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1.0 Uvod

1.1 Raccorderie Metalliche S.p.A.

Raccorderie Metalliche S.p.A. (RM) byla zaloZena
1970 jako rodinny podnik v provincii Mantova/ltalie.
Specializuje se na vyrobu a distribuci hrdel, tvarovek
a obloukd z uhlikové a uslechtilé oceli, systému pro
upevnéni trubek a od 1999 na Inoxpres, systém
lisovacich tvarovek z uslechtilé oceli, a Steelpres,
systém lisovacich tvarovek z uhlikové oceli.

Rozsdhlé investice do budov a do nejmodernéjsiho
strojového parku zajistuji soucasnou rocni vyrobni
kapacitu asi 8 milion lisovacich tvarovek. V ramci
tfistupfiové distribucni cesty je zasobovan skladovy
odborny obchod se sanitou a vytapénim v Evropé a na
vybranych mimoevropskych trzich; v Némecku a ve
Spanélsku jsou navic dcefiné spole¢nosti k podpore
odbytu.

Spole¢nost ma vyrazny systém fizeni kvality
certifikovany podle UNI EN 1SO 9001:2000.

Vhodnost systém( lisovacich tvarovek Inoxpres
a Steelpres popisovanych v této Technické pfirucce
pro poutZiti, kterd jsou v ni definovana, kontroloval
a certifikoval — pokud bylo tfeba — DVGW a dalsi
mezindrodni instituce.

Obsah prohlaseni o zaruce a podstatné body, které

vyzaduje dohoda s Ustfednim svazem sanity, vytapéni
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a klimatizace (ZVSHK), resp. Spolkovym primyslovym svazem vytapéci, klimatizaéni, sanitarni techniky/technické
systémy budov reg. spolecenstvi (BHKS), vyplyvaji z bodu 11.0.
TotéZ plati pro pfrislib ru¢eni od rakouského spolkového sdruzenitechnikl pro sanitu, vytapéni a vétrani (Spolkové sdruzeni).



1.2 Systémy lisovanych tvarovek v domovni technice

Lisovaci tvarovky z oceli a médi byly vyvinuty jiz koncem 50. let ve Svédsku a mohly od za&atku 80. let zejména v némecky
mluvici ¢asti Evropy dobyvat znacné podily na trhu.

Spojovaci technika byla dfive inovacni a je tomu tak i nyni. Umoznuje vyzkousenou jednoduchou montazni techniku
»2a studena”, tzn. rychlé, nerozebiratelné a trvale tésné spojeni potrubi zvlasté v domovni technice.

Mezitim se spojovaci technika s lisovacimi tvarovkami rozsitila na vSechny kovy, tedy uhlikovou a uslechtilou ocel, méd,
cervenou mosaz atd., ale také na trubky z plastu, popf. z plastovych kompozitnich materiald, a je tak pfi nejmensim
v Evropé prevazujici spojovaci technikou.

Raccorderie Metalliche S.p.A. (RM) dale rozvinula tradic¢ni lisovaci tvarovky z uhlikové a uslechtilé oceli a modifikaci
tésniciho krouzku a lisované drazky znatelné zvysila pohodli montaze. Soucasné mohla byt zvétSena tésnici plocha
a vytvorenim bezpecénostniho tésniciho krouzku se minimalizovalo riziko opomenuti jeho zalisovani.

Systémy lisovacich tvarovek Inoxpres z uslechtilé oceli u instalaci pro pitnou vodu a plyn a Steelpres pro uzaviena
teplovodni otopna zafizeni nabizi RM rozsahly program tvarovek v rozmezi rozmér( 15 — 108 mm vnéjsiho prliméru
i vhodné potrubni trubky, lisovaci nastroje a prislusenstvi.

Aby se zjednodusilo pouZiti pro instalatéra, byla drazka lisovaci tvarovky konstruovana tak, Ze vSechny lisovaci nastroje
schvélené pro systémy lisovacich tvarovek Mapress, tzn. lisovaci zatizeni i lisovaci Celisti, resp. smycky, schvalila rovnéz
spole¢nost RM.

