRES (oljerest <5mg/m3) System ikke silikonfritt .
Trykiduft (rer AISI 316L) FKM grgnn klasse 5 (uegnet for lakkeringsanlegg) B3 R
(oljerest >5mg/m3)
Wflg. standard 1SO 8573-1/2010
- 0,8 bar
Vakuum . EPDM svart - (opp til maks Romtemp

(rer AISI 316L) -0,95/-0,98 bar)

De ovennevnte opplysningene/kompatibilitetsangivelsene kan ikke frita prosjektlederen fra ansvaret med & gjennomfgre en detaljprosjektering og en
risikoanalyse i samsvar med bestemmelsene i direktiv 2014/68/EU om trykkpakjent utstyr.

*Sikkerhetsfaktor=2,5

RACCORDERIE METALLICHE
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3.1 Bruksomrader

3.1.1 Drikkevann, behandlet vann, brannhydranter

inoxPRES pressfittingssystem er produsert av hgylegert,
rustfritt Cr-Ni-Mo-stdl med materialnummer AIS| 316L
(1.4404). Takket veere sin hgye bestandighet mot korrosjon
og hygieniske egnethet kan inoxPRES brukes til alle drikke-
vannsinstallasjoner i henhold til drikkevannsforskriftene.
Da dette materialet ikke avgir noen tungmetaller til vannet,
pavirkes ikke renheten til drikkevannet av inoxPRES press-
fittingssystem.

aesPRES pressfittingssystem bestar av Kobber og bronse
og kan brukes til alle drikkevannstyper, da det har antimi-
krobielle egenskaper med evne til & forhindre bakterievekst.
Ved bruk av kobberrgr og —fittinger for saniteerfasiliteter ma
i folge DIN 50930 del 6 fglgende grenser respekteres:

pH =74 eller

70<pH=<74eT0OC=<15g/m3 Bilde 21 - inoxPRES - drikkevann
TOC - totalt organisk bundet kullstoff er en indikasjon pa
den totale konsentrasjonen av organiske stoffer i vann.

Den sorte EPDM-tetningsringene oppfyller kravene i
KTW-anbefalingene og imgtekommer standardene i sam-
svar med DVGW-arbeidsblad W 270.

inoxPRES og aesPRES med svart EPDM tetningsring om-

fatter bruksomradene:

Drikkevann i kaldtvanns-, varmtvanns- og sirkula-
sjonsrgropplegg.

Behandlet vann, f.eks. avherdet, avkarbonert og avsal-
tet vann.

brannhydranter (referanse UNI 10779/2021).

inoxPRES UNIKO 304L medsvart tetningsring i EPDM er Bilde 22 - inoxPRES - industri
egnet for bruk i fglgende bruksomrader:

drikkevann i kald- og varmtvannskretser, med og uten

resirkulering, der nasjonale forskrifter tillater det;

behandlet vann, f.eks. avherdet, avkarbonert og avsaltet

vann. inoxPRES og aesPRES er ikke egnet for bruksomrader

Brannhydrant nettverksystemer (UNI 10779/2021 stan- som krever en hgyere grad av vannrenhet enn drikke-

dard). vannskvalitet, f.eks. farmasgytisk vann eller de reneste
vanntypene.

Bruk av rust- eller frostbeskyttelse krever
godkjenning av RM.
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3.1.2Varme

inoxPRES, inoxPRES 304L, steelPRES og aesPRES pressfittingsystem med svarte EPDM tetningsringer brukes til varmt-
vannsvarmeanlegg i samsvar med DIN 4751 med turtemperatur pa maks 120° og maks PN 16: dpne og lukkede utgaver
(inoxPRES, inoxPRES 304L og aesPRES), lukkede utgave (steelPRES).

De er egnet bade for pd-veggen og i-veggen installasjoner (med egnede beskyttelser).

Ved radiatortilkoblinger pa gulvet skal det vaere en profesjonell korrosjonsbeskyttelse og en profesjonell forsegling av fugene.
Ellers er det fare for at rengjgringsvann trenger inn og gjennomfukter isolasjonen og gker korrosjonsrisikoen.

Bruk av rust- eller frostbeskyttelse krever godkjenning av RM. For steelPRES pressfitting system, RM anbefaler at det bare
brukes utvendig galvaniserte rgr.

Mer informasjon om rustbeskyttelse finnes pa side 48, kapittel 7.0.
3.1.3 Kjgle- og kuldekretser

inoxPRES, inoxPRES 304L, steelPRES og aesPRES med svarte EPDM tetningsringer er egnet for bruk i kjgle- og kuldekret-
ser i lukkede og &pne utgaver (inoxPRES, inoxPRES 304L og aesPRES), i lukket utgave (steelPRES) med driftstemperatur
mellom -20 / +120 °C.

Bruk av rust- eller frostbeskyttelse krever godkjenning av RM (med unntak av glykoler pa side 25, tabell 12). For press-
fittingsystemet steelPRES anbefaler RM kun bruk av utvendig galvaniserte rgr med spesielt hensyn til den utvendige
korrosjonsbeskyttelsen pa karbonstéalinstallasjonen (se kap. 4.8).

For korrosjonsbeskyttelse og isolering, falg anvisningene pa arbeidsblad AGI Q151.
3.1.4 Trykkluft, inertgass

inoxPRES, inoxPRES 304L, steelPRES og aesPRES pressfittingssystem er egnet for trykkluftrgr og inertgass. For anlegg
med restoljeinnhold av klasse 1 til 4 (iflg. ISO 8573-1/ 2010) skal den svarte EPDM-tetningsringen brukes. For anlegg med
restoljeinnhold av klasse 5 (iflg. ISO 85731/ 2010) skal den grgnne FKM-tetningsringen brukes. Denne leveres separat, og
brukeren ma sgrge for a bytte den ut med den fabrikkmonterte svarte EPDM-tetningsringen.

Dersom rgrsystemet ma veere «silikonfritt», ma inoxpres HT-systemet (med fabrikkmontert FKM-0-ring) benyttes.

For & oppna optimal tetning av trykkluft- og vakuumregr anbefales det at tetningsringen fuktes med vann fgr montering. Ved
bruk av ren og stgvfri luft, anbefaler vi & bruke inoxPRES - pressfittingssystemet.

3.1.5 Naturgass-/GPL-gass/Hydrogeninstallasjoner

Pressfittingssystemene inoxPRES GAS egner seg for naturgass og GPL i henhold til bestemmelsene nedenfor:

inoxPRES GAS ¢ 15 + 108 mm 0D med fabrikkmontert gul HNBR tetningsring er godkjent for naturgass og flytende gas-
Ser.

inoxPRES GAS pressfittingssystem, g 15 + 108 mm, med en fabrikkontert gul HNBR O-ring, er godkjent for
hydrogen i gassform i henhold til DVGW CERT ZP 4500.

Pressfittingssystemene aesPRES GAS egner seg for naturgass og GPL i henhold til bestemmelsene nedenfor:

aesPRES GAS ¢ 15 + 54 mm 0D med fabrikkmontert gul HNBR tetningsring er godkjent for naturgass og flytende gasser.

inoxPRES GAS og aesPRES GAS fittinger:
med dimensjonene 42 og 54 mm ma presses med presslynger / - kjeder. Pressing med pressbakker er ikke tillatt.
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Fittinger i dimensjonene 76 + 108 mm ma presses med
presslynger/-kjeder og kun UAP100 / UAP100L / UAP-
100120BT / AC0401/ AC0403 / ACO403BT pressmaski-
ner (andre pressmaskiner er ikke godkjent).

Vennligst kontroller de lokale lover/reguleringer i forhold
til bruk av inoxPRES GAS / aesPRES GAS for gassin-
stallasjoner i Norge.

3.1.6 Solvarme, vakuum, damp, kondensat

inoxPRES, inoxPRES 304L, steelPRES og aesPRES med

grgnn FKM-tetningsring med gkt temperatur- og oljebe-

standighet kan benyttes i fglgende bruksomrader:

Solvarmergr, temperaturomrade -20 / +220 °C.
Temperaturomradet er kun tillatt for solvarme-
systemer med vann/glykolblanding.

Vakuumrgr opp til 200 mbar absolutt (- 0,8 bar relativ,
opp til maks av-0,95/-0,98 bar).

For & oppna optimal tetning av trykkluft- og vakuumrgr an-

befales det at tetningsringen fuktes med vann fgr monte-

ring.

Grgnne FKM-tetningsringer leveres separat, og bruke-
ren ma sgrge for & bytte dem ut med de fabrikkmonterte
svarte EPDM tetningsringene.

For steelPRES pressfitting system, RM anbefaler at det
bare brukes utvendig galvaniserte rgr.

inoxPRES med grgnn FKM tetningsring kan brukes i fglgen-
de bruksomréader:

Damp- og kondensatrgr, temperatur pa maks. 120 °C
ved et damptrykk pd maks 2 absolutt bar (1relativ bar).

inoxPRES STEAM-fittinger kan leveres med fabrikkmon-
tert hvit tetningsring for damp- og kondensatledninger med
temperaturer opp til 165 °C og trykk opp til 7 bar absolutt (6
bar relativ).

Bilde 23 - steelPRES - kjglevann (lukket krets)

Bilde 24 - steelPRES - rgr med PP-belegg

Bilde 25 - steelPRES - pressfittinger
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3.1.7 Industrielle bruksomrader

inoxPRES med rgd MVQ-tetningsring er spesielt egnet for mange medier i industrielle bruksomrader pa grunn av sin hgyere
temperaturbestandighet. En individuell godkjenning fra RM for det enkelte tilfellet er ngdvendig.

3.1.8 Skipsverft

inoxPRES og marinePRES er godkjent for bruk pa forskjellige omrader i skipsbygging.

Den svarte EPDM standard tetningsringen er kun fabrikkmontert i den silikoniserte versjonen i inoxPRES pressfitting.
Den grgnne FKM-tetningsringen fabrikkmonteres utelukkende i marinePRES-pressfitting.

Mer informasjon om dette blir tilsendt separat pa forespgrsel.

3.1.9 Slukkingssystemer, sprinklerinstallasjoner
inoxPRES, inoxPRES 304L og aesPRES systemene med svart EPDM tetningsring kan brukes i brannslukkingssystemer (re-

feransestandard UNI 10779/2021). | tillegg er pressfittingsystemene egnet for vate og tgrre sprinklerinstallasjoner (ref. EN
12845), med diametere mellom g 22 og 108 mm, i samsvar med tabellen nedenfor.

