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1.0 Bevezetes

1.1 Raccorderie Metalliche

A Raccorderie Metalliche S.p.A.(RM) céget
1970-ben csaladi vallalkozasként alapitottak
Mantova (Olaszorszag) tartomanyban, kar-
mantyuk, szerelvények, szénacél és nemes-
acél csOivek, cs6rogzité rendszerek gyarta-
sara, forgalmazaséra specializdlédott, majd
1999-t61 kezdett a cég foglalkozni nemesacél
préskotésd rendszerekkel (Inoxpres) és széna-
cél préskotési rendszerekkel (Steelpres).

A nagyszabdsu épitSipari beruhdzasoknak és
a rendkivul korszer( gépparknak kdszonhets,
hogy ma mar évente kb. 8 millié présszerel-
vényt gyartanak. A haromlépcsds forgalmaza-
si mod keretében szaniteraruval és f(itéssze-
relvényekkel latjak el egész Eurdpat és néhany
Eur6pan kivili orszagot; Németorszagban és
Spanyolorszagban a cég ledanyvallalatai erdsi-
tik a piaci jelenlétet.

A tarsasag kifejezetten jo mindség-
biztositasi rendszert mikodtet, amely
kiérdemelte az UNI EN ISO 9001:2000
mindsitést.

Az ebben a Szakmai Kézikonyvben leirt Inoxpres és Steelpres présillesztd rendszerek alkalmassagat az ott definidlt

DET NORSKE VERITAS
QU.—\.LITT MANAGEMENT SYSTEM CERTIFICATE

Centifiraia No, / Ceryfioaie Mo, CERT-00 I =8-A0-MIL-SINCERT
&i amesns che ¢ This confle dhat
L SESTENLE O GESTMINE PER LA (RIALTTA IN ¢ THE QLIALITY MANAGELENT SFESTEM OF

RACCORDERIE METALLICHE S.p.A.
Strada Sabblonstana, 59 - 46010 Campitello di Marcaria {MN) - Traly
Via Montanara Soud, 126 - 46010 Pilastro of Marcaria (MN) - Iraly

£ CONFORAE A! BEQUASITT DELLA NORMA PER | SISTEM? D GESTIHONE PER LA (LALTA
CONFORME TO THE QUALTTF ALUNAGEMENT SYSTEUS STaNTLED

UNFEN IS0 9001: 2000 (150 3007 2000)

(Pt oot foamiewns & valials per i seguenie campo applioative.
This eerrifvmse i valid for the follimtng prodects o serices
S S Y S SRS VR P Sy S ———
Pt g 1 e i i e of s e e el s il -l S el e i
Produrions & commercializzasions & ity ml el Merrata, & pressane; solfar
lsﬁfml'd’ﬁll,p’lp'w-mﬁm" it o vahvole mik # & sfoge o anis,
prodo il a b ifro-fermo itari, in sccovdoe @ mormative
naplanal dmtemarional, m fiersite dal clintte & specifichs iaterms cansaldate

Manish snn fsde of weiting, Nwested a0 press el pise ARG codins s ST SyEnews
iov pipes snd raciarars. Nmce PH mw wilvES @ BUTDRENE FOaT B WERIL, [WO0GETT ST SCraiamiEy
fae beahng sog plemiveg GAES o7 CANFORTHY WYL A8 GOALINIBE NS STAITY, SOAcTiCEReLE
f frad By fhe o A biEshed compsny SEecios nons

Ligrge ¢ i Pl Primg Emrriss
P r vl sbate Fira i Dt

e PO df Crrficacrons
tor ke Acvredhied Uit

Agradc Arbanda, (MI) 2004-81-28 (Lo SR Ehl Norske Vieritas ialls S50,
Lamad Al Ylasimns Mg Colpd s‘mn‘ [‘..
Sefiiwe LA 17

et M

[Py T—— ]
Managrmuni Brpresemaing

) v i g i 8 pse— S iy sl L 85 [ Bee i ol P e e i s peaiadil S
L L Ty pr et S —
e o et e e ok e AR 4 5% e I MLE 5 S 1 i s . i 4 5 i - it i

teruleteken - igény szerint — a WRAS, a német DVGW és tovabbi nemzetkdzi intézetek is vizsgaltak és tanusitottak.

A jotallasi nyilatkozat tartalma, illetve az Epliletgépészet, Fités, Klima Orszagos Szovetségével (ZVSHK), valamint a
F(ités-, Klima-, Szanitertechnika / Epiiletgépészeti rendszerek Szovetségi Ipari Egyesiiletével (BHKS) megkétott és ér-
vényben levé felelésségatvallalasi szerzédések a 10.0 pontban leirtakbol kdvetkezik. Ugyanez vonatkozik a Szaniter-,
Flités- és Szell6zéstechnikai Osztrak Szovetségi Ipartestilettel, Szavatossagi Hozzéjaruldsok targyaban kotott szerzé-

désre is.



1.2 Présilleszto rendszerek az épiiletgépészetben

Acélbol és rézbdl késziilt présszerelvényeket Svédorszagban maér az 50-es évek végén sikerdilt kifejleszteni és a 80-as
évek elejétdl kezdve Europanak kiléndsen a német nyelvteriiletre esd piacait tudtak egyre inkabb meghdditani ezek
a termékek. Maga a cs6ékotéstechnika ma nem szamit Ujdonsagnak, viszont a jol bevalt és egyszeri ,hideg” szerelési
mod lehetévé teszi a csbvezetékek gyors, erds és tartds 0sszeszerelését, kotését, kiilondsen az épliletgépészet terl-
letén.

Idékozben a csékotéstechnika a présszerelvényeknek koszonhetden kiterjedt szinte minden fémre, igy pl. szénacélra,
nemesacélra, rézre, bronzra, de még mulanyag 6sszekétécsovekre is, igy — legalabbis Eurépaban - ez valt uralkodo
Osszeillesztési technikava.

A Raccorderie Metalliche S.p.A. (RM) cég a hagyomanyos szénacél és nemesacél présidomokat tovabbfejlesztette,
majd a tomitdgydir( és a préshorony modositasaval sokkal konnyebbé valt a szerelés. Ugyanakkor a tomit6 felliletet
siker(ilt megndvelni és megfeleld biztonsagi tomitégy(rd kialakitasaval a pontatlan besajtolas kockazata minimumra
csokkent.

A rozsdamentes acél alapanyagu Inoxpres prés rendszerekkel az ivoviz- és gazszerelvényekhez, mig a Steelpres rend-
szerekkel a zart melegvizes flitéberendezésekhez kinal az RM cég nagy valasztékot idomdarabokbdl, elsésorban 15
- 108 kiils6 atméré tartomanyban, valamint illeszthetd vezet6csovekbdl, présszerszamokbdl és tartozékokbol. Azért,
hogy a szerel6k munkajat megkdnnyitsék, a présidomokat kinyulo részét ugy alakitottak ki, hogy a Mapress présrend-
szereknél mar bevalt présszerszamok, vagyis a sajtold eszkozok és pofak, illetve a rogzitéhurkok az ij RM termékeknél
szintén hasznalhatok legyenek.

Az ivévizhéldzat és a f(itésrendszer tervezése és szerelése komoly szaktudast igényel, ezenkiviil sokféle szabvanyt és
mUszaki el6irast is kell ismerni.

Kilon ki kell emelni a DIN EN 806, DIN EN 1717, DIN EN 12329 és DIN 1988 szabvanyokat, a VDI 6023 iranyelvet, vala-
mint a 2003. januar 1-e 6ta érvényes ivovizrendeletet (TrinkwV), tovabba a W534 és GW541 munkalapokat.

Ezzel a Szakmai Kézikonyvvel elsésorban a tervezék és a csészereld szakemberek jutnak fontos informéciokhoz, igy
jobban eligazodhatnak az alkalmazasi teriiletek kozott és még szakszerlibben végezhetik munkajukat. Ennek a kézi-
konyvnek a tartalma a Németorszagban érvényes muszaki eléirdsokat veszi figyelembe. Az Inoxpres rendszert Auszt-
ridban az OVGW jovahagyta ivoviz és gaz alkalmazasi teriiletre, mig Svajcban az SVGW ivovizhalzatokra hitelesitette
ugyanazt. Olaszorszagban, Ausztridban és Svéjcban ezenkiviil tovabbi nemzeti elGirasokat és rendeleteket, valamint
az,altalanos miszaki gyakorlatot” kell még figyelembe venni.

Ha tovabbi kérdésekre keresné a valaszt, kérjlk, forduljon bizalommal Németorszagban és Ausztridban az RM
Pressfitting GmbH m(szaki segélyszolgalatahoz, illetve kérjen felvilagositast a Raccorderie Metalliche S.p.A. megfe-
lel6 szakmai részlegétdl, az informaciokéréshez sziikséges nevek, cimek és egyéb adatok a kézikonyv végén megta-
lalhatok.



2.0 Preskoteses csorendszerek

2.1 Csokotéstechnika

Sajtolt cs6kotés kialakitasahoz a csévezetéket az elére bejeldlt illeszté mélységig be kell tolni a présidomba.
A cs6kotés a rendelkezésre allé présszerszamok (Iasd 2.8 pontot a présszerszamokat illetéen) segitségével alakit-
hato ki.

Az 1. és 2. dbra alapjan a kotés hosszUsag és forma szerinti er6zaré jellege jél felismerheto.

Az 6sszepréselési miveletnél két sikban hato alakvaltozas megy végbe.

Az elsé sikban a csé és a fitting alkalvaltozasa miatti mechanikai feszliltséget hoz létre tartds kotést.

A masik sikban a tomitégy(iri deformalddik és annak rugalmassaga adja a tartos kotést.

présidom présidom

csévezeték présszerelvény csbvezeték présszerelvény

tomitégyrl témitégydrd [
Szilardsagi sik Szilardsagi sik \
szigetelési sik A-A metszet szigetelési sik A-A metszet A-A metszet
1.dbra 2.dbra
Egy Inoxpres / Steelpres cs6kétés metszeti rajza, még raj- Egy Inoxpres / Steelpres cs6kétés metszeti képe, még rajta levé préshurokkal.
ta levé préspofdval. 15-35mm méreteknél hatszdgleti 42-108mm méreteknél hatdrozott kontur alakul ki.

sajtoldsi keresztmetszet alakul ki

2.2 Inoxpres présidom

Az Inoxpres présidomok er6sen 6tvozott, ausztenites, rozsdamentes
Cr-Ni-Mo acélbdl (szerkezeti anyag szama 1.4404, AISI 316 L) készil-
nek. A présidomokon tartés fekete szinnel olvashaté a gyartasi szam,
az atmérd, a DVGW mindsito jele, valamint a belsé kod. A présidomok
kidudorodd végébe van beillesztve az ivovizre hasznélt szabvanyos,
fekete tomitégyrd (anyaga EPDM).