Projektovani a instalace zafizeni pro pitnou vodu a vytapéni (mimo jiné) vyZzaduji rozsahlé odborné védomosti a znalost
mnoha norem a soubori technickych nafizeni. Je nutno zd(raznit DIN EN 806, DIN EN 1717, DIN EN 12329 a DIN 1988,
smérnici VDI 6023, novelizaci vyhlasky o pitné vodé (TrinkwV) platnou od 1. 1. 2003 a pracovni listy DVGW W 534
a GW 541.

Predkladana Technicka pfirucka ma zejména projektantovi a instalatérovi poskytnout informace k posouzeni oblasti
pouziti i k odborné montazi.

Obsah této technické ptirucky pfihlizi k technickym zasadam platnym v Némecku. Inoxpres je v Rakousku certifikovan
u OVGW pro oblasti poufiti pro pitnou vodu a plyn, ve Svycarsku u SVGW pro pitnou vodu. Pfedevsim v Itélii, Rakousku
a Svycarsku je tfeba navic prihlizet k dal$im narodnim predpisiim a soubor@im technickych predpist i véeobecné ke
»Stavu techniky”.

S doplfiujicimi otazkami se prosim obracejte v Némecku na technickou sluzbu zdkaznikiim s. s r.o. RM Pressfitting
GmbH, pfip. na odborna oddéleni firmy Raccorderie Metalliche S.p.A.
Jména, adresy a dalSi Udaje najdete na konci této prirucky.



2.0 Systémy lisovanych tvarovek

2.1 Spojovaci technika

Ke zhotoveni lisovaného spojeni je potrubni trubka zavedena do lisovaci tvarovky do pfedem oznacené hloubky
zasunuti. Spojeni se provede zalisovanim schvalenymi lisovacimi nastroji (viz bod 2.8 Lisovaci nastroje). Na obrazcich 1
a 2 je patrny axialni a tvarovy silovy charakter spojeni.

Béhem procesu lisovani dojde k deformaci, ktera plisobi ve dvou rovinach.

Prvni rovina vytvori mechanickou deformaci lisovaci tvarovky a potrubni trubky nerozebiratelné spojeni a mechanickou
pevnost.

Ve druhé roviné je tésnici krouzek deformovan ve svém prlrezu a vytvari svou elastickou schopnosti navratu do
plvodniho tvaru trvalou tésnost spojeni.

Lisovaci Celist Lisovana smycka

\

\
| \ |A Lisovana

Lisovana Potrubni trubka tvarovka
tvarovka \
—

SN
A\
A

Potrubni trubka

Tésnici —
krouzek

Tésnici
krouzek

Uroveh pevnosti Uroven pevnosti |

Urove tésnosti Urovefi tésnosti

Rez A-A Rez A-A Rez A-A
Klauke Novopress
Obr. 1 — Rez spojenim Inoxpres / Steelpres s nasazenou lisovaci Obr. 2 — Rez spojenim Inoxpres / Steelpres s nasazenou lisovaci
Celisti. U rozméri 15— 35 mm je vytvoreno zalisovani tvaru Sestihranu. smyckou. U rozméri( 42 — 108 mm je vytvoren definovany obrys.

2.2 Lisovaci tvarovka Inoxpres

Lisovaci tvarovky Inoxpres se vyrabéji z vysoce legované austenitické
nerezové Cr-Ni-Mo oceli s ¢islem materidlu 1.4404 (AISI 316 L).
Lisovaci tvarovky se trvanlivé oznacuji ¢erné oznacenim vyrobce,
pridmérem, kontrolni znackou DVGW a internim kddovanim. Do
zesilenych koncl lisovacich tvarovek je u instalaci pro pitnou vodu
standardné vloZen Cerny tésnici krouzek z EPDM.

Obr. 3 — Lisovaci tvarovka Inoxpres



2.3 Lisovaci tvarovka Inoxpres Gas

Lisovaci tvarovky Inoxpres Gas vnéjsiho praméru 15 — 54 mm
se kontroluji podle pozadavk( pracovniho listu DVGW VP 614,
v Rakousku podle PG 500 a PG 314.