TABELL 11: PRESSFITTING FOR SLUKKINGSYSTEMER OG SPRINKLERINSTALLASJONER

INOXPRES
INOXPRES 304L

Slukkingssystemer
Sprinklersystem . m
(terr installasjon) v
Sprinklersystem . .
(vatinstallasjon) v v

BRUKSOMRADER AESPRES

Pressfittingsystemer brukt i slukningssystem og sprinklerinstallasjoner skal kun anvendes i konfigureringen “over bakkeniva”
(under bakkeniva er utelukket). Med referanse til EN 12845 kan kobber brukes i vate sprinklerinstallasjoner (ikke tgrre med
fareklassene LH, OH1, OH2 og OH3.

inoxPRES er sertifisert for bruk med sprinklerinstallasjoner i henhold til VdS sertifisering:

g 22 + 88,9 mm PN16 - Materiale AISI 316L (1.4404) - inoxPRES med standard EPDM o-ring for tgrre og vate sprinklerin-
stallasjoner.

VdS sertifisering forutsetter bruk av pressmaskiner som gir minimum = 32 KN opp til ¢ 54 mm mens for King Size fittinger
(@ 76 + 108 mm) ma det kun brukes pressmaskiner som gir minimum 2100 KN (dessuten ma forskiftene i VdS-godkjennelse
folges).

For hvert land, m& man sjekke lokale regler og reguleringer i forbindelse med bruk av brannslukkingssystemer og
sprinklerinstallasjoner.
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3.1.10 Glykoler for anlegg

| den fglgende tabellen er det oppfgrt noen glykoler som vanligvis brukes til varmeanlegg samt kjgle- og solvarmeanlegg. Hvis
det skal benyttes glykoler som ikke er oppfgrt i tabellen, ma man kontakte den tekniske avdelingen til Raccorderie Metalliche.

TABELL 12: KJEMISK KOMPATIBILITET FOR GLYKOLER

GLYKOL Produsent Bruksomrader
GLYKOSOL N Pro Kaihlsole GmbH Varme
Kuldekretser
PEKASOL L Pro Kaihlsole GmbH UeLE
Kuldekretser
PEKASOLar 50 Pro Kiihlsole GmbH Solvarme
PEKASOLar 100 Pro Kiihlsole GmbH Solvarme
PEKASOLar F BMS Energy Solvarme
. Varme
TYFOCOR Tyforop Chemie GmbH Kuldekretser
Varme
TYFOCORL Tyforop Chemie GmbH Kuldekretser
Solvarme
TYFOCORLS Tyforop Chemie GmbH Solvarme
Varme
CosmoSOL Tyforop Chemie GmbH Kuldekretser
Solvarme
. . Varme
Antifrogen N Clariant Kuldekretser
. . Varme
Antifrogen L Clariant Kuldekretser
Antifrogen SOL-HT Clariant Solvarme
Varme
DOWCAL 100 DOW Kuldekretser
Varme
DOWCAL 200 DOW Kuldekretser
SOLARLIQUID L STAUB & CO. - SILBERMANN GmbH Solvarme
STAUBCO® COOL N STAUB & CO. - SILBERMANN GmbH UL
Kuldekretser
Varme
STAUBCO® COOL L STAUB & CO. — SILBERMANN GmbH
Kuldekretser
. Varme
Glysofor N WITTIG Umweltchemie GmbH Kuldekretser
Glysofor L WITTIG Umweltchemie GmbH Varme

Kuldekretser

MERK: Fglg produsentens bruksanvisning: EPDM-tetnings-0-ring med maksimalt 40 % glykol og 60 % vann.
For steelPRES skal kun innvendige, svarte rgr brukes.

RACCORDERIE METALLICHE
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4.0 Prosessering
41 Lagring og transport

inoxPRES / inoxPRES 304L / steelPRES / aesPRES / marinePRES systemkomponenter mé beskyttes mot skitt og skader
under transport og lagring. Rgrendene er fabrikkmontert med plugger/hetter for a forhindre tilsmussing.

Rgrene ma lagres i en anordning med et beskyttende belegg eller med plastisolasjon slik at de ikke kommer i kontakt med an-
dre materialer. Dessuten ma rgr og pressfittinger lagres pa et omrade som har tak og er beskyttet mot pavirkning fra fuktighet,
for & hindre korrosjon og/eller oksidering av overflaten (dette gjelder seerlig steelPRES pressfittingssystem).

4 2 Ror - tilkutting, avgrading, boying

Pressfitting rar skal kuttes til med vanlige rgrkuttere som er egnet for det aktuelle materialet. Som alternativ kan ogsa fintan-
nede handsager eller egnede elektromekaniske sage brukes. Kuttet ma vaere vinkelrett for & unnga at den mekaniske holdbar-
heten mellom koblingen og rgret svekkes.

Bruk kun verktgy som er egnet for materialet som skal bearbeides. Vaer spesielt oppmerksom pa valg av riktige sagblader eller
skjeereskiver.

Kutte- og avgradingsverktgyene ma veere rene, ingenting ma sitte fast, og de ma vaere uten fliser. Etter kutting/avgrading ma
kuttekantene eller rgrendene rengjgres eller renses for flis eller skitt.

Ikke tillatt:

Verktgy som gir anlgping under kuttingen;

oljekjolte sager;

flammeskjeering eller vinkelslipere.

For & unnga & skade tetningsringen nar du setter rgret inn
i pressfittingen, ma rgret avgrades grundig bade pa innsi-
den og utsiden etter tilkutting. Dette kan man gjgre med
manuelt avgradingsverktgy som er egnet for det aktuelle
materialet, mens man for stgrre dimensjoner kan bruke

Bilde 26 - Tilkutting av rgr

egnede elektriske rgravgradingsverktgy eller filer. Rgrene
kan bgyes opp til 22 mm utvendig diameter med standard
bayeverktgy (R = 3,5xD).

Kobberrgr i henhold til EN 1057 kan bgyes med fglgende
minste bgyeradius:

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

DN18-R=70 mm DN 22 - R=77 mm.

Varmbgying av rgrene er ikke tillatt.

Bilde 27 - Avgrading av rgr
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BOYEMASKINER

Radialbgying
DN Tillatt

Aksialbgying
Ikke tillatt

12 mm

15 mm

18 mm

22 mm

Bayemaskinenes bruksanvisningen mé fglges ngye.

4.3 Merking av innsettingsdybde/stripping

Tilstrekkelig mekanisk styrke til pressfittingskoblingen
kan bare oppnéas hvis innsettingsdybdene vist i tabell
13 blir fulgt. Disse innsettingsdybdene skal markeres pa
Pressfitting rar eller pa Pressfitting formdeler med innset-
tingsender (f.eks. bgyeverktgy) med egnet merkeutstyr.
Merkingen av innsettingsdybden pa rer og formdel ma
veere synlig rett ved siden av pressfittingens formete ende
etter pressing. Avstanden til merket pa rgret/fittingen fra

Bilde 28 - Merke innsettingsdybden med et méleband

pressfittingens formete ende skal ikke overskride 10 % av
pakrevd innsettingsdybde, da den mekaniske stabiliteten
til koblingen ellers ikke kan garanteres. For steelPRES
PP-belagte rgr fastsettes innfgringsdybden ved a fjerne
plastbelegget med et egnet strippingverktay.

Nér du skal fjerne isolasjonen fra PP-belagte rgr, bruk eg-
net verktgy som ikke skader den ubehandlede overflaten.

Bilde 29 - Merke innsettingsdybden med en markgr
@76 mm - 88 mm - @108 mm
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Bilde 30 - Merke innsettingsdybden Bilde 31 - Stripping (steelPRES)
4.3.1 Merke innsettingsdybden med en fitting

Merking av innsettingsdybden med en fitting kan utfgres med en pravefitting som ikke skal monteres.
Pravefttingen ma vaere tydelig merket med et merke eller en etikett, som vist pa bildet nedenfor. For & gjgre pravefittingen
gjenkjennelig, ma O-ringene fjernes fra det indre huset og plasseres pa utsiden av fittingen, som vist pa bildet.

Det anbefales & merke innsettingsdybden med en bred mar-
ker, ettersom merkingen kanskije ikke vil veere synlig etter at
rgret er fgrt inn i koblingen hvis streken er for tynn.

Det skal ikke veere synlige merker i enden av koblingen

etter at den er presset pa rgret, da dette ikke gir abso-

lutt sikkerhet for at den ngdvendige innsettingsdybden Bilde 32 - Merke innsettingsdybden med en fitting
faktisk er oppnadd (operatgren kan ha satt merket etter

innfgring eller etter pressing).

| slike tilfeller er det ikke mulig & garantere at koblingen er

mekanisk intakt.

TABLE 13:
INSERTION DEPTH AND MINIMUM DISTANCES
Pipe outside diameter A(¥) D L
mm mm mm mm
12 18 20 56 Bilde 33 - Eksempel pa feil merking
15 20 20 60
18 20 20 60
22 21 20 62
28 23 20 66 A = Innsettingsdybde
35 26 20 72 D = Minimumsavstand
42 30 40 100 L = Rgrets minimumslengde
54 35 40 0 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 Bilde 34 - Innsettingsdybde og minimumsavstander

RACCORDERIE METALLICHE
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4 4 Sjekk av pressfittingens tetningsring

Fgr montering ma man sjekke tetningsringen for a forsi-
kre seg om at den ligger korrekt i pressporet og at den er
ren og uskadd.

Hvis ngdvendig ma tetningsringen byttes ut.

| tillegg ma montgren sjekke om ringen som er satt i er egnet
for det aktuelle bruksomradet, eller om man ma montere en
annen tetningsring. Bilde 35 - Kontroll av tetningsring

4 5 Utfore presskoblingen ¢ 12 - 108 mm
Bruk lett press, og gjgr samtidig en vridende bevegelse, press rgret inn i pressfittingen opp til merket innsettingsdybde. Hvis
toleransene er sa sma at det trengs ekstra kraft for & sette rgret inn i pressfittingen, kan man bruke vann eller sdpevann som
smgremiddel.