3.dbra: - Inoxpres Présidom



2.3 InoxpresGas présidom

A 15 - 54mm kuils6 atméréju Inoxpres Gas présidomok a DVGW VP
614 munkalap kdvetelményeinek, valamint Ausztridban a PG 500 és
PG 314 el6irdsok kdvetelményeinek megfeleltek.
Megkiilonboztethet6 a vizes Inoxpres idomokt6l annak alapjan, hogy
a szerkezeti oldalon mar eldre beillesztve megtalalhaté az NBR anya-
gu sarga tomitégyurd, a fekete Inoxpres felirat mellett pedig sarga
szinnel van feltiintetve az RM Gas felirat és a PN5 / GT1 nyomastar-
tomany. 4.dbra: Inoxpres Gas Présidom

Magyarorszagon az egyes gazszolgaltatok tehcnoldgiai leirasat ill. az aktualis érvényben lévé GMSZ leirasait
kell figyelembe venni

2.4 Inoxpres csovezeték

Az Inoxpres csévezetékek hosszvarratos, vékonyfalu csévek, anyaguk er6sen 6tvozott, ausztenites, rozsdamentes
Cr-Ni-Mo acél (szerkezeti anyag szama 1.4404, AISI 316L). A csvek hasznélatét ivoviz- és gazvezetékekhez a DVGW
W541 munkalap, az EN 10217-7 (DIN 17455) szabvany, valamint az EN 10312 szabvany alapjan engedélyezték. A
bels6 és kls6é fémfeliletek fémtisztak, ezenkiviil mentesek futtatdsi szintdl és korrézidt elésegité anyagoktol. Az
Inoxpres csévezetékek az,A" kategdriaba vannak besorolva, mint nem éghetd csévezetékek; altalaban 6 m-es sza-
kaszokra darabolva kaphatdk és a csévégeket mlanyag kupakkal szoktak lezarni.

1.TABLAZAT: INOXPRES CSOVEZETEKEK - MERETEK ES JELLEMZOK

€6 kills6 étllnérc’ije X ’Né\flg’g o . cs,ﬁ ,'?.EISG Tomeg, kg/m Urtartalom, I/m
falvastagsag, mm atméro, DN atmérdje, mm
15x1,0 12 13 0,351 0,133
18x1,0 15 16 0,426 0,201
22x1,2 20 19,6 0,624 0,302
28x1,2 25 25,6 0,790 0,514
35x1,5 32 32,0 1,240 0,804
42x1,5 40 39,0 1,503 1,194
54x1,5 50 51,0 1,972 2,042
76,1x2,0 65 72,1 3,550 4,080
88,9x2,0 80 84,9 4,150 5,660
108x2,0 100 104,0 5,050 8,490

Mas gyartmanyu, rozsdamentes csévezetékek ugyancsak hasznalhatok egyutt Inoxpres présidomokkal, amennyi-
ben a DVGW W541 munkalap kévetelményeinek megfelelnek. Az ilyen kombindcié6 alkalmassagdért azonban az RM
cég teljes felelésséget nem vallalhat.



2.5 Steelpres présidomok

A Steelpres présidomok 6tvozetlen acélbol (szerkezeti anyag szama
S 235, Nr.1.0038) késziilnek. A kiilsé felliletet galvanikus uton felvitt
10um cinkréteg védi korrdzié ellen.

Ezek a szerelvények ugy kiilonboztetheték meg az Inoxpres présido-
moktol, hogy piros szinnel vitték fel a gyartasi szamot, az atmérét és a
belsé kodot. A présidom kidudorodé végeibe helyezik be azInoxpres
termékeknél is hasznalatos fekete EPDM tomit6gydir(it.

5.dbra: Steelpres présidom

2.6 Steelpres csévezeték

A Steelpres csévezetékek hosszvarratos vékonyfalu, precizids acélcsovek, kivitelik megfelel a DIN EN 10305-3
szabvanynak. A csovek gyartasahoz hideg szalagot (1), esetleg specidlis cinkszdrassal kezelt hideg szalagot (2)
hasznalnak legaldbb 10um rétegvastagsagban. A hegesztési varratot lesimitjak, hogy kifogastalan tomité feliiletet
lehessen elérni. A 15 - 54 mm kiilsé atmérdjui Steelpres csévezetékeket (2) részben 1 mm vastag fehér polipropi-
lén-réteggel (PP) latjak el. A PP-bevonatos Steelpres csévezetékek a DIN 4102-1 szabvany szerint B2 épit6anyag-
osztalyba (nem éghet6, lecsepegd) sorolhatok be. A Steelpres csévezetékeket 6 m hosszu szalakban forgalmaz-
zak.

(1) alapanyag E220 CR2S3 / (szerkezeti anyag szama 1.0215)
(2) alapanyag S 180GT / (szerkezeti anyag szama 1.0318)

2.TABLAZAT: STEELPRES CSOVEZETEKEK - MERETEK ES JELLEMZOK

Cso kiils6 atméréje x Névleges Cso belso Témeg, Urtartalom cs6 kiilsé
falvastagsag, mm atméro, DN  atmérdje, mm kg/m I/m atmérdje, mm
PP-bevonat nélkiil PP-bevonattal

15x1,2 12 12,6 0,408 0,125 17
18x1,2 15 15,6 0,497 0,191 20
22x1,5 20 19,0 0,824 0,284 24,0
28x1,5 25 25,0 1,052 0,491 30,0
35x1,5 32 32,0 1,320 0,804 37,0
42x1,5 40 39,0 1,620 1,194 44,0
54x1,5 50 51,0 2,098 2,042 56,0

76,1x2,0 65 72,1 3,652 4,080

88,9x2,0 80 84,9 4,290 5,660

108x2,0 100 104,0 5,230 8,490



2 7 Tomit(’j elemek 20%-kal megnévelt témitd fellilet

2.7.1 Tomitogydiri profil

A hagyomanyos présidom rendszereknél olyan kor alaku tomitégyrdt
hasznalnak, amely szakszer(tlen szerelésnél konnyen megsériilhet.

Az RM cég viszont olyan szabadalmaztatott tomitégyrdt kinal, amely-
nek lencse alaku profilja van. Ez a kialakitas a kovetkezé elénydkkel jar:
« 20%-kal megndvelt tomito felllet

« a tomitégyrd kiprésel6désének vagy sériilésének veszélye minimalis.

6.dbra: tomitSgydrdprofil

A 15 - 54 mm méret(, fekete EPDM tomitdgy(rd olyan biztonsagi profil-
lal van ellatva, amely a nyomasproba alkalmaval tomitetlenséget jelez,
ha a beillesztéspréselés hibas, vagy kimaradt nem volt tokéletes.

7.dbra: EPDM biztonsdgi tomitégydirdi

2.7.2 Anyagok, tulajdonsagok, alkalmazasok

A présidomos rendszereket eredetileg ivovizvezetékekhez és flitésrendszerekhez fejlesztették ki, ezért egyetlen szab-
vanyos tomitdgyurlvel lattak el, a vizes kozegre gondolva.

Kulonosen a nemesacél szerkezeti anyagok alkalmazasaval johettek szdba tovabbi felhasznalasi teriiletek, mint pl.
gaz- és szoldr rendszerek, amelyek a sajatsagos kdzeg miatt Uj kihivast jelentettek a tomitégy(rl anyagaval szem-
ben.

Az RM cég négyféle tomitdgyurdit is kinal, amelyek tulajdonsagait és alkalmazasi lehetdségeit a 3.tdblazatban foglal-
tuk Ossze.

A fekete EPDM anyagu, szabvényos tomitégydri 2005 év végétdl kizérélag szilikonos véltozatban hasznélhaté az
Inoxpres és Steelpres idomokban.



Szakmai kézikdnyv

3.TABLAZAT: TOMITOGYURUK - ALKALMAZASI TERULETEK ES MUSZAKI ADATOK

Technikai .
e eerx Szin
jelolés
Fekete
EPDM [ |
Sarga
NBR
Zold
FKM B
Piros
MvQ Ol

Uzemi hém. Uzemi 5 . . Engedélyek és -
nyomas Min. -/ Max L e, vizsgalati doku- Alkalmazasi teriilet L
Max fok Celsius max., bar mentumok szerelve
KTW Ivéviz, flités, hiitd és fagyasz-
-20/+120 16 W 270 t6 korfolyamatok, elékezelt Igen
DVGW W 534 viz, ionmentesitett viz, esviz
G 260 HTB Természetes gaz, foldgaz, |
-20/+70 5 DVGW VP 614 cseppfolyos gaz gen
Napenergia, slritett levegd Nem
-20/+220 16 penergia, 99 kompatibilis
Ipari célu alkalmazas RM Nem
-40/+180 16 = sajat prébaja alapjan kompatibilis

Az ivéviz, fltés, napenergia, slritett levegd és gaz alkalmazasi terilletek kivételével a fenti tabldzatban kozolt ada-
tok csak tajékoztatd jelleguiek; ezért egyes esetekben az RM céqg sajat vizsgalata, jovahagyasa sziikséges.
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2.8 Présszerszamok

2.8.1 Altalanos informacio

A présszerszamok |ényegében présgépbdl és préspofabdl vagy présgydrlibdl dlinak.

A bevalt préspofak /présgyirdk tilnyomé része éltaldban tobbféle présgép is hasznalhato, ha az eszkdzgyartd
ugyanaz. Egyébként tobb gyarté mar ugy szabvényositotta présgépeit, hogy mas gyartmanyu préspofakkal is le-
hessen dolgozni. Ezzel kapcsolatban érdemes megemliteni a Geberit Mapress és Viega présidomgyartdkat, mert
termékeik egymassal kompatibilisek (Iasd a 7.tablazatot).

8.dbra - Présszerszdm - Novopress AFP 201 9.dbra - Présszerszam - Klauke UAP 100

Alapvetéen minden fém présidomos rendszernél van egy préselési konttr azidomon ami a préspofa/présgydir
profiljara jellemzé. Arra is fel kell hivni a figyelmet, hogy az eszkdzgyartok kezelési és karbantartasi utasitasait

betartani ugyancsak kotelezé.