Od Inoxpres pro instalace na pitnou vodu se liSi Zlutym
tésnicim krouzkem z NBR vloZzenym jiz ve vyrobnim zavodé,
navic jsou kromé cerného oznaceni Inoxpres trvale znaceny
Zluté jako RM Gas a rozsahem tlaku PN 5 /GT 1.

Pro plynové instalace v Némgcku je treba dodrioyat TRGI.
Pro Rakousko plati smérnice OVGW TR-Gas a pro Svycarsko Obr. 4 — Lisovaci tvarovka Inoxpres Gas
Véstnik SWGW G1/01.

2.4 Potrubni trubka Inoxpres

Potrubni trubky Inoxpres jsou tenkosténné trubky svarované podélnym svarem z vysoce legované austenitické
nerezaveéjici Cr-Ni-Mo oceli s ¢islem materialu 1.4404 (AISI 316L) a také trubky z feritické (,bezniklové”)
usSlechtilé oceli s ¢islem materialu 1.4521 (AlISI 444).

Trubky vyhovuji pracovnimu listu DVGW GW 541, normé EN 10217-7 (DIN 17455 ) i EN 10312, a proto jsou
povoleny pro instalace na pitnou vodu a plyn (s vyjimkou trubek z materidlu 1.4404). Vnitfni a vné;jsi povrch
je kovové leskly i bez nabéhovych barev a korozi podporujicich [atek. Potrubni trubky Inoxpres jsou jako
nehotlava potrubi zarazeny do tridy stavebnich material( A; dodavaji se v délce 6 metrt a na koncich jsou
uzavfeny plastovou zatkou/krytkou.

Nerezavéjici potrubni trubky jinych vyrobcli se mohou s lisovacimi tvarovkami Inoxpres pouZivat, pokud
vyhovuji pozadavkim pracovniho listu DVGW GW 541. Zaruka spolecnosti RM na funkcénost téchto trubek
tim vSak neni zdlivodnéna.

SRR menouggsvetost VIRIPEMEr  motpos e
v mm v mm vi/m
15x 1,0 12 13 0,351 0,133
18x 1,0 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

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



2.5 Lisovaci tvarovka Steelpres

Lisovaci tvarovky Steelpres se vyrabéji z nelegované oceli
s Cislem materidlu E 275+N (¢islo materialu 1.0225) do vnéjsiho
praméru 54 mm a s ¢islem materidlu E 235 (Cislo materidlu
1.0038) od vnéjsiho praméru 76,1 mm. Galvanicky nanesena
vrstva zinku o tloustce min. 10 um chrani pfed korozi zvnéjsku.
K snadnéjsimu rozliseni od lisovacich tvarovek Inoxpres jsou
lisovaci tvarovky Steelpres vzdy oznacovany ¢ervené oznacenim
vyrobce, primérem a vnitfnim kddovanim. Do zesilenych
koncl lisovacich tvarovek jsou stejné jako u lisovacich
tvarovek Inoxpres vloZeny také ¢erné tésnici krouzky z EPDM.

Obr. 5 - Lisovaci tvarovka Steelpres

2.6 Potrubni trubka Steelpres

Potrubni trubky Steelpres jsou tenkosténné presné ocelové trubky svarené podélnym svarem podle

DIN EN 10305-3. Tyto materialy jsou trvanlivé:

e E 220 CR2S3 (Cislo materialu 1.0215), trubky vné galvanicky pozinkované, pozinkovani je tloustky asi 10 um;

e E 190 CR2S4 (cislo materialu 1.0031), trubky oboustranné pozinkované podle Sendzimira, pozinkovani je
tloustky asi 10 um.

Svar je vyhlazeny, aby byla zaru¢ena bezvadna tésnici plocha.

Potrubni trubky Steelpres s PP oplasténim o velikosti vnéjsiho priiméru od 15 mm do 54 mm, trvanlivé, jsou
zarazeny podle DIN 4102-1 do tfidy stavebnich materidli B2 — nehoflavych s odkapem.