Det er ikke tillatt & bruke olje eller smgrefett som smgremiddel.
Pressing utfgres med egnet elektromekanisk/elektrohydraulisk pressverktgy og dimensjonstilpassede pressbakker eller

presslynger/-kjeder. Testede og godkjente pressverktgy eller pressbakker/-slynger/-kjeder er oppfert i tabellene 8-9.

Avhengig av dimensjonen pa pressfittingen skal den tilhgrende presshakken settes inn i pressemaskinen, eller passende
presslyngen/-kjedet skal monteres pa formdelen. Sporet til pressbakken, presslyngen eller -kjedet méa plasseres ngyaktig
over pressfittingsvulsten pa formdelen.

Bilde 36 - Sett rgret inn i pressfittingen Bilde 37 - Utfgr presskoblingen
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Etter pressing méa det kontrolleres at den fremstilte koblingen er riktig ut utfert og at innsettingsdybden er korrekt. Montg-
ren ma ogsa forsikre seg om at alle koblinger faktisk er blitt presset.
Duma handle umiddelbart nar det oppstar et uvanlig pressemgnster. Ferdig pressede systemer med defekt pressemgnster

eller profil kan ikke godkjennes som en klage.

Etter kontroll, ma hver presskobling signeres med en mar-
kering for & identifisere ferdig installert skjgt. Etter at pres-
singen er ferdig skal ikke presspunktene utsettes for ytter-
ligere mekanisk belastning. Innretting av rgrene og tetning
av gjengete koblinger ma derfor gjgres far man utfgrer pres-
singen. Lett bevegelse og lgfting av rgrene, for eksempel for
malearbeider, er tillatt.

Bilde 38 - Kontroller presskoblingen

46 Oversize-utvalget, 0 139-168 mm

I motsetning til Oversize med diametre opp til 108 mm ma pressefasene til Oversize med malene 139,7 0g 168,3 mm utfgres i

to separate pressefaser.

FORSTE PRESSFASE

a) Apne kjeden, og plasser den rundt fittingen: kjedes-
poret méa plasseres ngyaktig over det ringfor-
mede kammeret til fittingen.

b) Lukk kjeden, og trykk pa laseknappen.

Bilde 39 — Montering av press, 1. fase

ANDRE PRESSFASE

a) Plasser kjeden rundt rgrmuffen, og juster den med
de riktige styreskinnene over o-ringens inne-
slutningsspor.

b) Lukk kjeden, og trykk pa laseknappen.

c) Drei ldsen innover, og koble til ldsen.

d) Utfgr den farste presseoperasjonen.

e) Hekt av og drei pa lasen, apne kjeden, og fijern den fra
beslaget.

Kjedesporet over
O-ringens spor

c) Drei ldsen innover, og koble til ldsen.

d) Utfgr den andre pressoperasjonen.

e) Hekt av og drei pa lasen, apne kjeden, og fjern den fra
beslaget.
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Bilde 40 — Montering av press, 2. fase

Etter pressing skal koblingen kontrolleres for & sikre at ar-
beidet er korrekt utfgrt, og at innsettingsdybden er riktig.

Rerleggeren skal ogsa sgrge for at alle koblingene er tilstrek-
kelig presset.

Nar pressingen er ferdig, ma koblingene ikke utsettes for yt-
terligere mekanisk belastning.

Innretting av rgret og festingen av gjengeforbindelsene ma
derfor utfgres for pressing.

Det er tillatt med noe bevegelse og lgfting av rar, f.eks. ved
malerarbeid.

Ledespor over o-ringssporet

\

Bilde 41 - Visuell inspeksjon av Oversize-pressing

47 Installering av anlegg i Australia/New Zealand

Ved installering av rgr og pressfittinger i Australia og New Zealand ma man gjgre seg kjent med lovbestemmelsen AS/NZS

3500.1 og retrospektiv tilgang.

4.8 Beskyttelse av ror og koblinger mot utvendig korrosjon - generel-

le rad

Alle rgr som det flyter varme eller kalde veesker gjennom, ma
beskyttes utvendig med egnet isolasjon for & unnga ugn-
skede fenomener, f.eks.:

Kondensdannelse.

Kondensdannelse med utvendig korrosjon.

Korrosjon via ekstern pavirkning.

Termisk dispersjon.

Rer og koblinger ma beskyttes med lakk, plastkledning,
bandasjer med tape og via termisk isolasjon (se kapittel 5.4
i handboken).

Bilde 42 - Grunn koblinger og rgr.



TEKNISK HANDBOK

Prosessering

For & unnga ekstern korrosjon pa steelPRES-anlegg - seer-
lig ved bruksomréder der det lett kan dannes kondensvann
(f.eks. klima- og kjgleanlegg) - anbefales falgende:

bruk rgr med propylenbelegg dersom det brukes rgr
av

ulegeret stal;

Beskytt rgr/koblinger grundig ved a grunne.
Beskytt rgr/koblinger grundig ved hjelp av
viskoelastisk tape, som bestar av butanol-mastiks,
stgttet av en folie av polyetylen med hgy tetthet
(samlet tykkelse ca. 0,8 mm).

MM

Butanoltapen (art. RM-kode 850NS000000) er sveert
elastisk, har stor klebekraft og er selvsmeltende. Det tren-
ger ingen heftgrunning, gir en helt vannavvisende overflate
og isolerer mot atmosfeerisk pavirkning og frie kjemikalier.
Den store elastisiteten gjgr at bandene kan brukes til alle
slags overflater, ogsa til de mest uregelmessige, f.eks. buer,
T-stykker, stikkmuffer osv.

Nar de skal brukes, er det nok at overflaten er ren, men den
ma ikke veere vat. Bandet ma rengjgres med tilpasset trykk
og alt etter som situasjonen krever det. Det strekker seg
over 700 % i forhold til utgangslengden mens bredden av-
henger av hvor langt det strekkes. Det anbefales & overlappe
bandet med minst 10 % av bandbredden.

Beskyttelse med en kledning av tape og/eller lakk kan
farst finne sted etter en pravekjgring av anlegget.

Viktig: Ansvaret for valg og utfgrelse av beskyttelse
mot ekstern korrosjon ligger hos den prosjekterende
og rorleggeren.

Bilde 43 - Beskyttelse av koblingene med butanoltape.

Bilde 44 - Beskyttelse mot eksterne korrosjonsstoffer.
A.Rgr med PP-kledning

B. Grunning

C. Beskyttelse med butanoltape
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4 9 Minimumsavstander og plassbehov for pressing

For & utfgre pressingen korrekt ma det vaere en minimumsavstand mellom rgr og bygningselementer, og mellom rgr og rer,
som vist i tabell 14 og tabell 15.

TABELL 14: MINIMUMSAVSTANDER OG PLASSBEHOV TABELL 15: MINIMUMSAVSTAND 42 -168,3 mm
12-35 mm
Ror Bilde 48 Bilde 49

Ror Bilde Bilde Bilde Bilde

45 46 47 48 g D E A B c
1] A D|A D DI|A €C D DI|D E 42 50 80 150 150 10
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 60 115 170 210 170
18 60 30|75 30 40|85 165 30 40|40 60 88,9 60 120 190 260 190
22 75 4080 40 40|85 165 40 40|40 61 108 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

100
A mm
D
D
A D
D 1
A D C
Bilde 45 - Minimumsavstander og plass- Bilde 46 - Minimumsavstander og plass- Bilde 47 - Minimumsavstander og plassbe-
behov behov hov
E A B
D
C
Bilde 48 - Minimumsavstander og plass- Bilde 49 - Minimumsavstander
behov for kjeder/slynger

410 Gjenge- eller flenskoblinger

Pressfittinger kan kobles med bruk av vanlige gjengede fittinger i samsvar med IS0 7-1 (gjengestandard DIN 2999) or ISO 228
(gjengestandard DIN 259), eller med fittinger i rustfritt stal eller ikke-jernholdige metaller. Ved forsegling av gjengede koblin-
ger ma det ikke brukes tetningsmiddel som inneholder klorid (f.eks. teflonteip).

De tilgjengelige flensene frainoxPRES / inoxPRES 304L / steelPRES / marinePRES kan kobles til vanlige flenser ved trykk-
trinn PN 6 /10/16. Under installasjon ma fgrst gjenge-/flenskoblingen fullfgres, og deretter presskoblingen.

RACCORDERIE METALLICHE
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VIKTIG

Av sikkerhetsmessige arsaker bgr overgangen presskoblingssystemer fra Raccorderie Metalliche til flerlagsrgrsystemer
skje ved hjelp av en gjenget kobling. Dette for & unngé enkelttilfeller av lekkasjer etter pressing, forarsaket av at koblinger
fra ulike produsenter og av ulike materialer (messing/stal) settes sammen.

5.0 Planlegging

5.1 Raorfester, avstand mellom Klemmer
Reroppstattinger brukes til & feste rgrene til tak, vegg eller gulv og skal ta opp variasjoner i lengderetningen som fglge av
temperatursvingninger. Gjennom oppsett av faste og glidende festepunkter styres lengdeendringene til rgret i gnsket retning.

Reroppstettinger skal ikke monteres pa formdeler. Glidefester ma plasseres slik at de ikke hindrer rgrets lengdeendringer.

Nar du skal feste og montere rgrene, ma du fglge UNI EN 806-4-standardene og den supplerende nasjonale standarden DIN
1988-200. | tillegg er veeskene og temperaturen avgjgrende. Malene som er gitt i tabell 16, gjelder ikke for montering av gass,
sprinklere og brannslokkingsvann er dimensjonene.

De maksimalt tillatte stgtteavstandene for inoxPRES / inoxPRES 304L / steelPRES / aesPRES / marinePRES rgr vises i
tabell 16.

TABELL 16: MAKSIMALT TILLATTE AVSTANDER MELLOM STOTTER- EN 806- 4

DN Rgrets utvgndige diameter Horisontal avstand i meter Vertikal avstand i meter
imm (anbefalt) (anbefalt)

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 18 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 Kompensering og forlengelse

Metallmaterialer ekspanderer pa forskjellige mater under pavirkning av varme.