2.8.2 Jovahagyott présszerszamok

4. TABLAZAT: RM PRESSZERSZAMOK - KLAUKE GYARTMANY

Tipus UAP 2 UNP2 UAP 100 KING SIZE
Dugattyu el6tolo
ereje 32 KN 32 KN 190 KN 0,75 KW
Mérettartomany 15-54 mm 15-54 mm 76-108 mm  76-108 mm
Suly 3,9 Kg 3,3Kg 11,9 Kg 28 Kg
Kompatibilis a kovet- EFP2 / Ehllzlg\é%%ﬂ;ssAFPZOI EFP2 NI?F\IIDOJJO?SS AFP201 e e
kez6 pofakkal ECO 1 / ACO 1 I:ZCO 1/ A(./O 1 kompatibilis kompatibilis
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Az 5.tdblazatban felsorolt Novopress EFP 2, EFP 201, AFP 201 és ECO 301 préseszkdzoket a megfeleld préspofakkal

/ -hurkokkal egyitt az RM cég is kindlja.
Az ECO 301 eszkoznél a nyomastartomény korlatozasat a 76 - 108 mm mérettartomanyban nem szabad figyelmen kiviil hagyni.

5.TABLAZAT: RM PRESSZERSZAMOK - NOVOPRESS GYARTMANY
Tipus EFP 2 EFP 201 AFP 201 ECO 301

Dugattyd 32 KN 32 KN 32 KN 45 KN
elétold ereje
15-54 mm PN 16

Mérettartomény 15-54 mm 15-54 mm 15-54 mm 76-108 mm PN 10
saly 6,1 Kg 4,4 Kg 4,3 Kg 5 Kg
Kompatibilis a kovetkez6  EFP 201 / AFP 201 EFP 2 EFP 2 ECO 3 /ACO 3
préspofakkal ECO 1 /ACO 1 ECO 1 /ACO 1 ECO 1 /ACO 1 EFP 3 / AFP 3

A NOVOPRESS altal gyartott és a Geberit Mapress altal a sajat rendszereire jovahagyott présszerszamokat a 6. tab-
|dzat tartalmazza. A szerszamokat a R&M is jovahagyta azzal a korlatozassal, hogy ECO 3 esetében csak max. PN10
(bar) engedélyezett a 76-108mm tartomanyban.

6.TABLAZAT: NOVOPRESS PRESSZERSZAMOK

Tipus EFP 2 ECO 1/ ACO 1 EFP 3/AFP3  ACO 3 ECO 3 HCP

Dugattyd 32 KN 32 KN 36 KN 36 KN 45 KN 190 KN
elétolé ereje

15-54 mm PN 16 76 - 108 mm

Mérettartomany 15-54 mm 15-54 mm 15-54 mm 15-54 mm 76-108 mm PN 10

suly 6,1 Kg 4,7 Kg 4,5 Kg 5,0 Kg 5,0 Kg 14 - 16 Kg
Kompatibilis a kovet- nem
kez6 préspofakkal és ECO 1 /ACO 1 EFP 2 ECO 3 / ACO 3 ECO 3 ACO 3 kompatibilis

-hurkokkal EFP3 /AFP3  EFP 3 /AFP 3
|

Az bsszes olyan préseszkdzhdz, amelyek a Geberit Mapress rendszergyarté un. Kompatiblitasi nyilatkozata kereté-
ben rendelhetd, valamint a Mapress présszerelvény rendszerekhez az RM is kindlni tudja a sziikséges szerszamokat,
tartozékokat. A présszerszam gyart6 cégek amelyeket az RM cég feliilvizsgalta és engedélyezte az altala gyartott
rendszerekhez: KLAUKE, NOVOPRESS, REMS, ROTHENBERGER, GEBERIT
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3.0 Alkalmazasi teriiletek

10.dbra: Inoxpres - ivoviz

8.TABLAZAT: AZ INOXPRES / STEELPRES PRESKOTESES RENDSZEREK ALKALMAZASI TERULETEI

Siiritett
levegé
Cs6kotés Hosszaban és formailag nem oldhaté cs6ékotés

Inoxpres / Steelpres présidomok és vékonyfalu csévezeték kozott

Alkalmazasi teriilet Ivoviz Gaz Napkollektor Flités ipar

Rendszer Inoxpres Inoxpres-GAS Inoxpres Inoxpres Steelpres Inoxpres
Steelpres Steelpres Inoxpres
méretek mm-ben 15 - 108 15 - 54 15 - 108 15 - 108 15 - 108 15 - 108
szerkezetianyag  1.4404 1.4404 1.4404 1.4404  S180GT/S235  1.4404
>zama S180GT /S 235 S180GT/S235  1.4404
tomitd elem EPDM NBR FKM FKM EPDM MvVQ
fekete sarga zold zold fekete piros
hémérseéklet  -20/+120  -20/+70 -20/+220 -20/+220 -20/+120 RM cég
engedélyével
Uzemi nyomas, 16 5 16 16 16 RM cég
bar, max. (10)* (10)* (10)* (10)* engedélyével

* Korlatozott Gizemi nyomas ECO3/ECO301 hasznalatakor

3.1 Inoxpres

3.1.1 Ivoviz, tiiziviz, el6készitett viz, hiit6 és fagyasztd korfolyamatok

Az Inoxpres préskotéses rendszer erésen 6tvozott, rozsdamentes Cr-Ni-Mo acélbdl (szerkezeti anyag szama 1.4404)
késziil. Igen jo korrézidalldsaga és higiéniai szempontbdl kifogastalan viselkedése kdvetkeztében az Inoxpres min-
denben eleget tesz az Ivévizrendelet (TrinkwV) kdvetelményeinek.



Mivel ebbdl a szerkezeti anyagbdl nem juthat nehézfém a vizbe, igy az ivoviz minésége semmit sem valtozik az
Inoxpres présszerelvény rendszer alkalmazasaval. A fekete EPDM tomitégy(irl eleget tesz a KTW elbirasoknak és a
DVGW W270 munkalap szerinti higiéniai probanak is megfelelt.

A fekete EPDM tomitégydrivel szerelt Inoxpres alkalmazaési teriiletei:

+ ivoviz hidegvizes, melegvizes és keringtetd vezetékekben

+  tuziviz-vezetékek, DIN 1988, Teil 6 szabvany szerint

«  el6készitett, kezelt vizek, mint pl. [agyitott, karbon- és somentesitett vizek

« hit6 és fagyaszté korfolyamatok nyitott és zart kivitelben, -20°/+120°C lizemi hémérsékleti tartomanyban.
Korréziégatld vagy fagyvédé szerek hasznélatakor RM hozzajarulasa sziikséges

«  DIN 4751 szabvany szerinti ft6berendezések, nyitott és zart kivitelben, -20°C/+120°C lizemi hémérsékleti tarto-
manyban.

Korréziégatld vagy fagyvédé szerek hasznélatakor RM hozzajarulasa sziikséges.

« AzInoxpres nem alkalmas olyan esetekben, ha fokozottan szigoruak a viztisztasagi kovetelmények, pl. gyégy-
szeripari vagy analitikai tisztasagu vizre van szlkség.

3.1.2 Goz, kondenzatum, szolar, siiritett levegd, vakuum, inert gazok

A z6ld FKM tomitégydrlvel szerelt, fokozott hé- és olajallésagu Inoxpres alkalmazasi terliletei:

+  g6z- és kondenzviz-vezetékek, max. hdmérsékletallésag 220°C, max. 1 bar géznyomasnal

+  szolar-vezetékek, hémérsékleti tartomany -20°C/+220°C. Ez a hémérsékleti tartomany csak viz-glikol keverékes
szolar berendezéseknél megengedett

«  slritett levegd, inert gazok, CO2, N2 max. PN 16 méretig, maradékolaj-tartalmi osztaly 1-5

«  vakuumvezetékek, 200 mbar abszolut nyomasig.

Ahhoz, hogy a pneumatikus vagy vakuumvezetékeknél optimalis tomitettséget lehessen elérni, ajanlatos a tomit6-

gyur(t beszerelés el6tt vizzel megnedvesiteni.

A z6ld FKM tomitégy(irdit a cég dmlesztve szallitja és a felhasznalonak kell a szerkezeti oldalon a gyarilag szerelt fe-
kete EPDM tomit6gy(r(t kicserélnie.

3.1.3 Ipari célu alkalmazasok

A piros MVQ tomitégydrdvel ellatott Inoxpres szerelvény - kivalé hdmérsékletallésdga miatt — kilondsen sokféle
kozeghez alkalmas ipari célu alkalmazasi teriileten. Egyedi esetekben célszerli az RM cég tanacsat kikérni, illetve
hozzajaruldsat megszerezni.

3.1.4 Hajoépités, locsoldé berendezés
Az Inoxpres szerelvény bizonyos alkalmazasi lehetdségeit a hajoépités és locsold berendezések (sprinkler) terén hi-
vatalosan is engedélyezték. Ha igény van ra, ebben a témdban bévebb informaciét lehet szerezni.



3 2 Inoxpres Gas

A 15 - 54 mm kulsé atmérdju, szerkezeti oldalan sarga NBR tomitdgydrdvel ellatott Inoxpres Gas szerelvényt
Németorszagban természetes gaz, foldgaz és cseppfolyds gaz szallitdsara hasznalt vezetékekhez engedélyezik
a DVGW G260 munkalap szerint. Az erre vonatkozd vizsgalati dokumentum a DVGW VP 614 munkalap, valamint
az EN 682 szabvany kovetelményein alapszik (Ausztridban PG 500 és PG 314 a vizsgélati dokumentumok alap-

ja)

« AzlInoxpres Gas szerelvény éplileteken beliil alap- és fed6vakolatba dgyazott vezetékekhez, épiileten kiviil pe-

dig csak felszini vezetékekhez hasznalhato.

« Az Inoxpres Gas idomdarabok 42 - 54 mm méretben csak préshurokkal / -lanccal 6sszesajtolva hasznélhatok;

préspofaval 0sszepréselés itt nem megengedett.

Svdjcban gdzszerelési munkdknal az SVGW Merkblatt G1/01 elGirasait kell figyelembe venni.

3.3 Steelpres préskotéses cso rendszer

3.3.1 Fiités
A fekete EPDM tomitdgydrivel ellatott Steelpres présidomos rendszert zart melegvizes flitéberendezésekhez
hasznaljak a DIN 4751 szabvanynak megfeleléen max. 120°C elémelegitési hémérsékletig és max. PN 16 méretig. A

Steelpres csérendszer falon kivil és falban szerelve is beépitheté. Kor-
réziovédé vagy fagyvédé szerek alkalmazasakor az RM cég beleegye-
zése sziikséges.