Den langsgaende endringen under varierende temperaturforskjeller i rgret vises i tabell 17 for inoxPRES, inoxPRES 304L,
steelPRES, aesPRES and marinePRES. Man kan kompensere for den langsgaende endringen ved korrekt plassering av faste
og glidende festepunkter, montering av kompensatorer, bend, U-bend eller ekspansjonskompensatorer og ved oppretting av
tilstrekkelige ekspansjonsomrader. Typiske monteringssituasjoner vises pa bildet 50-a - c.
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TABELL 17: LENGDEVARIASJONER INOXPRES / INOXPRES 304L / STEELPRES / AESPRES / MARINEPRES

At[°K]
L[m]

10 20 30 40 50 60 70 80 90 100

& 0,5 1,0 1,5 2,0 2,5 3,0 815 4,0 4,5 5,0

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

:1,' 5 0,8 1,7 2,5 &8 41 5,0 5,8 6,6 7.4 8,3
8 6 1,0 2,0 3,0 4,0 5,0 5,9 6,9 7.9 89 9,9
ﬂ 7 1,2 2,3 315 4,6 5,8 6,9 8,1 9,2 10,4 1,6
E 8 1,3 2,6 4,0 53 6,6 7.9 9,2 10,6 1,9 13,2
g 9 1,5 3,0 45 5,9 7.4 8,9 10,4 1,9 13,4 14,9
5 10 1,7 3,3 5,0 6,6 8,3 9,9 1,6 13,2 14,9 16,5
E 12 2,0 4,0 59 79 99 1,9 13,9 15,8 17,8 19,8
% 14 2,3 4,6 6,9 9,2 1,6 13,9 16,2 18,5 20,8 23,1
£ 16 2,6 58 79 10,6 13,2 15,8 18,5 21,1 23,8 26,4
18 3,0 5,9 8,9 1,9 14,9 17,8 20,8 23,8 26,7 29,7
20 883 6,6 9,9 13,2 16,5 19,8 23,1 26,4 29,7 33,0

3 0,4 0,7 11 14 1,8 2,2 2,5 2.9 3,2 3,6

4 0,5 1,0 1,4 19 2.4 2.9 34 3,8 4,3 4,8

S 0,6 1,2 1,8 2.4 3,0 3,6 4,2 4,8 54 6,0

6 0,7 1.4 2,2 29 3,6 4,3 5,0 5,8 685) 7,2

7 0,8 1,7 2,5 34 4,2 5,0 5,9 6,7 7,6 8.4

ﬁ 8 1,0 19 2,8 3,8 4,8 5,8 6,7 77 8,6 9,6
% 9 11 2,2 3,2 4,3 54 6,5 76 8,6 9,7 10,8
43 10 1,2 2.4 3,6 4,8 6,0 72 8.4 9,6 10,8 12,0
12 1,4 2,9 4,3 5,8 72 8,4 10,1 1,5 13,0 14,4

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

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

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

& 0,5 1,0 1,5 2,0 2,6 3,1 3,6 4,1 4,6 5,1

4 0,7 1.4 2,0 2.7 34 41 4,8 54 6,1 6,8

” 5 0,9 1,7 2,6 34 4,3 5l 6,0 6,8 77 8,5
E 6 1,0 2,0 31 4] 51 6,1 71 8,2 9,2 10,2
nﬂ', 7 1,2 2.4 3,6 4,8 6,0 71 8,3 9,5 10,7 1,9
'§ 8 1.4 2,7 41 54 6,8 8,2 9,5 10,9 12,2 13,6
E 9 1,5 31 4,6 6,1 77 9,2 10,7 12,2 13,8 15,3
ﬂ 10 1,7 34 5,1 6,8 8,5 10,2 1,9 13,6 15,3 17,0
E 12 2,0 41 6,1 8,2 10,2 12,2 14,3 16,3 18,4 20,4
§ 14 2.4 4,8 71 9,5 1,9 14,3 16,7 19,0 21,4 23,8
16 2,7 54 8,2 10,9 13,6 16,3 19,0 21,8 24,5 272
18 31 6,1 9,2 12,2 15,3 18,4 214 24,5 275 30,6
20 3.4 6,8 10,2 13,6 17,0 20,4 23,8 272 30,6 34,0

Total lengdeekspansjon

AL =LxaxAt

AL =lengdeekspansjonimm

L =rgrlengdeim

a =lengdeutvidelseskoeffisient
inoxPRES o = 0,0165 mm / (m x °K)
inoxPRES 304L o = 0,0165 mm / (m x °K)
steelPRES o =0,0120 mm/ (m x °K)
aesPRES / marinePRES o = 0,017 mm/ (m x °K)

At = Temperaturforskjell i °K

RACCORDERIE METALLICHE
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Bilde 50a - Oppretting av ekspansjonsrom Bilde 50b - Oppretting av ekspansjonsrom Bilde 50c - Oppretting av ek-
spansjonsrom
AL
AL AL 30d
AL/2 AL/2
Fastpunkt
Bd Bdw/2 _

Glidefester Bd Glidefester BdQ Slidefester

Fastpunkt
Bilde 51 - Ortogonalformet Bilde 52 - Kompensering (Bd) og avgreining Bilde 53 - U-bend BdQ=Bd /1,8

utvidelsesrekkevidde

Beregningsformel for ortogonale avbgyninger og Beregningsformel for U-bend

T-kryss (bilde 53)
(Bilde 51e 52)
BdQ=kx Vﬁ da x AL) [mm] eller
Bd=kx (daxAL)[mm] BdQ=Bd/1,8
k = konstant materiale
k = konstant materiale inoxPRES = 34 for ¢ (sigma) 190 N/mm?
inoxPRES = 60 for o (sigma) 190 N/mm? inoxPRES 304L = 34 for ¢ (sigma) 190 N/mm?
inoxPRES 304L = 60 for o (sigma) 190 N/mm? steelPRES = 32 for ¢ (sigma) 190 N/mm?
steelPRES = 57 for o (sigma) 190 N/mm? aesPRES = 28 for ¢ (sigma) 140 N/mm?
aesPRES = 51 for o (sigma) 140 N/mm? marinePRES = 35 for ¢ (sigma) 105 N/mm?
marinePRES = 63 for ¢ (sigma) 105 N/mm? da =utvendig diameter for rgreti mm
da =utvendig diameter for rgreti mm AL =lengdeekspansjonimm

AL =lengdeekspansjonimm
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TABELL 18a: FASTSETTELSE AV BOYESKAFT TABELL 18b: EKSPANSJONSLEDD FOR U-FORMET
¢ 15 +168,3 mm (Bd) INOXPRES BANDSLOYFE ¢15 = 108 mm (BdQ) INOXPRES
& ‘ 240
@
- & = mn 2 >l
g ~ £ 210 $689
o, 40 — -~ S = —
S i = ~ 5 200 -
B 0 - = 01 3, 7 P = #76]
B4 — B0 o T
] L~ — B 150 4/
g 2 - ~ = — P89 2 =~ _—T
S5 %0 _}a 5 10 " -
g — #7611 E 150 P _ o~ = 05
R h— i e i s = i R e i E o ol —
€ a0 7 - — £ 150
® 290 — @5 o S o4
B 8 T o - £ 10 ~ —
o 5;3 .- P | P B4 3 130 / > '4 ‘/ 335
il P = =ir 2l T L e
2 2 A - 74', — 2 / /' - 1 o 02!
.% 22&8 — — — @28 .% 10 - >~ = — 02
g B — 02 § 100 5~ — T | i
& }5 A —rr & %0 L~ — —
] e g1 I L~ el — — —
1 e et — 80 ~ - — _—
120 2o ool — 70 ~ o —
10 e 60 ,‘/ — et
& 50 —
70
60 —
2 -
3 Zg
10 12 %4 16 18 20 22 24 26 28 30 32 34 36 38 40 42 44 1012 1% 16 18 20 22 2 26 28 30 32 3% 36 38 40 42 44
Til kompenserende lengdeforandringer (AL) Bd i mm Til kompenserende lengdeforandringer (AL) BdQ i mm
TABELL 19a: FASTSETTELSE AV BOYESKAFT TABELL 19b: EKSPANSJONSLEDD FOR U-FORMET
¢ 12 =108 mm (Bd) STEELPRES BANDSLOYFE ¢ 12 =+ 108 mm (BdQ) STEELPRES
i . 230
390 1
A e 20 w108
— o . .20
Ex > 5 E a0 ~ pE9
© @ — g76, 2190 —~ -
B O T 50 =~ p76)
B 30 1,4 1 2]7 L~ L~ ‘/,
5 — . g AP
3 - Lt 3160 ~ —
E D Al I — o . 054
g ® — £ 150 1 L Lt o
£ 0 - [ e — B € 1o AT AT 1~
@ ggg /‘ - = g3§ a P / // - — /, 042
5 = 7 = 4 2130 7 1 —
2 W //' /'/’ — - Mé! B0 P ] - 635
[ R e — ] L ,//,/ - — ] g2
% m LA A /,‘/, — #18 %100 //:// L] // L—t" g2
En e o 8 afl A LT ——en
%’ B ~— — = — 312 ﬂ‘u.: 80 /,// ] - e p15
W e = — 1A L — — | ——T_ | ——T [ __o®
i g 70 — — —
100 — — L~ c —— L — ——— - —
n =4 60 T
70 o 50 ,4f ]
60 L {1
50 [E—
b 20
20 20
10 12 14 16 18 20 22 24 26 28 30 32 34 36 38 40 42 44 0 012 % 1B 18 20 2 2 26 28 30 32 3 36 38 40 42 4
Til kompenserende lengdeforandringer (AL) Bd i mm Til kompenserende lengdeforandringer (AL) BdQ i mm
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TABELL 20a: FASTSETTELSE AV BOYESKAFT TABELL 20b: EKSPANSJONSLEDD FOR U-FORMET
¢12 + 54 mm (Bd) AESPRES BANDSLOYFE ¢12 = 54 mm (BdQ) AESPRES
260
250 140
240 Lt 05 P54
130
230 >
'E' gfg / = p42 'E‘120 v
S A ot S 1 ] o
o 200 2 10 _ _
& 190 - 233 ® = = PELE
S 180 L — L~ 7 5 1 |
£ m L - g = p28
E 160 L L 423 E o // // L~ B L1
£ 10 o B £ | 1A ~ =
E P L | lom £ L 1 L~ |22
o 140 = = — — 0 i / / L1
B 130 L~ ,4/ |~ o5 £ 80 7 T 7 /" — 018
% 120 /’/ ,‘/ — — % 4/ // /// /// 4‘// 315
2 Mo ///‘ = ,‘/ —— o 2 " //, L1 L1 L1 =
S A — S, L= =1 12
Ploar e fol e e
—
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4 0 1
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10 12 14 16 18 20 22 24 26 28 30 32 34 36 38 40 42 44 2
0 12 %4 16 18 20 22 24 26 28 30 32 34 36 38 40 42 44
Til kompenserende lengdeforandringer (AL) Bd i mm Til kompenserende lengdeforandringer (AL) BdQ i mm
TABELL 21a: FASTSETTELSE AV BOYESKAFT TABELL 21b: EKSPANSJONSLEDD FOR U-FORMET
¢ 15 + 108 mm (Bd) MARINEPRES BANDSLOYFE ¢ 15 = 108 mm(BdQ) MARINEPRES
§§ “’58 250
420 — 240 HIAS
i b | 230
- @
390 — 9889 220 -~
- L = L~ . 0esg
£ 30 — $76 £ 210 -
T —" ! ey
&S %0 = = 200 #76,1
o 3460 — — > P L~ L~
. — B A=
S 30 — ] I S 180 7 -
o W 7 @ -~ -
=E, ggg 7 —— E 170 P = g
E R ,, T —a E 160 T 7T
£ — ~—_~ — — 935 E 150 7 ~ —n
E 2% A — ! £ 140 Ve g = 3
£ oA T — — p28 P o p
© 5 7/ | 7 T T @ 130 2 d > o
3 AT — — 2 3 w0 A~ = 82
3 M = — — 2w — | —
L 4 7 - T
R === —— Ea e — o
g i —— @ g0 /,,4/ T — e
ER ] = iy —— —
— — Lt
i 60 =
b " L~
%
2 x
20
10 12 14 16 18 20 22 24 26 28 30 32 34 36 38 40 42 44 2
10 12 14 18 18 20 22 24 26 28 30 32 34 36 38 40 42 44
Til kompenserende lengdeforandringer (AL) Bd i mm Til kompenserende lengdeforandringer (AL) BdQ i mm
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5.3 Termisk utstraling

Avhengig av temperaturforskjellen avgir varme rgr varmeenergi til omgivelsene.
Varmeutstralingen fra inoxPRES / inoxPRES 304L / steelPRES rgr kan leses ut av tabell 22 og 23.

TABELL 22: INOXPRES/INOXPRES 304L/STEELPRES UBELAGT ROR - TERMISK EMISJON (W/m) - INSTALLERT PA STEDET

dxs(mm) At temperaturforskjell [°K]
| S 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100
~ exl2 | 37 75 M2 149 186 224 261 298 335 313
15x1  15x1.2 47 9,3 40 186 233 280 326 373 419 466
B8x1  18x12 56 n2 168 224 280 336 392 448 504 559
22x12 22x15 68 187 205 274 342 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 237 473 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 1737 2171 2605 3040 3474 3908 4342
‘68'3)’(‘5,&168’3 523 1046 1569 2093 2616 3139 3662 4185 4708 5232

Ekstern matergrskoeffisient ae = 10 W/(m2 x 0K)

TABELL 23: STEELPRES | PP-BELAGT ROR - TERMISK EMISJON (W/m) VED INSTALLASJON PA STEDET

At temperaturforskjell [ *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

Ekstern matergrskoeffisient ae = 9 W/(m2 x 0K)
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Den termiske emisjonsverdien til aesPRES og marinePRES rgr er oppfgrt i fglgende tabell.

TABELL 24: TERMISK EMISJON FRA AESPRES 0G MARINEPRES ( W/m ) INSTALLERT PA STEDET

At temperaturforskjell [ *K]

10 20 30 40 50 60 70 80 90 100

15x1 51 10.2 154 205 25.6 30,7 359 410 46 51,2
18x]1 6. 12,3 184 24,6 307 36,9 43,0 492 55,3 61,5
22x1 75 15,0 22,6 301 376 45 52,6 60, 677 75,2
28x1,5 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
7B1x2 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

Ekstern matergrskoeffisient ae = 11 W/(m2 x 0K)

5.4 Varmeisolasjon

For @ minimere den ugnskede termiske utstralingen fra rerene ma man fglge minimumsmalene for isolasjonstykkelse.
Dette regelverket ma fglges:

DIN 4108 Varmeisolasjon i byggebransjen.

Energisparedirektivet.

Varmebeskyttelsesforskriften.

Videre ma nasjonalt regelverk fglges etter behov.

Dessuten kan isolering av rgrene hindre dannelse av kondensvann, ekstern korrosjon, utillatelig oppvarming av mediet som
fraktes i rgret, stgydannelse og -overfgring. Kaldtvannsrgr ma isoleres slik at drikkevannskvaliteten ikke forringes av opp-
varming.

Rarleggeren har ansvaret for korrekt og profesjonell isolering.

Det er sveert viktig at overgangene, skjgtene og fittingene til installasjonen er forseglet eller limt for & hindre at fuktighet
trenger inn, uansett forhold.

For a isolere inoxPRES og inoxPRES 304L rgr ma det bare brukes isolasjonsmaterialer som inneholder mindre enn 0,05 %
vannlgselige kloridioner. Isolasjonsmaterialer med AS-kvalitet i henhold til AGI-Q135 ligger tydelig under denne verdien og er
dermed egnet for inoxPRES og inoxPRES 304L.

Veiledende verdier for minimumstykkelse av isolasjonslag kan leses ut av tabell 25.

RACCORDERIE METALLICHE
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TABELL 25: MINIMUMSTYKKELSE PA ISOLASJONSLAG FOR ROR

Rgr for kaldt Drikkevann Ror for oppvarmet Drikkevann
Tykkelsen pa isola- Isolasjonsmateriale
Monteringssituasjon sjonslaget i mm . 0D tykkelse i mm

A = 0,040 W/ (m x °K) tmm A = 0,040 W/ (m x OK)
llfja;r”fgt fritt i rom som ikke er oppvarmet (f.eks. 4 12 20
Rar lagt fritt i rom som er oppvarmet 9 15 20
Rgr lagt fritt i rom som er oppvarmet 4 18 20
Ror i kanal med varme rgr 13 22 20
Rar i utsparing i mur, stigergr 4 28 30
Rgr i veggutsparing ved siden av varme rgr 13 35 40
Rer pa betonggulv 4 42 40
54 50
76,1 65
88,9 80
108 100
139,7 100
168,3 100

5.5 Lydisolering (DIN 4109)

Stgy i drikkevanns- og varmeinstallasjoner produseres i
hovedsak i armaturer og sanitzerutstyr. Rgrene kan overfg-
re denne lyden til selve bygningen, som sa frembringer den
forstyrrende luftbarne lyden.

Ved 8 bruke lydsikre holdere og ved & lydisolere rgropplegget

kan lydoverfgringen bli betydelig redusert. Q @

Gummirin Ring
perfekt hold med darlig hold
glirikke kan gli
1SAMSVAR
MED DIN 4109

Bilde 54 - PRATIKO gummiring i samsvar med DIN 4109 (RM artik-
kelserie 355/G — 351/G — 555/G — 156/G)

5.6 Brannforebygging

inoxPRES / inoxPRES 304L / steelPRES / aesPRES / marinePRES rgr klassifisert som et ikke-brennbart materiale i byg-
gematerialklasse A i henhold til DIN 4102-1. steelPRES-rgr med PP-belegg er klassifisert som et ikke-brennbart, dryppende
materiale i byggematerialklasse B2 i henhold til DIN 4102-1. Videre nasjonale anbefalinger nar det gjelder brannforebygging
giennomfgres mest effektivt ved bruk av brannhemmende forseglingsteknikker.

RACCORDERIE METALLICHE
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5.7 Potensialutligning

| henhold til DIN VDE 0100 ma alle elektrisk ledende deler av metalliske vannledninger inkluderes i bygningens hovedpo-
tensialutligning.

inoxPRES, inoxPRES 304L, steelPRES, aesPRES og marinePRES er elektrisk ledende systemer og méa derfor inkluderes
i potensialutligningen.

Ansvaret for arbeidet med potensialutligningen ligger pd den som installerer det elektriske anlegget.

5.8 Dimensjonering

Formalet med beregning av rgrsystemer er a oppna perfekt funksjonalitet for systemet med gkonomiske rgrdiametre.
Det ma seerlig tas hensyn til fglgende regelverk:

Drikkevannsinstallasjoner:
DIN 1988 del 300,

EN 806 2008:2012
DVGW W531-553
VDI-retningslinje 6023

Det er ogsa viktig 8 overholde CEN / TR 16355: 2012 standarden (Anbefalinger for & hindre vekst av legionella i drikkevannsin-
stallasjoner i bygninger).

Varmeinstallasjoner:
UNIEN 12828:2014
DIN 4751

Gassinstallasjoner:
TRGI/ TRF

Trykkfallet fra rgrfriksjonen for inoxPRES / inoxPRES 304L / steelPRES / aesPRES / marinePRES rgr kan leses ut av tabell
26a-d.

5.9 Varmefolgeledning

Ved bruk av elektrisk varmefglgeledning ma ikke temperaturen i rgrets innervegg overstige 60 °C.