3.3.2 Hiito és fagyaszt6 korfolyamatok

Hit6 és fagyasztd6  korfolyamatok  berendezései  kizéro-
lag zart kiviteloen, -20°C/+120°C (izemi hémérsékleti tar-
tomanyban és fekete EPDM tomit6gy(rlvel alakithatok Kki.
Korroziovédelem vagy fagyvédd szerek hasznalatakor az
RM cég hozzajarulasa szlikséges.

3.3.3 Siiritett levegd, vakuum

A zold FKM tomitégydrivel ellatott, fokozott hémérséklet- és

olajallésagu Steelpres idom az alabbi tertileten hasznalhato:

« suritett levegd vezetékek PN 16 méretig, maradékolaj-tartalmi
osztaly 1-5.

«  Vakuumvezetékek, max. 200 mbar abszolut nyomasig.

+ Inert gazok (pl. szénsavgdz, nitrogén), PN 16 méretig.

Ahhoz, hogy optimalis tomitettséget érjiink el a slritett leveg6- vagy

vakuumvezetékeknél, ajanlatos szerelés elétt a tomitégydrit vizzel

megnedvesiteni.

A z6ld FKM tomitégyuriket dmlesztve szallitja a cég és a felhasznalé-

nak kell a gyarilag szerelt fekete EPDM tomit6gydirtit kicserélnie.

13.dbra: - Steelpres — PP-bevonatos cs6vezeték

14.dbra:- Steelpres - présidom



4.0 Alkalmazas

4.1 Tarolas és szallitas

Az Inoxpres/Steelpres rendszerkomponenseket szallitasnal és tarolas-
nal védeni kell szennyez6dések és sériilések ellen. Az Inoxpres cséve-
zetékek végeit ledugaszolassal vagy kupakkal kell védeni szennyezé-
dés bejutasa ellen.

4,2 (CsOvezetékek - méretre vagas, lesorjazas, hajlitas

Az Inoxpres/Steelpres csoveket az alapanyagnak megfelel6 szakszer( 5 apra: A csévek méretre vgdsa
vagoeszkodzzel kell méretre vagni. Vagashoz finom fogazasu kézifiirész
vagy e célra alkalmas elektromechanikus flirész hasznélhat6 illetve
kézi vagy gépi gorgds csévago berendezés ajanlott. Nem szabad hasz-
nalni:

«  Olyan szerszamokat, amelyek levagas utan futtatdsi szint okoznak
«  Olajh(tésu flrészeket

«  Langvagét vagy vagokorongot (flex).

Azért, hogy a csévezeték a présidomba beillesztése kdzben a tomitd- 16.dbra: A csovek lesorjdzdsa

gy(rd sérilését elkerdljlik, a csovet méretre vagas utan kivil és belil

is gondosan sorjatlanitani kell. Ez elvégezhet6 kézi leélezé eszkozzel, kiilondsen nagyobb méreteknél azonban
célszeri elektromos cséleélezbvel vagy kézi reszelével dolgozni.

Az Inoxpres és Steelpres csévezetékek kereskedelemben kaphatd hajlitd szerszammal hidegen meghaijlithatok.
R =3,5xD.

A cs6 melegen hajlitdsa nem megengedett.

4.3 Beillesztési mélység jelolése/hantolas

A présidommal kialakitott kotés mechanikai szilardsaga csak a 9.tablazatban megadott beillesztési mélységek be-
tartasa mellett érhetd el. Ezt a mélységet az Inoxpres/Steelpres vezet6csovon, illetve az Inoxpres/Steelpres cséve-
zetéken, illetve a beilleszthet6 végeken (pl. illeszté iv) megfeleld eszkdz segitségével kiilon be kell jeldIni. A csdvon
/ idomdarabon a beillesztési mélység jelolése 6sszepréselés utan a présidom kidudorodd része mellett lathato le-
gyen.

A csévon / idomdarabon ennek a jelélésnek a présidomon kidudorodé részétél mért tavolsaga nem Iépheti tul az
eldirt beillesztési mélység 10%-4t, ellenkez6 esetben a csékdtés megfeleld mechanikai szildardsaga nem érheté el.
PP-bevonattal ellatott Steelpres csévezetékeknél a beillesztési mélység a miianyagréteg megfelel6 eszkozzel lehan-
tolasa utan egyértelmiien beazonosithaté.



9.TABLAZAT: A = Beillesztési mélység

INOXPRES / STEELPRES BEILLESZTESI MELYSEG ES MINIMALIS TAVOLSAG '__'J ‘ i
Cs6 mérete A D L i A szisdga

mm mm mm mm | I [ I
15 20 20 60 { U ] [ L ]
18 20 20 60 o
22 21 20 62 '
28 23 20 66 17.dbra - Beillesztési mélység és minimdlis tdvolsdgok
35 26 20 72
42 30 40 100
54 35 40 110

76,1 55 80 190

88,9 60 80 200

108 75 80 230

4.4 Présidom - tomitogydri ellenérzése

Szerelés elétt ellendrizni kell, hogy a tomitdgydrl a présidom ki-
dudorodé részébe pontosan illeszkedik-e, nincs-e elszennyezédve
vagy megsériilve.

Sziikség esetén a tomitégyur(t ki kell cserélni. Ezenkiviil arrél is meg
kell gy6z6dni, hogy az adott alkalmazasi esetre a megfeleld tomité-
gyurd all-e rendelkezésre, ha nem igy van, egy masikat kell behe-
lyezni.

4.5 Préskotés kialakitasa

A cs6vezetéket enyhe ranyomdssal és egyidejl forgé mozgéssal kell a
présidomba a megjelolt mélységig beilleszteni. Ha a sz(ik tlréshata-
rok miatt csak nagyobb erdkifejtéssel helyezhet6 be a csé azidomba,
akkor szappanos vizzel megkenve csokkenthet6 a surlddasa a fellile-
teknek. Olajat vagy zsirt e célra nem szabad hasznalni. A kdtések sze-
relése az erre alkalmas elektromechanikus / elektro-hidraulikus prés-
géppel és a mérethez illeszkedd prépofakkal/présgydrikkel torténik.
A bevizsgalt és jovahagyott présszerszamok, illetve préspofak/prés-
gyruk felsorolasa a 4-6.tablazatokban taldlhato.

Ll

20.dbra: tomitégydird ellenérzése
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A présidom méretétdl fliggbéen a hozza tartozd préspofat be kell he-
lyezni a présgépbe, illetve a hozzaill§ présgydirdt ra kell szerelni az
idomra. A préspofa/présgyr( hornyos részének pontosan az idom-
darab kidudorodo részéhez kell illeszkednie.

Osszepréselés utan az igy létrejott csékotést ellendrizni kell helyes
kivitelezésre és a beillesztési mélység betartasara. A szerelést végz6
személynek arrél sem szabad megfeledkeznie, hogy az 6sszes kotés
0Osszesajtolasa valdban megtorténjen.

Sikeres dsszepréselés utan a sajtolasi helyeket mar nem szabad me-
chanikai Terhelésnek, Ujabb préselésnek kitenni. A csévezeték bealli-
tasat és a menetes részek szigetelését ezért még dsszesajtolas el6tt el
kell végezni. A csévezeték kisebb mértéki elmozditasa, megemelése
példaul festési munkdk miatt még megengedett.

21.dbra - A cs6 behelyezése a présidomba

23.dbra - Sajtolt cs6kotés ellendrzése
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4.6 Minimalis tavolsagok és helyigény osszepréselésnél
Ahhoz, hogy az 6sszepréselés rendesen elvégezhetd legyen, a csévezeték és az épitmény, valamint az egyes cséve-
zetékek kozotti minimalis tavolsagokat be kell tartani (lasd 10. és 11.tablazatban).

10.TABLAZAT: MINIMALIS TAVOLSAGOK ES HELYIGENY, MM 15 - 54 MM MERETNEL

24. kép 25. kép 26. kép 27.kép

Cs6 mérete a d a d di a ¢ d diI d e
15x1,2 56 30 75 30 35 85 155 30 35 40 60
18x1,2 60 30 75 30 40 85 165 30 40 40 60
22x1,5 75 40 80 40 40 85 165 40 40 40 61
22x1,5 82 40 90 40 45 90 180 40 45 40 63

35x1,5 85 40 90 40 45 90 180 40 45 40 66
42x1,5 140 65 150 60 80 150 310 60 80 40 70
54x1,5 140 70 150 60 80 150 310 60 80 40 75

Cs6 mérete a b c
42x1,5 150 150 110
54x1,5 150 150 110

76,1x2,0 170 210 170
88,9x2,0 190 260 190
108x2,0 200 320 200

28.dbra: Minimdlis beépitési mére-
tek présldnc / -hurok hasz-
ndlatakor

4.7 Menetes vagy karimas csékotések

Az Inoxpres/Steelpres idomdarabok a kereskedelmi forgalomban
kaphato, I1SO 7-1 szabvanynak (DIN 2999 menetszabvany) megfelelé
menetes szerelvényekkel, illetve az ISO 228 szabvanynak (259-es me-
netszabvany) szerelvényekkel vagy nemesacél és szinesfém armatu-
rakkal 6sszekothetdk.

Menetes csékotések szigetelésénél nem szabad kloridtartalmu
tomitéanyagot (pl. teflonszalag) hasznalni. A DVGW-engedélyes
tomitépasztaval bekent kender és kloridmentes tomitészalag a meg-
felel6 anyag erre a célra.

Az Inoxpres szallitasi programban kaphaté karimak a kereskedelmi
forgalomban levé karimakkal a PN 10/PN 16 nyomastartomanyban
6sszekothetok.

Csoszerelesi munkaknal el6bb a menetes / karimas csokotest, utdna  27.dbra - Minimalis tavolsdgok és helyigény
pedig a préselt kotést kell kialakitani.




5.0 Tervezes

5.1 CsOrogzités, csobilincsek tavolsaga

A csérogzitések a csévezetékek fodémen, falon vagy padlén vald rogzitésére szolgalnak, ezenkiviil a hémérsékleti
ingadozasokkal jaro hosszusag valtozasokat is kiegyenlitik.

A fix- és csuszd pontok kialakitasaval a csévezeték hosszvéltozésa a kivant irdnyba terelhet.

Csérogzitéseket nem szabad idomdarabokra rahelyezni. A cstsz6 bilincseket ugy kell felhelyezni, hogy a cs6évezeték
hossziranyu tagulasat ne akadalyozzak.