Av hensyn til termiske desinfeksjonstiltak er det tillatt med en midlertidig temperaturgkning til 70 °C (1 time per dag). Rer
som er utstyrt med dreneringsventil eller tilbakeslagsventil, ma beskyttes mot kraftig trykkekning pa grunn av oppvar-
ming. Monteringsanvisningene fra produsentene av varmefglgeledningene ma fglges ngye.
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TABELL 17a: TRYKKFALL FRA RORFRIKSJON
INOXPRES / INOXPRES 304L

Strgmningshastighet I/h

1.000.000 -+

100.000 -

10.000 -

1.000 -

100

[
=
o

1

o

0 1000

Trykktap mm vannsgyle/maéler

Hastighet m/s
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TABELL 26b: TRYKKFALL FRA RORFRIKSJON
STEELPRES

Strgmningshastighet|/h

1.000.000

100.000 -

10.000

— /// -~
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1 1
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100 1000

Trykktap mm vannsgyle/maéler

- Hastighet m/s
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TABELL 26¢: TRYKKFALL FRA RORFRIKSJON
AESPRES

1.000.000

100.000 -

10.000

Strgmningshastighet I/h

@il ]
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- Hastighet m/s
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TABELL 26d: TRYKKFALL FRA RORFRIKSJON

MARINEPRES

Strgmningshastighet I/h
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6.0 Idriftssetting

| Tyskland skal fglgende regelverk overholdes ved idriftssetting og trykkprave:
Drikkevannsanlegg: DIN 1988 del 100
ZVSHK arbeidsblad "Tetthetsprgving av drikkevannsrgr med
trykkluft, inert gass eller vann” (Dichtheitsprifung von Trinkwasser-Installationen
mit Druckluft, Inertgas oder Wasser)
BTGA regel 5.001

VDI 6023
Varmeanlegg DIN-VOB 18380
Gassanlegg: DVGW G 600

TRGI (tekniske regler for gassinstallasjon)
TRF (tekniske regler for flytende gass)

6.1 TryKkktesting

Nar det gjelder drikkevannsrgr (se side 55), skal trykkprgven gjennomfgres i samsvar med DIN EN 806 og DIN 1988 del 100,
og arbeidsblad GW534, med filtrert drikkevann. Drikkevannsanlegget ma veere fullstendig fylt inntil det tas i bruk. Hvis det
finnes gjenveerende vannmengder i rgrsystemet, gker faren for korrosjon i metallrgr betydelig (trefasekorrosjon). Denne
effekten unngas ved & holde anlegget helt fylt med vann opp til idriftssetting, ellers vil risikoen for korrosjon gke sterkt pa
grunnav restvannet som erigjen i anlegget (i tilfelle med metall eksponert for bdde vann og luft). Hvis et drikkevannsanlegg
ikke tas i bruk kort etter trykkprgven, skal trykkprgven gjennomfgres med bruk av trykkluft eller inertgass.

Tetthets-/trykktester skal gjennomfgres far rgrene dekkes (f.eks. for isolasjon).

Testene skal gjennomfgres i samsvar med DVGW-arbeidsblad W534 og ZVSHK-datablad "Tetthetstester av drikke-
vannsinstallasjoner med trykkluft, inertgass eller vann".

Felg de tekniske reglene for gassinstallasjoner "DVGW-TRGI” ved gjennomfgring av trykktestene.

Det er installatgren/bedriften som er ansvarlig for riktig montering av pressfitkoblingene. Funksjonen "unpressed-un-
tight" skal brukes som en ytterligere hjelp for & pavise en monteringsfeil - som i dette tilfellet er manglende pressing av
fittingene. En forutsetning er en riktig giennomfgring av de foreskrevne tetthets- og trykktestene. Det hever ikke instal-
latgren fra plikten til & utfgre visuelle kontroller og staykontroller for a sikre at monteringen er riktig utfert.

De visuelle kontrollene og staykontrollene skal registreres pa testsertifikatene.

MM

MM

6.2 Spyling av systemet og oppstart

| samsvar med DIN 1988 del 100, EN 1717 og VDI 6023 kreves det at drikkevannsrgr spyles med en blanding av vann og
luft for & unnga korrosjon. Nar det gjelder korrosjon, krever inoxPRES drikkevannsinstallasjoner likevel kun enkel spyling
med filtrert drikkevann, da det takket veere den spesielle koblingsteknikken ikke trengs noen tilleggsstoffer som skjae-
reolje og -vaesker. Stillestdende vann fra husets vanntilfgrsel ma ikke komme inn i drikkevannsinstallasjonen ved spyling.

Av hygieniske grunner kan det likevel forlanges spyling i samsvar med normene (f.eks. sykehus og sykehjem). Da skal dette
utfgres etter databladene til ZVSHK / BTGA. Gjennomfgring av trykkprgven, spyling og oppstart av anlegget skal dokumen-
teres. Anleggsoperatgren ma fa anvisninger om anlegget.

6.3 Regelmessige kontroller

Vedlikehold av drikkevannskvaliteten kan bare sikres med regelmessig kontroll av anlegget. Derfor skal operatgren tilbys en
vedlikeholdskontrakt.




TEKNISK HANDBOK
Korrosjon

@
7.0 Korrosjon
7.1 inoxPRES / inoxPRES 304L

Korrosjonsatferden til inoxPRES / inoxPRES 304L pressfittingssystem bestemmes av materialet som brukes. Korrosjons-
atferden til inoxPRES pressfittingssystem bestemmes av Cr-Ni-Mo-stal med material AISI 316L (1.4404), Cr-Ni (AISI 304L
nr.1.4307) og Cr-Mo AlISI 444 (1.4521). Dette har fglgende egenskaper:

egnet for:
o drikkevann i henhold til tyske drikkevannsforskrifter, AISI 316L / 444 DVGW-sertifisert;
o drikkevann der nasjonale forskrifter tillater det, AISI 304L;

Hygienisk sikkert.
Egnet for alle blandingsinstallasjoner.
Egnet for behandlet, avherdet og avsaltet vann.

7.1.1 Bimetallkorrosjon (blandet installasjon) i henhold til DIN 1988 del 200

inoxPRES / inoxPRES 304L kan kombineres med alle jernfrie metaller (kopper, messing, rgd bronse] i en blandet installa-
sjon uten hensyn til strgmningsregelen.

Bimetallkorrosjon kan bare forekomme pa galvaniserte komponenter nar disse kobles direkte til inoxPRES / inoxPRES
304L komponenter. Ved montering et avstandsstykker av jernfritt metall > 80 mm (f.eks. avstengningsarmatur) kan man
hindre bimetallkorrosjon.

7.1.2 Sprekk -, gropkorrosjon (trefasekorrosjon)

Uakseptabelt hgyt innhold av klorider i drikkevann og bygningsmaterialer kan fgrer til korrosjonsspor pa rustfritt stal. Sprekk-
eller gropkorrosjon kan oppsta i vann med et kloridinnhold som er over grenseverdien i drikkevannsforskriften (maks. 250
mg/1]). Man kan f& informasjon om kloridinnholdet i drikkevannet fra det kommunale vannverket. Man mé ta hensyn til at selv
om kloridgrensen for drikkevann er pa 250 mg/|, anbefales det pa bakgrunn av erfaringer fra laboratorier og byggeplasser &
ikke overskride 100 mg/I. Situasjoner med stillestdende sirkulasjonsvaeske og ubrukte grener i systemet ma vurderes ngye
bade ved planlegging og drift av anlegget, med hensyn til parametrene for vannkvaliteten og alle forholdene i anleggets omgi-
velser som kan fgre til korrosjon. Nar det gjelder drikkevannssystemer, er det viktig a sikre en kontinuerlig stremning og unnga
blindrgr og stillestdende vann (EN 806-1). Disse bruks- og vedlikeholdsvilkarene bidrar til 8 bevare materialene i Inoxpres-se-
rien over tid og dermed gke holdbarheten deres.

inoxPRES / inoxPRES 304L komponenter er i fare for sprekk- eller gropkorrosjon hvis:

anlegget etter trykktesting témmes og litt vann blir igjen i réropplegget som er dpent mot atmosfaeren. Den langsomme
fordampingen av vannrestene kan fgre til en uakseptabel gkning i kloridinnholdet og dermed til gropdannelse (trefase-
korrosjon) i grensesnittet "vann/materiale/luft. Hvis anlegget ikke kan tas i bruk like etter trykkprgven med vann, ma
trykkprgven utfgres med trykkluft. Se punkt 6.1 Trykkpreve;

det skjer en gkningi vanntemperaturen fra utsiden via rgrveggen (for eksempel elektrisk varmefglgeledning). | avleiringe-
ne som dannes pa den innvendig veggen som fglge av denne driftsmate, kan det oppsta en gkning av kloridioner. Se punkt
5.9 Varmefglgeledning;

Det brukes ikke kloridholdige tetningsstoffer eller plasttape. Avgivelse av kloridioner fra tetningsstoffer til drikkevannet
kan fgre til en lokal gkning av kloridinnholdet og dermed til sprekkorrosjon. Se i denne forbindelse punkt 4.10 Gjenge- eller
flenskoblinger;

nar materialet sensibiliseres som fglge av utillatelig oppvarming. Hver oppvarming av materialet der det oppstar an-
Igping, endrer materialets struktur og kan fgre til interkrystallinsk korrosjon. Varmbgying og kutting av rgrene med en
slipemaskin er ikke tillatt.

RACCORDERIE METALLICHE




m TEKNISK HANDBOK
Korrosjon

7.1.3 Utvendig korrosjon

Det er fare for at inoxPRES / inoxPRES 304L komponenter kan korrodere utvendig hvis:

det brukes isolasjonsmaterialer eller isolasjonsrgr som ikke er godkjent. De eneste isolasjonsmaterialene eller -rgrene
som er tillatt, er de som er av kvalitet AS i samsvar med AGI Q 135 med en vektprosent pad maks. 0,05 % med vannlgselige
kloridioner;

inoxPRES / inoxPRES 304L utsettes for kontakt med kloridholdige gasser eller damper (f.eks. galvaniseringsverksteder
og svemmehaller);

inoxPRES / inoxPRES 304L kommer i kontakt med kloridholdige bygningsmaterialer sammen med fuktighet;

en konsentrasjon av klorid utvikles ved vannfordamping pa varme rgr (i en atmosfeaere med mettet vanndamp).

inoxPRES / inoxPRES 304L komponenter kan beskyttes mot utvendig korrosjon ved:
isolasjonmaterialer eller -rgr med lukkede celler;

belegg;

lakkering;

unnga installasjon i korrosjonsutsatte omrader (f.eks. gulv uten kjellerrom under).

Ansvaret for utvalg i henold til utfering av korrosjonsbeskyttelsen, ligger hos planlegger i henhold til installatgr.

7.2 iInoxPRES Gas

Korrosjonsatferden til inoxPRES GAS pressfittingssystem bestemmes av materialet som brukes: Cr-Ni-Mo-stal med mate-
rial AISI 316L (1.4404).

Nar det gjelder inoxPRES GAS-komponenter, er det normalt ikke behov for ytterligere korrosjonsbeskyttelse, med unntak av
tilfeller der det kreves spesiell beskyttelse mot korrosive stoffer.

7.2.1Utvendig korrosjon
Det er fare for at inoxPRES GAS komponenter kan korrodere utvendig hvis:

det brukes isolasjonsmaterialer eller isolasjonsrgr som ikke er godkjent. De eneste isolasjonsmaterialene eller -rgrene
som er tillatt, er de som er av kvalitet AS i samsvar med AGI Q 135 med en vektprosent pa maks. 0,05 % med vannlgselige
kloridioner;

inoxPRES GAS utsettes for kontakt med kloridholdige gasser eller damper (f.eks. galvaniseringsverksteder og svgmme-

haller);

inoxPRES GAS kommer i kontakt med kloridholdige bygningsmaterialer sammen med fuktighet;

| folge VDE (Tysk organisasjon for elektronikk og informasjonsteknikk), skal inoxPRES GAS innsettes i hovedpotensialut-

ligningen (tilkoblingen skal utfgres av kvalifisert personale).

MM

inoxPRES GAS komponenter kan beskyttes mot utvendig korrosjon med:

isolasjonmaterialer eller -rgr med lukkede celler;

pafgring av belegg;

lakkering;

a unnga installasjon i korrosjonsutsatte omrader (f.eks. gulv uten kjellerrom under).

MMNMM

Ansvaret for utvalg i henold til utfgring av korrosjonsbeskyttelsen, ligger hos planlegger i henhold til installatgr.
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7.3 steelPRES

Korrosjonsatferden til steelPRES pressfittingssystemer bestemmes av det ulegerte karbonstélet som brukes.Dette er
egnet til:

lukkede varmeanlegg;

lukkede kjgle- og kuldekretser;

trykkluftanlegg;

lukkede solvarmekretser;

7.3.1Innvendig korrosjon

| lukkede varme-/kjglesystemer er det vanligvis ikke noe luft og dermed ikke noen fare for korrosjon. De sma mengdene med
oksygen som kommer inn i anlegget nar det fylles, utgjer ikke noe problem siden de reagerer med hele den innvendige metal-
liske overflaten til systemet og reduseres i prosessen.

I tillegg frigjgres oksygen nar varmtvannet varmes opp og fjernes via ventiler installert i systemet.

Systemene ma fylles i samsvar med VDI 2035. Oksygenopptaket kan ogsa hindre ved bruk av oksygenbindende midler.
Disse ma likevel veere godkjent av RM pa forhand. Nar anlegget fylles, ma pH-verdien pa 7,2 (drikkevannskvalitet) ikke un-
derskrides.

7.3.2 Bimetallkorrosjon

| lukkede kretslgp i varme-/kjgleanlegg utfgrt med steelPRES er det mulig @ montere enkeltfittinger
laget av ulike materialer, inkludert inoxPRES / inoxPRES 304L -komponenter, i hvilken som helst rekkefglge.

Eventuelle utvidelser av lukkede systemer som er komplett utfgrt med steelPRES (formdeler og rgr), ma ved montering av
inoxPRES / inoxPRES 304L (formdeler og rgr) beskyttes mot kontaktkorrosjon ved hjelp av avstengningsventiler eller en
nippel av rgd bronse (> 80 mm).

7.3.3 Utvendig korrosjon

SteelPRES-rgr og -fittinger er galvanisert utvendig, men denne galvaniseringen gir ikke permanent beskyttelse mot kor-
rosjon.

steelPRES-rgr med PP-belegg (# 12 + 108 mm) gir god beskyttelse mot korrosjon, mens fittingene méa beskyttes individu-
elt.

Fuktighet som virker pa steelPRES-deler av stal over lengre tid kan fare til utvendig korrosjon. Rer og fittinger av karbonstal
egner seg derfor bare i permanent tgrre miljger.

steelPRES -systemet bgr fortrinnsvis installeres utenfor omrader som er utsatt for et hgyt fuktighetsniva. Ytterligere kor-
rosjonsbeskyttelse bgr paferes rgr og fittinger, szerlig ved montering pa linje med / under gulvet / under glatteplaten, for
& beskytte installasjonen mot ytre pavirkninger, seerlig utilsiktet pavirkning av fuktighet og for &8 unnga kontakt med byg-
ningsmaterialer under og etter installasjonen.

Kontakt med bygningsmaterialer kan fgre til korrosjon.

RACCORDERIE METALLICHE
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steelPRES komponenter kan beskyttes mot utvendig korrosjon med:

korrosjonsbeskyttende binding;

isolasjonmaterialer eller -rgr med lukkede celler;

belegg;

lakkering;

unnga installasjon i korrosjonsutsatte omrader (f.eks. gulv uten kjellerrom under).

MMNMMM

steelPRES komponenter skal ikke utsettes for permanent fuktighet. Derfor mé det ikke brukes filtrgr eller -kledninger
siden de suger til seg og lagrer fuktighet.

Ansvaret for utvalg i henold til utfering av korrosjonsbeskyttelsen, ligger hos planlegger i henhold til installatgr.
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7.4 aesPRES / marinePRES

aesPRES / marinePRES- systemets korrusjonsforhold bestemmes av kvaliteten p4 hovedmaterialet kobber, som legeringe-
ne i begge pressfittingssystemene bestar av.

aesPRES-systemet har fglgende kjennetegn:

egnet for alle typer drikkevann;

hygienisk sikkert ettersom kobber og dets legeringer hindrer bakterievekst pa overflaten (bakteriehemmende virkning);
Egnet for alle blandingsinstallasjoner.

Egnet for behandlet, avherdet og avsaltet vann.

marinePRES-systemet er spesielt anbefalt bruk hvor det forekommer klorid, s om i brakkvann.

7.4.1 Bimetallkorrosjon (blandingsinstallasjon)

Pressfitting-systemene aesPRES og marinePRES kan kombineres med andre materialtyper, jernmetaller og jernfrie metal-

ler. Det er viktig & ta hensyn til forholdet mellom katode- og anodeomradene, slik at det ikke foreligger noen ugunstig korro-

sjonsbetingelser. Kobber er normalt katodisk og kan fgre til komponentkorrosjon.

For & forhindre korrosjon pa blandingsanlegg, er det viktig & ta hensyn til fglgende allmenne regler ved anlegg med apen krets:

med hensyn til vannstrgmmen installeres Kobber og kobberlegeringer alltid bak jernmetallfremstilte anlegg;

avstandsstykke av jernfritt metall > 80 mm (f.eks. Skyvespjeld, bronse- eller messing-forbindelsesstykke) settes inn
mellom begge segmentene av forskjellige metaller.

7.4.2 Perforerende korrosjon

Fenomener, hvor det foreligger harfin korrosjon (harfin rgrgijennomhulling), har i de siste tidrene oppstatt grunnet den tilta-
gende vannforurensingen som fglger en enorm industriell utvikling. Dette problemet kunne veert nesten helt eliminert med
innfgring av kobberrgr, da det ikke forekommer bunnfall.

7.4.3 Utvendig korrosjon

Kobber og kobberforbindelser starimot utvendig korrosjon, derfor er forebyggende beskyttelse ikke ubetinget ngdvendig. Ved
forekomst av sulfider, nitriter og ammoniakk ma rgrene beskyttes. aesPRES / marinePRES - elementene kan beskyttes ved
felgende behandling:

Isolerende materialer med lukkede celler;

belegg;

lakkering;

unnga installasjon i korrosjonsutsatte omrader (f.eks. gulv uten kjellerrom under).

Ansvaret for utvalg i henold til utfgring av korrosjonsbeskyttelsen, ligger hos planlegger i henhold til installatgr.
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75 aesPRES GAS

Den hgye utvendige korrosjonsholdbarheten til aesPRES Gas-koblinger trenger vanligvis ingen ekstra korrosjonsbeskyttelse,
med unntak av tilfeller der det kreves spesiell beskyttelse mot korrosive stoffer.

| folge VDE (Tysk organisasjon for elektronikk og informasjonsteknikk), skal aesPRES GAS innsettes i hovedpotensialutlig-
ningen (tilkoblingen skal utfgres av kvalifisert personale).

aesPRES GAS elementer kan beskyttes mot utvendig korrosjon med:
isolasjonmaterialer eller -rgr med lukkede celler;

pafgring av belegg;

lakkering;

& unngé installasjon i korrosjonsutsatte omrader (f.eks. gulv uten kjellerrom under).

Ansvaret for utvalg i henold til utfering av korrosjonsbeskyttelsen, ligger hos planlegger i henhold til installatgr.

7.6 Werkstoffvertraglichkeit - bimetallkobling

Nedenfor vises en oversiktstabell over koblingene mellom ulike materialer i systemer med apne og lukkede kretslgp.

TABELL 27: WERKSTOFFVERTRAGLICHKEIT - BIMETALLKOBLING

PRESSFITTING ROR
Systemer Anleggstype Rustfritt stal Karbonstal Kobber Kobbernikkel
inoxPRES e ED
inoxPRES 304L lukket krets 2)
apen krets
steelPRES
lukket krets 1) 1) 1)
apen krets
aesPRES
lukket krets 2)
apen krets
marinePRES
lukket krets 2)
Godkjent kobling Veer oppmerksom pa de etterfglgende Kobling forbudt
anmerkinger
MERKNADER:
1) Alle typer rgrledninger av rustfritt stal, kobber eller kobberlegeringer ma skilles fra karbonrgr med et ikke-jernholdig

overgangs-avstandsstykke
(f.eks. ventiler, kobber- eller messingkoblinger]).
Enkeltstdende koblingsdeler i rustfritt stal, kobber eller kobber-nikkel godtas i anlegg med karbonrar.

2) Alle typer karbonstalrgr ma skilles fra rustfritt stal med et ikke-jernholdig overgangs-avstandsstykke (f.eks. ventil,
bronse-/messingledd).
Enkle karbonfittinger i systemer av rustfritt stal / kobber er ikke tillatt.

Tabellens kompatibilitet refererer til transport av vann under standardbetingelser (PN 16 Bar, T 20°C).
Tabellen er ikke bindene: For korrosjon, vurderes overflatene av de forskjellige komponentene under reelle driftsforhold.
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8.0 Desinfeksjon

Desinfeksjon av drikkevannsanlegg kan veere ngdvendig:

hvis det oppdages bakterier;

ved gkte hygieniske krav.