Az Inoxpres/Steelpres csérendszereknél a legnagyobb megengedett tarto tavolsagok a 12.tablazatbdl olvashatdk ki.

12.TABLAZAT: LEGNAGYOBB MEGENGEDETT TARTO TAVOLSAGOK

Cs6 kiilsé Tartdk kozti Inoxpres/Steelpres
DN atmérdje, tavolsag, iranyérték,
mm M, DIN 1988 M

12 15 1,25 1,50

15 18 1,50 1,50

20 22 2,00 2,00

25 28 2,25 2,50

32 35 2,75 2,50
40 42 3,00 3,00

50 54 3,50 3,50

65 76,1 4,25 4,00

80 88,9 4,75 4,50
100 108 5,00 5,00

5.2 Hotagulas kiegyenlitése

A fém szerkezeti anyagok hé hatésara kiilonb6zé mértékben tagulhatnak.

Tobbféle hémérsékleti kiilonbség mellett a csévezetékek hossziranyd méretvaltozasa Inoxpres és Steelpres szerelvé-
nyeknél a 13.tablazat szerint alakul.

A hossziranyu véltozas kiegyenlithetd bizonyos fix- és csuszdpontok kialakitasaval, kiegyenlitd elemek, csészarak,
U-alaku ivek vagy hétagulasi kiegyenlit6 betétek beépitésével és megfeleld hétagulasi terek biztositasaval.
Jellemz6 beépitési mddok lathatok a 29 a-c.abrakon.
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13.TABLAZAT: INOXPRES (1) / STEELPRES (S ) HOSSZVALTOZASA

L T —
10 20 30 40 50 60 70 80 90 100

I 3 0,48 096 1,44 192 2,40 2,88 3,36 3,84 4,32 4,80
S 3 0,36 0,72 1,08 1,44 1,80 2,16 2,52 2,88 3,24 3,60
I 4 0,64 1,28 1,92 2,56 3,20 3,84 4,48 512 5,76 6,40
S 4 048 096 1,44 1,92 240 2,88 3,36 3,84 4,32 4,80
I 5 080 1,60 240 3,20 4,00 4,80 5,60 6,40 7,20 8,00
S 5 060 1,20 1,80 240 3,00 3,60 4,20 480 540 6,00
I 6 09 1,92 2,88 3,84 480 576 6,72 7,68 8,64 9,60
S 6 0,72 1,44 2,16 2,88 3,60 4,32 5,04 576 6,48 7,20
I 7 1,12 2,24 3,36 4,48 560 6,72 7,84 8,96 10,08 11,20
S 7 084 1,68 252 3,36 4,20 5,04 588 6,72 7,56 8,40
I 8 1,28 2,56 3,84 512 6,40 7,68 8,96 10,24 11,52 12,80
S 8 096 192 2,88 3,84 480 5,76 6,72 7,68 8,64 9,60
I 9 1,44 2,88 4,32 5,76 7,20 8,64 10,08 11,52 12,96 14,40
S 9 1,08 2,16 3,24 4,32 540 6,48 7,56 8,64 9,72 10,80 1
I 10 1,60 3,20 4,80 6,40 8,00 9,60 11,20 12,80 14,40 16,00
S 10 1,20 2,40 3,60 480 6,00 7,20 8,40 9,60 10,80 12,00 :
I 12 1,92 384 576 7,68 9,60 11,52 13,44 15,36 17,28 19,20 .
S 12 144 2,88 4,32 576 7,20 8,64 10,08 11,52 12,96 14,40
I 14 2,24 4,48 6,72 8,96 11,20 13,44 15,68 17,92 20,16 22,40
S 14 1,68 3,36 5,04 6,72 8,40 10,08 11,76 13,44 15,12 16,80
I 16 2,56 5,12 7,68 10,24 12,80 15,36 17,92 20,48 23,04 25,60
S 16 1,92 3,84 576 7,68 9,60 11,52 13,44 15,36 17,28 19,20
I 18 2,88 5,76 8,64 11,52 14,40 17,28 20,16 23,04 25,92 28,80
S 18 2,16 4,32 6,48 8,64 10,80 12,96 15,12 17,28 19,44 21,60
I 20 3,20 6,40 9,60 12,80 16,00 19,20 22,40 25,60 28,80 32,00
S 20 2,40 4,80 7,20 9,60 12,00 14,40 16,80 19,20 21,60 24,00

A 13.tdblazatban az Inoxpres/Steelpres csérendszerekre jellemz6 hossz-
irdnyG méretvaltozasok lathatok; az ezek alapjan valasztani érdemes hajli-
tott csészarakat a 14.tablazat adja meg.

iyl

29c.dbra: Hétdguldsi tér biztositdsa
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14.TABLAZAT: N
HAJLITOTT CSOSZAR MERETEZESE (BD)INOXPRES / STEELPRES 4%”
5108 089 076 054 fixpont

1=

1S

o

1=

o O ©O O o

2000 Bd
1900 “ :
1800 35 -4
1700 H
1600 28 e &
1500 30.dbra - Hétdgulds kiegyenlitése (Bd), cs6szdr
1499 2 AL AL
1200 ']
B S, ——a .

1100 o1 p— :
1000

%0 Bd ' !

80 || Csuszo rogzitések

" -~

60 -

50 31.dbra: Hétdgulds kiegyenlitése (Bd), cs6ledgazdsndl

hétdguldst kiegyenlité szakasz minimdlis hossza (mm)

400 2 4 6 8 1012 14 16 18 20 22 24 26 28 30 32 34 36 38 40 42 44 30d
kiegyenlitend6 hosszméret-vdltozds (DL), mm T AL/2 AL/2
‘I IE_\‘\ -,

A 13.tablazatbdl leolvashatd hosszirdnyd méretvéltozas kiegyenlitéséhez
szlikséges U-alaku cs6szar (Bd/1,8) a 15.tablazat segitségével meghataroz-
hato.

Jellemzd beépitési helyzet lathatd a 32.abran.

Bd,,

32.dbra:- U-alaku cs6ivek,BdQ = Bd / 1,8

15.TABLAZAT: KIEGYENLITO DARAB U-ALAKU HUROKNAL (CM), INOXPRES / STEELPRES

Cs6 killss KIEGYENLITENDO HOTAGULAS (MM)

atméréje

falvastagsag 10 12 14 16 18 20 22 24 26 28 30 32 34 36 38 40 42

15x1,2 30,6 33,5 36,2 38,7 41,1 43,3 454 47,4 49,4 51,2 53,0 548 56,5 581 59,7 61,2 62,7
18x1,2 33,5 36,7 39,7 42,4 450 47,4 49,7 52,0 541 56,1 581 600 61,8 63,6 654 67,1 687
22x1,5 37,1 40,6 43,9 46,9 49,7 52,4 550 57,4 598 620 642 663 684 704 723 742 76,0
22x1,5 41,8 45,8 49,5 529 56,1 592 620 648 675 700 725 748 77,1 79,4 815 837 857
35x1,5 46,8 51,2 553 59,2 62,7 66,1 694 725 754 783 81,0 837 86,2 887 91,2 93,5 9509
42x1,5 51,2 56,1 60,6 648 68,7 725 760 794 826 85,7 887 91,7 945 97,2 99,9 1025 105,0
54x1,5 58,1 63,6 687 735 779 822 862 90,0 93,7 97,2 1006 103,9 107,1 110,2 113,2 116,2 119,1
76,1x2,0 68,9 755 815 872 925 975 1022 106,8 111,1 1153 119,4 123,3 127,1 130,8 134,4 137,8 141,2
88,9x2,0 74,5 81,7 88,2 943 100,0 1054 110,6 1155 120,2 124,7 129,1 133,3 137,4 141,4 1453 149,1 152,8
108x2,0 82,2 90,0 97,2 103,9 110,2 116,2 121,9 127,3 132,5 137,5 142,3 147,0 151,5 155,9 160,2 164,3 168,4



Szakmai kézikdnyv

5.3 Holeadas

A hémérsékletkiilonbségtdl fliggben a hét hordozd vezetékek hét adnak le a kdrnyezetnek. Az Inoxpres/Steelpres
csOvezeték hbleadasa a 16. és 17.tablazatban kdvethetd nyomon.

16.TABLAZAT: AZ INOXPRES VEZETOCSO HOLEADASA (W/M), SZABADON FEKTETVE

dxs A HOMERSEKLETKULONBSEG [°K]
(mm) 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100
15x1,0 2,7 5,4 8,1 10,8 13,4 16,1 18,8 21,5 24,2 26,9
18x1,0 3,3 6,5 9,8 13,0 16,3 19,5 22,8 26,0 29,3 32,5
22x1,2 4,0 7,9 11,9 15,9 19,9 23,8 27,8 31,8 35,8 39,7
28x1,2 5,1 10,2 15,3 20,4 25,5 30,6 35,7 40,8 45,9 51,0
35x1,5 64 12,7 19,1 25,5 31,8 38,2 44,6 50,9 57,3 63,7
42x1,5 7,7 15,3 23,0 30,7 38,4 46,0 53,7 61,4 69,1 76,7
54x1,5 9,9 19,8 29,7 39,7 49,6 59,5 69,4 79,3 89,2 99,1
76,1x2,0 14,0 28,0 41,9 55,9 69,9 83,9 97,9 111,8 125,8 139,8
88,9x2,0 16,4 32,7 49,1 65,5 81,8 98,2 114,6 130,9 147,3 163,6
108x2,0 19,9 39,8 59,8 79,7 99,6 119,5 139,5 159,4 179,3 199,2

17.TABLAZAT: A STEELPRES VEZETOCSO HOLEADASA (W/M), SZABADON FEKTETVE

dxs A HOMERSEKLETKULONBSEG [°K]
(mm)

10 20 30 40 50 60 70 80 90 100
15x1,2 2,9 57 8,6 11,4 14,3 17,2 20,0 22,9 25,7 28,6
18x1,2 3,4 6,8 10,3 13,7 17,4 20,5 23,9 27,4 30,8 34,2
22x1,5 4,1 8,2 12,4 16,5 20,6 24,7 28,8 33,0 37,1 41,2
28x1,5 5,2 10,5 15,7 20,9 26,2 31,4 36,6 41,8 47,1 52,3
35x1,5 6,5 13,0 19,6 26,1 32,6 39,1 45,6 52,2 58,7 65,2
42x1,5 7,8 15,6 23,4 31,2 39,0 46,9 54,7 62,5 70,3 78,1
54x1,5 10,0 20,0 30,0 40,1 50,1 60,1 70,1 80,1 90,1 100,1
76,1x2,0 14,0 28,0 42,0 55,9 69,9 83,9 97,9 111,9 125,9 139,9
88,9x2,0 16,4 32,7 49,1 65,5 81,9 98,2 114,6 131,0 147,4 163,7
108x2,0 19,9 39,9 59,8 79,7 99,7 119,6 139,5 159,5 179,4 199,4



5.4 Hoszigetelés

Azért, hogy a csévezetékek nem kivant héleadasa minimumra csokkenjen, a 18.tablazatban megadott minimalis
szigetel6réteg-vastagsagot be kell tartani.

Kovetkez6 elbirasokat kell betartani: « DIN 4108 Hészigetelés a magasépitésben

Energiatakarékossagi rendelet (EnEV)

+  Hoészigetelési rendelet (WSchutzV)

Ezenkivil a csOvezetékek szigetelése gatolhatja a paralecsapddast, a kiilsé korr6ziot, a szallitando kdzeg tulzott
felmelegedését, a zajok keletkezését és tovabbterjedését. A hidegviz-vezetékeket ugy kell szigetelni, hogy az ivéviz
mindségét a felmelegedés ne rontsa.

Az Inoxpres csévezetékek szigeteléséhez csakis olyan szigeteléanyagot szabad hasznalni, amely 0,05%-nal kevesebb
vizben oldédé klorid-iont tartalmaz. Az AGI-0135 el@irasoknak megfelelé AS-minéségu szigeteléanyagok messze a
fenti hatarérték alatt maradnak, igy Inoxpres vezetécs6hoz mindenképpen ajanlhatok.

A minimadlis szigetelGréteg-vastagsagra vonatkozé-irényértékeket a 18.tablazat foglalja 6ssze.
18.TABLAZAT: MINIMALIS SZIGETELORETEG-VASTAGSAGOK CSOVEZETEKEKNEL

HIDEGVIZ VEZETEK MELEGVIiZ VEZETEK

s Rétegvastagsag, Kiils6 atmérd, Szigetel6réteg vastagsaga,
Bt e mm X = 0,040W m” K mm mm X =0,035 W m K
Csévezeték, szabadon fektetve nem Fitott ‘
helyiségben (pl. pince) 4 15 20
Csévezeték, szabadon fektetve, f(itott helyiség-
b:c:\vezee szabadon fektetve, fiitott helyiség 9 18 20
Csévezeték csatornaban, hévezetd szakasz
nélkiil 4 22 20
Csévezeték csatornaban, hévezetd szakaszok
mellett 13 28 30
Cs6vezeték falnyilasban, felszallé vezeték 4 35 30
Cs6vezeték falmélyedésben, hévezetd szakaszok
mellett 13 42 40
Csbvezeték betonfédémben 4 54 50

76,1 65
88,9 80
108 100

| |
5.5 Hangszigetelés (DIN 4109)

Az ivoviz- és flitésrendszerekben hangok keletkeznek, elsésorban az armatirékban és az épiiletgépészeti mitar-
gyakban. A csévezetékek ezeket a hangokat mas épliletrészekre tovabbithatjak, igy zavar6 léghang keletkezik.
Hangszigetelt csébilincsek alkalmazasaval és a csévezetékek megfeleld szigetelésével a hangok jelentdsen csok-
kenthetdk.

5.6 Tlizvédelem

Az Inoxpres csOvezeték a DIN 4102-1 szabvany szerint, A" anyag besorolasu. A PP-bevonatos Steelpres vezetécsévek
a DIN 4102-1 szabvany szerint a,B2" anyagok koézé sorolhato.

A ttizvédelmi kdvetelményekhez kapcsoldédé projekteknél az MLAR irdnyelveket (minta vezetékrendszerek iranyel-
ve) kell figyelembe venni. Ezenkiviil a DIN 4102 szabvany, az Epitési Minta Rendelet (MBO) és az Orszagos Epitipari
Rendelet (LBO) utasitsait is kdvetni kell. Ezeknek az elvardsoknak leginkabb a foédémlevalasztasi elv alapjén lehet
megfelelni.
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5.7 Foldeles o 19.TABLAZAT:

ACLABUIGENICE G ST SIS €S 6SURLODASI NYOMASESEK, INOXPRES/STEELPRES
viz- és gazvezetékek 6sszes, elektromo-
san vezet6 részét az adott épilet koz-
ponti foldelés rendszerébe be kell kétni.

Az Inoxpres és Steelpres elektromosan
vezet6 csrendszerek, ezért a rendszere-
ket be kell kotni az épiilet foldelési ha-
|6zataba.

50000 -
40000
30000

A foldelés meglétéért az elektromos
berendezés kivitelezéje a felelds.

¥ 588

5.8 Méretezés

A cséhélézat megfelel6 méretezésének
célja, hogy a berendezés kifogéstalan
mikodése gazdasagos vezetékméretek-
kel legyen elérhetd. A kovetkez6 szab-
vanyoknak, eléirasoknak kell elsésorban
megfelelni:

il ﬂ-."

Durafifluss (1/h)
8

Vezetékes ivoviznél:

Rohre Inoxpres / Steelpres

. DIN1988-3, 68
«  DVGW W 551 - 553 munkalapok, 23
. VDllIranyelv 6023 o

; 2\ g8
Flitésszerelvényeknél: S e il iR £
«  DIN4751 - G ST fse: XA o ““ﬁ iE I

[ R A s T i EE R mmE R

1 2 3 4 5 10 20 3 40 50 100 200
Gaézszerelvényeknél: R (mm WS/m)
. TRGI/TRF T T e e e

R (Pa/m)

Az Inoxpres / Steelpres cs6vezetékeknél a csésurldédasi nyomasesések a 19.tablazatbdl kiolvashatdk. Az Inoxpres /
Steelpres idomdarabok egyes ellendllasainak nyomasveszteségi értékeit a 20.tablazat adja meg.
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20.TABLAZAT:
AZ INOXPRES / STEELPRES IDOMDARABOK EGYES ELLENALLASAI

[Z] értékek és ekviva-
lens értékek a fobb
tipusoknal
Csoméret
Inoxpres  Steelpres 1,5 1,5 0,7 0,5 0,5 0,4
15x1,0 0,90 0,40 0,30 0,30 0,25
15x1,2 0,80 0,35 0,30 0,30 0,25
18x1,0 1,10 0,50 0,40 0,40 0,30
18x1,2 1,00 0,40 0,35 0,35 0,30
22x1,2 1,40 0,60 0,50 0,50 0,40
22x1,5 1,30 0,50 0,45 0,45 0,35
28x1,2 1,90 0,90 0,60 0,60 0,50
28x1,5 0,80 0,50 0,50 0,45
35x1,5 35x1,5 2,50 1,20 0,80 0,80 0,70
42x1,5 42x1,5 3,10 1,40 1,00 1,00 0,90
54x1,5 54x1,5 4,00 1,80 1,30 1,30 1,10
76x2,0 76x2,0 2,50 1,90 1,60
89x2,0 89x2,0 3,00 2,20 1,90
108x2,0 108x2,0 3,50 2,60 2,20
[Z] értékek és ekviva- | |
lens értékek a fobb
tipusoknal
Csoméret
Inoxpres  Steelpres 0,9 1,3 1,5 3,0 3,0 1,5
15x1,0 0,50 0,70 0,90 1,80 1,80 0,90
15x1,2 0,45 0,65 0,80 1,70 1,70 0,80
18x1,0 0,65 0,90 1,10 2,30 2,30 1,10
18x1,2 0,60 0,80 1,00 2,10 2,10 1,00
22x1,2 0,80 1,20 1,40 2,80 2,80 1,40
22x1,5 0,70 1,10 1,30 2,60 2,60 1,30
28x1,2 1,10 1,50 1,90 3,80 3,80
28x1,5 1,00 1,40 1,80 3,50 3,50
35x1,5 35x1,5 1,50 2,10 2,50 5,00
42x1,5 42x1,5 1,80 2,60 3,10 6,20
54x1,5 54x1,5 2,30 3,30 4,00 8,00
76x2,0 76x2,0 3,10 5,00 5,60 11,5
89x2,0 89x2,0 3,70 5,80 6,50 13,0
108x2,0  108x2,0 4,40 7,00 7,80 16,0

5.9 Kiegészito flités

Elektromos kiegészit6 fiités alkalmazasakor a cs6 belsé falanak hémérséklete a 60°C-ot nem Iépheti tul. Fert6tlenité-
si mlveleteknél a hémérsékletnek 70°C-ra emelése ideiglenesen (napi 1 6ra) megengedhetd. Azokat a vezetékeket,
amelyek biztonsagi Ulepitével vagy visszafolyas-gatlo szerkezettel vannak elldtva, a felmelegedéssel jaré tulzott nyo-
masndvekedéssel szemben dvni kell. A kiegészitd flités gyartojanak cséfektetési elbirdsait szintén be kell tartani.
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6.0 Uzembehelyezés

Németorszagban a kovetkezé szabvanyokat és miszaki elGirasokat kell betartani izembehelyezés és nyomasproba
alkalmaval:

Vezetékes ivoviznél:  DIN 1988-2
ZVSHK Merkblatt ,Vezetékes viz-szerelvények tomorségi prébaja siritett levegdvel, inert
gdzzal vagy vizzel”
BHKS el6irasok, 5.001
VDI 6023 iranyelv

Fltés: DIN-VOB 18380

Gaz: DVGW G 600
TRGI (mUszaki el6irasok, gazszerelvények)
TRF (mUszaki el6irasok, cseppfolyods gaz)

6.1 Nyomasproba

Vizvezetékeknél a DIN 1988-2 és VDI 6023 szerinti nyomasprobat szt ivovizzel kell elvégezni. Az ivéviz-rendszer-
nek az lizembe helyezésig teljesen feltoltott allapotban kell maradnia, mert kiilonben a csévezetékben maradé viz
a fémvezetékek esetén fokozott korrézidveszélyt jelent (haromfazisu korrézid). Ha az ivéviz-rendszert nem sikerilt
a nyomasprobat kovetben rovid idon beliil Gzembe helyezni, akkor a ZVSHK Merkblatt ,Vezetékes vizszerelvények
tomitettségi probdja suritett levegovel, inert gazzal vagy vizzel” c. el6iras szerinti nyomasprobat kell elvégezni.

6.2 Aberendezés kioblitése és lizembehelyezés

A DIN 1988-2 és VDI 6023 szabvany el&irasok szerint a korr6zié megel6zésére az ivdvizvezetékeket viz-levegé-
keverékkel ki kell obliteni.