Pressfittingssystem mé desinfiseres med hydrogenperoksid (H202) i samsvar med DVGW-arbeidsblad W 291 - desinfeksjon
av vannforsyningsanlegg.

Hvis desinfeksjon blir utfgrt med klor, ma man vaere sveert ngye med a fglge de angitt konsentrasjonene og virketidene.

Klorinnhold (fritt klor) 50 mg/I 100 mg/I
Virketid maks. 24 h maks. 16 h

Desinfeksjonsmiddeleds driftstemperatur ma ikke over- infeksjonstiltak ved bruk av klor, anbefaler vi enten desin-
stige 25 © C noe sted i systemet. feksjon med hydrogenperoksid eller termisk desinfeksjon.
Etter desinfeksjon med klor ma man spyle anlegget med Desinfeksjonstiltak skal bare gijennomfgres av erfarne fag-
drikkevann til man nar en restfri klorverdi pa <1mg/l i hele folk med oppleering.

drikkevannsanlegget.

Pa grunn av faren for korrosjon ved galt gjennomfgrte des-

Desinfeksjosbehandlingen kan ogsa utvides med eksisterende rgr, nar disse utvides eller repareres. ZVSHK-brosjyren «Gjen-
nomskylling, desinfisering og igangkjgring av drikkevannsanlegg» ma brukes og falges.

9.0 Hygiene

Med innfgring av drikkevannsforskriften (TrinkwV) legges det stgrre vekt pa hygienebevisst planlegging, gjennomfgring og
drift av drikkevannsanlegg. Det er svaert viktig & studere ngye det lokale regelverket og lover i landet hvor installasjonen utfg-
res. Det er spesielt viktig a ta hensyn til driftsnivaet og desinfeksjons- og inspeksjonsregelverket i landet.

De falgende tiltakene er egnet til & sikre den pakrevde drikkevannskvaliteten og redusere faren for bakteriedannelse:

velge materialer i samsvar med DIN 50930-6; grundig spyling uten & blokkere hele systemet. Det for-
velge de minst mulige breddene ved beregning av rgr- bedrer effektiviteten av desinfeksjonsnivaet;
nettet; beskytte kaldtvannsrgr mot oppvarming;
hygienebevisst utforming (ringledninger); Det ma for- hygienebevisst handtering av materialer og hjelpestof-
hindres at det gar «blindtarmer» og avstikkere begge fer;

veier med syn pa hygiene; dokumentere rgrsystemet;

ingen stagnerende rgr (dreneringsrar, kollektive sikker- sgrge for kontinuerlig vedlikehold (vedlikeholdsavtale).
hetsanordninger);

foretrekke enkeltsikringstiltak;

skille brannslukkingssystemer fra drikkevannsnett;

sikre gnsket temperatur i hele drikkevannsvarmeren;

installere sirkulasjonsrgr med dimensjoner som er i
samsvar med W 553;

preve om det er mulig ved hjelp av et komplekst rgr-

system & legge en bypass, for & kunne gjennomfgre en




E TEKNISK HANDBOK
Skjema for kompatibilitetsforespgrsel

10.0 Skjema for kompatibilitetsfore-
w OPPLYSNINGER OM SOKEREN

Seker / bedrift
Navn
Adresse
Kontaktperson
Dato

OPPLYSNINGER OM PROSJEKTET

Beskrivelse
Anleggets konstruksjon
Rgrdiameter
Prosjektleder
Ytelsesoversikt

SYSTEM SOM KOMPATIBILITETSSPORSMALET GJELDER

inoxPRES [] steelPRES [] inoxPRESGAS  []  aesPRES Ll
Rer AISI 316L [ ] Rerutv. galv./innv. svart (316/005) [ ] RerAISI3I6L ] Kobberrar ]
Rer AIS| 444 [] Rerutv. galv./innv. galv. (316/002) [] aesPRESGAS ] marinePRES ]
Rar AISI 304L [ ] Rerutv.galv./innv. svart + PP-belegg (316/003) [ ]  Kobberrgr ] Kobbernikkel-ror  []
MEDIET HVIS KOMPATIBILITET SKAL KONTROLLERES

Teknisk datablad ]
Anlegg HMS-datablad ]

Kjemisk analyse Ol
Behandling av anleggene (f.eks. rengjgring, korrosjonsbehandling, folie osv.)

ANLEGG
Beskrivelse/arbeidsmiljg
DRIFTSFORHOLD
Temperatur min____°C maks___ °C
Trykk min____bar maks___bar
PH min. maks.
Mediedel % min. % maks.
ANDRE INNBLANDINGSSTOFFER

Type anlegg Apen ] Lukket ]

Installasjon Utenfor lukkede rom ] Inni lukkede rom n

RACCORDERIE METALLICHE
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11.0 Trykkprotokoll

11.1 Trykkproveprotokoll for drikkevannsanlegg i "vat" tilstand

For inoxPRES / inoxPRES 304L / aesPRES pressfittingsystemer

Byggeprosjekt / byggefase
Oppdragstaker / representant
Kunde / Representant
Material
Drikkevanntemperatur °C Omgivelsestemperatur oC

Trykktester skal giennomfgres i henhold til EN 806-4, VDI 6023 og ZVSHK-heftet, lekkasjetesting av drikkevannsinstallasjo-
ner med trykkluft, inertgass eller vann.

Anlegget mé fylles med filtrert vann og luftes
Det er bare pressystemet som kontrolleres. (Beholdere, armaturer osv. ma veere frakoplet.)

Tetthetskontroll

|

Etter den farste pafyllingen skal det overholdes en ventetid pa minst 30 minutter L]
for at temperaturen skal komme i likevekt

Maks. testtrykk under tetthetskontrollen 6 bar

Trykkfall under tetthetstesten

Manometerets testngyaktighet 0,1 bar

Envisuell inspeksjon av alle rgrkoblingene for riktig gjennomfgring ble utfgrt

il

Trykktesting av systemet

Testtrykk minst 12 bar
Valgt testtrykk bar
Testenbegyntkl. Timer Testens varighet (45 minutter)
hours L]

Trykkfall under trykktesten

Merknader

Testen er gjennomfort pa riktig mate!
Begge underskrifter er pakrevd for at testen skal anses for & veere riktig gjennomfgrt!

Sted Dato

Underskrift Oppdragsgiver Underskrift Oppdragstaker
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11.2 Trykkproveprotokoll for varmtvannsvarmeanlegg

For inoxPRES / inoxPRES 304L / steelPRES / aesPRES pressfittingsystemer

Byggeprosjekt / byggefase

Oppdragstaker / representant

Kunde / Representant

Material

Gjennomsnittlig drikkevanntemperatur °C Omgivelsestemperatur

Anlegget ma fylles med filtrert vann i samsvar med DIN EN 12828 og luftes.
Det er bare pressystemet som kontrolleres. (Beholdere, armaturer osv. ma veere frakoplet.)

Testtrykk
Testtrykk i samsvar med VOB del C, DIN 18380, som tilsvarer sikkerhetsventilens driftstrykk

Valgt testtrykk bar

Testen begynt kl. Timer Testens varighet (45 minutter)

hours
Tetthetskontroll

Etter den fgrste pafyllingen skal det overholdes en ventetid pa minst 30 minutter
for at temperaturen skal komme i likevekt

Trykkfall under tetthetstesten

Manometerets testngyaktighet 0,1 bar

Envisuell inspeksjon av alle rgrkoblingene for riktig gjennomfgring ble utfert

Merknader

Testen er gjennomfgrt pa riktig mate!
Begge underskrifter er pakrevd for at testen skal anses for & vaere riktig gjennomfgrt!

°C

U L

Sted Dato

Underskrift Oppdragsgiver Underskrift Oppdragstaker
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11.3 Trykkproveprotokoll for drikkevannsanlegg Trykkluft

For inoxPRES / inoxPRES 304L / aesPRES pressfittingsystemer

Byggeprosjekt / byggefase

Oppdragstaker / representant

Kunde / Representant

Material

Temperatur pa testvaesken

Testtemperatur oC Omgivelsestemperatur °C

Trykktester skal gijennomfgres i henhold til EN 806-4, VDI 6023 og ZVSHK-heftet, lekkasjetesting av drikkevannsinstallasjo-
ner med trykkluft, inertgass eller vann.

Beholdere, fittinger, trykkbeholdere osv. mé skilles fra ledningen, og apninger méa lukkes med metallplugger.
Det er utfert en visuell inspeksjon av alle koblinger og krympinger for & se at de er utfert riktig.

i

Innledende prgve / lekkasjeprgve

Testtrykk 150 mbar

Prgvetid for opptil 100 liter med rgrledningsvolum pr. min.120 minutter
Prgvetiden ma gkes med 20 minutter for hver gkning pa 100 liter
Rerledningsvolumii liter Prgvevarighet i minutter

Temperaturen ble kompensert. Deretter startet prgvetiden

Manometerets testngyaktighet 1 mbar / ThPa

En visuell inspeksjon av alle rgrkoblingene for riktig gjennomfgring ble utfgrt
Det ble ikke registrert noe trykkfall under eller etter lekkasjeprgven

MMNMNMNMNMNMM

Jobd

Lekkasjeprgve

For nominelle stgrrelser < DNSO: maksimalt 3 bar; For nominelle stgrrelser > DNS0: maksimalt 1bar;
Testperiode 10 minutter

Manometerets testngyaktighet 100 mbar /100 hPa

Temperaturen ble kompensert. Deretter startet prgvetiden

Valgt testtrykk bar

Start test
En visuell inspeksjon av alle rgrkoblingene for riktig gjennomfgring ble utfgrt
Det ble ikke registrert noe trykkfall under eller etter lekkasjepraven
Systemet og rgrene er tette

Jod - Ol

Merknader:

Testen er gjennomfort pa riktig mate!

Begge underskrifter er pakrevd for at testen skal anses for & vaere riktig gjennomfgrt!
Sted Dato

Underskrift Oppdragsgiver Underskrift Oppdragstaker
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Garanti

12.0 Garanti

inoxPRES, inoxPRES 304L, steelPRES, aesPRES og marinePRES pressfittingsystemene, som produseres og distribueres
av RM, er dekket av en garanti.

For alle opplysninger om driftsvilkdrene, vennligst kontakt var salgsavdeling.
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Liste over referanser og partnere ligger tilgjengelig pa vares web side raccorderiemetalliche.com
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