Korrézié szempontjabdl az Inoxpres szerelvényekbdl all6 vizes rendszert elegend6 sz(rt ivovizzel egyszer atobliteni,
mivel a kiilonleges cs6kotéstechnika kovetkeztében szerelés kozben nincs szlikség a korabbi adalékanyagokra, mint
pl. h(ité-kenéfolyadékra vagy folydsit6 anyagra. A hdzba bevezetd szakaszbdl szarmazo stagnalé vizet nem szabad
az ivovizhalozatba bevezetni.

Higiéniai okokbdl viszont a berendezés szabvanyos atoblitését nem szabad mellézni (pl. kérhazak, szanatériumok
esetén).

Ezzel kapcsolatban a ZVSHK / BHKS Merkblatt miszaki el6irasait kell betartani.

A nyomasproba elvégzését, valamint a berendezés atoblitését és lizembe helyezését dokumentalni kell. Az Gizemel-
tet6t a berendezés kezelésére be kell tanitani.

6.3 Rendszeres ellendrzés
Az ivdviz el6irt minéségének megtartasa csak a berendezés rendszeres ellendrzésével érheté el; a berendezés uize-
meltetdjének ezért karbantartasi szerzédést kell kotnie.



7.0 Korrozio

7.1 Inoxpres

Az Inoxpres présszerelvény-rendszer korrézidval szembeni viselkedését a felhasznalt Cr-Ni-Mo acél (szerkezeti anyag
szama 1.4404, AISI 316 L) eleve meghatdrozza; mindenekel6tt a kdvetkezé tulajdonsagoknak van ebben szerepe:

«  Alkalmassag mindenféle ivévizhez, TrinkwV rendelet szerint

«  Higiéniai szempontbdl kifogastalan

« Nincs idegen anyag éltal kivaltott korrdzié

«  Nincs fellleti, rés- vagy lyukkorrézio

+  Kombinadlt berendezéshez is hasznalhatd

«  El6készitett, lagyitott és teljesen sdmentesitett vizekhez is hasznalhato.

7.1.1 Bimetall korrézié (kombinalt szerelés)

Az Inoxpres szerelvények barmilyen mas fémmel (réz, sdrgaréz, rézontvény) kombinalva is hasznélhatdk, a féfesziilt-
ségi és fényulasi korok hasonlésaga figyelembe vétele nélkiil.

Mas fémes anyag korrdzios termékei az Inoxpres komponenseken nem tudnak elinditani korréziés folyamatot.
Bimetall korrézié horganyzott vagy cinkbevonatos szerkezeti részeken csak akkor léphet fel, ha ezek kdzvetlen ko-
tésben allnak Inoxpres alkatrészekkel. Szinesfémbdl késziilt > 50 mm tavtartd betét (pl. elzard szerelvény) beépitésé-
vel a bimetall korrézié megelézhetd.

7.1.2 Rés- és lyukkorrézié (haromfazisu korrézio)

Vizben és épitéanyagban a megengedhetetlenil magas kloridtartalom nemesacéloknal korr6zios jelenséget idéz-
het eld. Rés- és lyukkorrdzio csak olyan vizeknél fordulhat el6, amelyek kloridtartalma az ivdvizrendeletben szabalyo-
zott hatarértéket (max. 250 mg/I) tullépi. Az ivdviz kloridtartalma feldl a vizszolgdltato vallalatnal lehet érdeklédni.

Az Inoxpres szerkezeti részeket rés- vagy lyukkorr6zié akkor veszélyeztetheti, ha:

«  Nyomasproba utan a berendezést kiliritik és igy maradék viz érintkezésbe kerl a nyitott csévezetéken keresztdil.
A maradék viz lassu parolgasa miatt a kloridtartalom tulzottan novekedhet és ezaltal a ,viz-szerkezeti anyag-
leveg6” hatarfelllet mentén lyukkorrdzi6 (haromfazisu korrdzio) jelentkezhet. Ha a berendezést nyoméspréba
utan vizzel rovid ideig jératni lehet, akkor a nyomasprobat levegével kell elvégezni. Lasd erre vonatkozéan a 6.1
pontot.

«  Avizhémérséklet emelkedését kiviilrél, a cséfalon keresztil valtja ki pl. elektromos kiegészit6 flités. Azoknal a
lerakodasokndl, amelyek ilyen izemmddban a cs6 belsd falan képzédhetnek, a klorid-ionok feldusuldsa kovet-
kezhet be.

Lasd erre vonatkozoéan a kiegészité f(itéssel foglalkozé 5.9 pontot.



Megengedettnél magasabb kloridtartalmu tomitéanyagot vagy mlanyag szalagokat hasznélnak. A tomit6a-
nyagbdl klorid-ionok keriilhetnek be az ivévizbe, helyileg kloridion-feldusulas kdvetkezik be, ami réskorrézidhoz
vezethet. Lasd erre vonatkozéan a menetes vagy karimas cs6kotésekkel foglalkozé 4.7 pontot.

Ha a szerkezeti anyag tulzott felmelegedés kovetkeztében érzékenyebbé valt. Minden olyan héhatés, amikor fut-
tatdsi szin is keletkezik, megvaltoztatja az anyag szerkezetét és kristalykozi korrézid 1éphet fel. A csdvek melegen
hajlitdsa vagy vagdkorongos darabolasa, illetve ldangvagé haszndlata éppen emiatt tilos.

7.1.3 Kiils6 korrozié

Az Inoxpres szerkezeti részeket kulso korrozio akkor veszelyezteti, ha:

nem megengedett szigetel6anyagot vagy szigetel6csovet hasznélnak. Csak AGI Q 135 el&irdsnak megfeleld, AS-
mindségl szigeteld tomlé hasznalhatd, amely vizben oldédé klorid-ionbdl legfeljebb 0,05 témeg%-ot tartal-
maz,

Inoxpres szerelvény kloridtartalmu gdzzal vagy gézzel érintkezik (galvanfiirdé, fedett uszoda),

Inoxpres szerelvény kloridtartalmu épitéanyaggal kertil érintkezésbe nedvesség hatésa kdzben,

felmelegedett csévezetdken vizparolgas kdvetkeztében a klorid koncentracidja ndvekszik (fedett uszoda légte-
rében).

Inoxpres szerkezeti részek kiils6 korr6zié ellen védhetdk a kdvetkezé megoldasokkal:

zart cellas szigetel6anyagok vagy szigeteld tomlok,

véddbevonatok,

festés,

korrézidveszélynek kitett teriileten cséfektetés elkeriilése (pl. nem alapincézett padld). A megfelel6 korréziové-
delem kivalasztasaért a tervezg, illetve a szerelvények felhasznaldja felelds.

7.2 Inoxpres Gas
Az Inoxpres Gas présszerelvény rendszer korrézidval szembeni viselkedését a felhasznalt Cr-Ni-Mo acél (szerkezeti
anyag szama 1.4404, AlSI 316 L) eleve meghatarozza; a kdvetkezd tulajdonsagok dontbek ezen a téren.

Alkalmassag alap- és fedévakolatba agyazassal fektetésre
Alkalmassag esztrich réteqg ala fektetésre

Az Inoxpres Gas szerelvényeknél altalaban nincs sziikség kiilon korrézidvédelemre.



7.2.1 Kiilsé korrozid
Az Inoxpres Gas szerelvények akkor vannak kitéve kiilsé korrézié veszélyének, ha

+ nem megengedett szigeteléanyagot vagy szigetel6 toml6t hasznadlnak. Csakis AGI Q 135 elSirasnak megfeleld,
AS-mindséqgu szigetel6anyagok vagy szigetel6 tomlék hasznalhatok, amelyek legfeljebb 0,05 tdmeg-%-ban tar-
talmaznak vizben oldhat6 klorid-ionokat

+ Inoxpres Gas szerelvény kloridtartalmu gazokkal vagy gézokkel érintkezik (galvaniizem, fedett uszoda)

«  Inoxpres Gas szerelvény kloridtartalmu épitéanyagokkal érintkezik nedvesség hatasa alatt.

Inoxpres Gas szerelvények kiilsé korr6zio ellen védhet6k a kovetkezéd médokon:

«  Zartcellds szigetel6anyagok vagy szigeteld tomlék

+  védbbevonatok

.« festés

«  csOfektetés elkeriilése korrézidveszélyes terlileten (pl. nem alapincézett padld). A megfeleld korrézidvédelem
kivalasztasa a tervezg, illetve a szerelvény felhasznaldjanak felel6ssége.

7.3 Steelpres

A Steelpres préskotéses rendszer korrézidval szembeni viselkedését a felhasznélt 6tvozetlen szénacél eleve megha-
tarozza, igy alkalmas a kdvetkez6 teriileteken:

«  zart rendszer( fit6berendezések

«  zart hutd és fagyaszto korfolyamatok.

7.3.1 Belsé korrozio

Zért rendszer( f(it6-/hlt6berendezésekben éltalaban a levegd oxigénje nincs jelen, ezért korrézidveszély sincs. Az
a kevés oxigén, amely a berendezés szell6ztetése alkalmaval jut be a rendszerbe, elhanyagolhato, mivel a rendszer
bels6 fémfelileteivel érintkezve lebomlik.

Ezenkivil a flit6viz felmelegitésekor oxigénmentessé valik és a maradék oxigén a légtelenitd szelepen &t tavozik a
berendezésbdl.

Az oxigénfelvételt egyébként az RM cégtdl beszerezhet6 oxigénmegkotd szerek alkalmazasaval is meg lehet akada-
lyozni.

7.3.2 Bimetall korrézid
A Steelpres szerelvény zért rendszer( fit6-/h(itéberendezésekben tetszés szerinti sorrendben kombinalhaté az
Inoxpres alkatrészekkel is, barmilyen szerkezeti anyagrol van szo.
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7.3.3 Kiilsé korrézié

A Steelpres csévek/idomdarabok horganyzassal védhetdk kilsé korr6zid ellen. Amennyiben a Steelpres csovek
(15-54 mm) PP-bevonattal is védve vannak, ez fokozottan biztos korréziévédelmet jelent. Ennek ellenére hosz-
szabb id6 utan eléfordulhat, hogy nedvesség hatasara a Steelpres szerkezeti részeken kiilsé korrdzio [épjen fel.

A Steelpres szerelvények klsé korrozio ellen aldabbi médokon védheték:

+  korroziovédod szalag

«  zart cellas szigeteléanyagok vagy szigetel6 tomlék

+  védObevonatok

+  festés

«  csofektetés elkertilése korrozioveszélyes terlileten (pl. nem aldpincézett padlo).

Steelpres alkatrészeket nem szabad tart6s atnedvesedésnek kitenni. Eppen ezért nem ajanlatos filctéml6vel takar-
ni, amely a felszivott nedvességet tarolja.
A megfeleld korrézidvédelem kivalasztasaért a tervezo, illetve a szerelvények felhasznaloja felelds.



8.0 Fertotlenites

Ivévizes berendezések fertbtlenitése szlikségessé valhat
«  csiraképzddés eléfordulasakor,
« fokozott higiéniai kovetelmények esetén

Az Inoxpres présszerelvény rendszert a DVGW W 291 munkalap (vizellatd rendszerek fertétlenitése) értelmében
hidrogénperoxiddal (H,0) kell fert6tleniteni.

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

Klortartalom (szabad klor) 50 mg/I 100 mg/I

Hatéasido max. 24 h max. 16 h
|

Klorral fertétlenités utan a berendezést addig kell ivévizzel 6bliteni, amig a teljes berendezésben a maradék klér-
tartalom < 1 mg/| értéke el nem érhetd. Szakszerutlen kléros fertétlenités miatt korrézidveszély éllhat fenn, ezért
inkabb a hidrogénperoxidos vagy termikus fert6tlenitést javasoljuk. A fert6tlenitési miveleteket kizérélag tapasz-
talt, jol képzett szakemberre szabad csak rabizni.

9.0 Higienia

Az Uj ivoviz-tisztasagi rendelet (TrinkwV) modositasaval a higiéniailag tudatosabb tervezés, kivitelezés és tizemelte-
tés a vizellatd rendszereknél is egyre inkdbb el6térbe kerlilt. Az aldbbiakban felsorolt intézkedések hatésara sikerilt
a kivant vizmindséget biztositani és a csirdsodas veszélyét minimumra csokkenteni:

«  szerkezeti anyag kivalasztasa DIN 50930-6 szerint:

«  vezetékhdldzat méretezésénél a lehet legkisebb névleges atmérd valasztasa
+ higiéniailag tudatosabb vezetékfektetés (korvezetékek)

+ nincsenek stagnald vezetékek (uriték, gydjtévezetékek)

+ egyedi biztonsag elényben részesitve

+  oltovizvezetékek ivévizhal6zattol elkiilonitve

+ elGirt érték biztositasa a teljes vizmelegit6 rendszerben

«  keringtetd vezetékek méretezése és kiegyenlitése W 553 szerint

+ hidegviz-vezetékek védelme atmelegedés ellen

+ higiéniailag tudatosabb kezelése az anyagoknak és segédanyagoknak
«  vezetékfektetés dokumentalasa

« folyamatos gondozas (karbantartdsi szerz6dés)
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10.0 Garancia

10.1 Németorszag: felelosségatvallalasi megallapodasok a ZVSHK
és BHKS szervezettel Ausztria: Szavatossagi hozzajarulas a
szovetségi ipartestiilettel

Németorszagban 2005 kdzepétdl léteznek az 53757 St.Augustin székhelyl Kézponti Szani-ter-Fiités-Klima Szo-
vetséggel (ZVSHK), valamint az 53113 Bonn székhelyl Szdvetségi Fu-tés-, Klima-, Szanitertechnika / Mdszaki
Epiiletrendszerek Ipari Egyesiilettel (BHKS) felel6s-ségatvallalasi megallapodésok mindazon szerel6 cégek javara,
amelyek kdzvetve vagy kdzvetleniil tagjai a két szovetség valamelyikének. Ausztridban hasonlé szavatossagi hoz-
zéjarulas a bécsi székhely(l Szaniter-, Flités- és Szell6z6 Rendszer Szerelk Szovetségi Ipar-testiiletével (szovetségi
ipartestlet) all fenn.

A szoban forgé felelésségatvallalasi megallapodasok, illetve a szavatossagi hozzéjarulas szovege és tartalma az
emlitett szovetségeknél férhet6 hozzd, és azokat e szervezetek ki-vonatosan a vonatkozé kiadvanyaikban is koz-
zéteszik . A megallapodasok a torvény szabta felelésséget az aldbbiak szerint bévitik ki:

Az RM céq az alabbi termékekre vonatkozéan felel6sséget vallal a megallapodasokban nevezett okok miatti kd-
rokért:

Inoxpres présszerelvények és vezetdcsdvek rozsdamentes acélbdl, ivdviz- és gazszerelvé-nyekhez
Steelpres présszerelvények és vezetdcsdvek szénacélbdl, melegviz- és flitésszerelvények-hez

Az RM céqg felel6ssége az RM-termékek beépitésének idépontjaval kezdddik, és legkésébb a szerelést végz6 cég
és a megbizd kozotti szerz6désben megallapodott, PTK vagy VOB/B szerinti szavatossagi kotelezettség, illetve
Ausztria tekintetében a szavatossagi hozzajaru-lasban megjel6lt hataridd lejaratakor végzédik.

Az RM céqg feleléssége alapvetéen a kovetkezbkre terjed ki:

+  kifogastalan mindségu présidom vagy csévezeték dijtalan szallitasa

« aszikséges ki- és beszerelési koltségek atvallalasa

« aszamldhoz képest jogos arkedvezmény téritése a megbizé részérdl

«  egyéb kozvetlen kovetkezménykarok atvéllalasa, példaul az épllet eredeti llapotanak a helyreallitasa.

Az RM feleléssége karesetenként korlatozott; eléfeltétel példaul, hogy a szerelés idépont-jaban érvényes szerelési
utasitasokat (Szakmai Kézikonyv), a mlszaki el6irasokat, valamint a megallapodasokban nevezett tovabbi kdtele-
zettségeket szintén figyelembe kell venni.



10.2 Svajc - Garancianyilatkozat

A Raccorderie Metalliche S.p.A. - a tovabbiakban: RM - dtvallalja a felel6sséget mindazon szerel6 cégektdl, amelyek

az RM altal gyartott és forgalmazott Inoxpres és Steelpres prés-szerelvény rendszereket - a tovabbiakban: termékek

- az RM édltal engedélyezett alkalma-zasi terlileten felhasznaljak: Amennyiben a szerelé cégnél a termékek szakszeri

felhaszna-lasa soran kizardlag szerkezeti, gyartasi vagy anyaghiba miatt kar keletkezik, az RM a ter-mék hianyossagai

megallapitasa utan atvallalja az ebbdl keletkez6 koltségeket, és vallalja a kovetkezbket:

+  Uj, hibatlan présidom vagy csévezeték szallitasa

+ aszikséges ki- és beszerelési koltségek megtéritése

« azépilet eredeti dllapotu helyrehozasahoz sziikséges koltségek téritése

« adott esetben a szerelést végzé cég ugyfele altal fizetendd dijazas méltanyos és jogilag megengedett csokken-
tésének az atvallalasa karesetenként ill. épitményenként 6sszesen 100.000,00 eurd 6sszegig.

Az RM cég felel6ssége az RM-termékek beépitésének az idépontjaban kezdddik, és legké-sébb a szerelési munka-
nak a szereld cég tgyfélének torténd atadasat kovetd 5 év elteltével fejezédik be. Az RM felelésségvallalasanak az
el6feltétele tovabbad, hogy a szerelést végzé cég a termékek felhasznaldsanak az idépontjaban érvényes beépitési és
szerelési utasita-sokat és kiilondsen a felhasznalasi korlatozasokat a jelen Szakmai Kézikényvben leirtak szerint be-
tartsa. Kareset bekdvetkeztekor a szereld cég koteles az RM céget haladéktalanul tajékoztatni a fellépett kar fajtajarol
és mértékérdl, és lehetévé kell tennie, hogy az RM cég a kar helyszinére latogathasson. A hibasnak vélt termékek az
RM cég rendelkezésére bocsa-tandok, hogy az a kart felbecstilhesse.

A jelen jotallasi nyilatkozat értelmezésére az olasz torvények érvényesek.
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11.0 Szallitasi program attekintese

11.1 ihOX PRE.S

Nemesacél présszerelvény rendszer ivoviz,
szolar és siritett levegd alkalmazasi teriiletre

Méretek:
15 mm - 108 mm kiilso atméro
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] .
112 INOXPRES GAS

Nemesacél présszerelvény rendszer gaz
alkalmazasi teriiletre

Méretek:
15 mm - 54 mm kiilso atmeéré




L

Y\
13 Steel PRES'

Horganyzott szénacél présszerelvény rendszer,
melegvizes flitoberendezésekhez

Méretek:
15 mm - 108 mm kiilso atméro

o
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SOCIETE D'UTILITE PUBLIQUE POUR LE CONTROLE DE LA QUALITE ET L'INNOVATION DU BATIMENT
NON-PROFIT COMPANY FOR QUALITY CONTROL AND INNOVATION IN BUILDING
GEMEINNUTZIGE GESELLSCHAFT FUR QUALITATSKONTROLLE UND INNOVATION IM BAUWESEN

A-712/2007

EPITOIPARI MUSZAKI ENGEDELY

RM altal gyartott és fogalmazott

- rozsdamentes acél csévek és présidomok INOXPRES 15-108 mm,
- horganyzott acél csdvek és présidomok STEELPRES 15-108 mm,
- PVC bevonatos horganyzott acél csévek 15-54 mm

A termék megnevezése:

A termék tervezett Epiiletgépészeti vizellatas és fiitéstechnika
felhasznalasi teriilete:

Kérel Raccorderie Metalliche S.p.A.
. . Campitello di Marcaria (Mantova)
mint az EME jogosultja Strada Sabbionetana, 59

46010 Olaszorszag

A termék gyartoja: Raccorderie Metalliche S.p.A.
Campitello di Marcaria (Mantova)
Strada Sabbionetana, 59

46010 Olaszorszag

sajtolassal rogzitett idomok 5.5.7;

A termék EMI Kht. acélesovek 5.4.1;

szakrendi jelzete (SZRJ):
Ervényes: 2012. szeptember 1-ig
Budapest, 2007. szeptember 1. . : .*JI \ \
= STy .._" r‘\ \
(Horvath Sandor)

vezérigazgato-helyettes
mindségligyi és marketing igazgatd

Az Epitéipari Miiszaki Engedély 7 oldalt és - db szamozott, pecséttel ellatott mellékletet tartalmaz.

Az EME érvényessége az EMI Kht. honlapjan ellenérizhetd. KBiA-I1-4.-2006.05.11.
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