Potrubni trubky Steelpres se dodavaji v délkach 6 metrda.

SRR oo G52 .y Vnitrni R e e ST
Vnéjsi primer trubky Jmenovita prameér Hreies: WieeTafl alesh Vnejsi %rumer
x tloustka stény svétlost N v keg/m v I/m trubky
v mm DN Y g v mm
v mm
Bez PP-plasté S PP-plastém
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
42x15 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

108 x 2,0 100 104.0 5,230 8,490
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2.7 Tésnici elementy

2.7.1 Profil tésniciho krouzku

Tradi¢ni systémy lisovacich tvarovek pouzivaji kruhové
tésnici krouzky, u kterych maze pri neodborném zachazeni
lehce dojit k poskozeni.

RM naproti tomu pouZivd patentovany tésnici krouzek
c¢ockového profilu, urceny do lisované drazky. Z toho
vyplyvaji nasledujici vyhody:

® 020 % zvétSena tésnici plocha;
¢ riziko vytlaceni nebo poskozeni tésniciho krouzku je
hodné snizeno.

Cerny tésnici krouzek EPDM je od 15 — 54 mm vybaven
dal$im ochrannym prvkem, ktery u omylem neslisovanych
spojeni zpusobuje pfi kontrole tésnosti vodou nebo
stlacenym vzduchem netésnosti.

2.7.2 Materialy, vlastnosti, pouziti

+20 % zvétsena
tésnici plocha

Obr. 6 — Profil tésniciho krouZku

Obr. 7 — Bezpecnostni tésnici krouZek EPDM

Systémy lisovacich tvarovek byly plvodné vyvinuty pro pitnou vodu a topenarské instalace a byly vybavovany

jedinym standardizovanym tésnicim krouzkem pro tato média.

Zejména diky pouZiti uslechtilé oceli se ve vétsi mife otevrely dalsi oblasti pouZivani, napf. plyn a slune¢ni
zareni, které vyzadovaly vyvoj tésnicich krouzkd vhodnych pro tato média. RM nabizi Ctyfi rlizné tésnici

krouzky, jejichz vlastnosti a oblasti pouZiti jsou shrnuty v tabulce 3.

Cerny standardni tésnici krouzek EPDM se vkladd ve vyrobnim zavodé vyluéné v silikonovém provedeni do

lisovacich tvarovek Inoxpres a Steelpres.



Technické B Ptreoy;llgig I Provozni tlak aPz(m%EI;‘rl;i Oblasti pousiti V zavodé
oznaceni min./max. max. v barech odklad P vloZzeno
stupnu Celsia P y
Pitnd voda
Vytapéni
L Chladici a studené
cerna KTW okruhy
EPDM -20°/+120° 16 W 270 Upravené vody ano
. DVGW W 534 Zcela odsolené vody
Destova voda
Stlaceny vzduch
(tfida 1-4)
Zlutd o o Pfirodni plyn
-20°/+70 G 260HTB 11 ply
. > DVGW VP 614 %glm?;, Em CLALY
FKM zelen? -20°/+220° 16 - Solarni ne
. Stlaéeny vzduch (tfida 5)
MVQ ceErvEne -20°/+180° 16 _ Prdmyslova pouZiti He
. podle kontroly RM

S vyjimkou pitné vody, topeni, vyuziti slunce, stlateného vzduchu a plynu maji udaje v horni tabulce pouze
charakter doporuceni; je proto nezbytné nutna kontrola jednotlivého pfipadu a schvdleni RM.
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2.8 Lisovaci nastroje

2.8.1 Obecné zaklady

Lisovaci nastroje se skladaji v zasadé z pristroje na lisovani (= hnaciho stroje) a tlakové celisti nebo lisovaci
smycky/Fetézu. Vétsina pouzivanych tlakovych Celisti/smycek se mlize obecné pouzivat pro vice ptistroji na
lisovani. Kromé toho ma celd rfada vyrobcl pfistrojd na lisovani uchyceni celisti standardizovano takovym
zpusobem, aby se mohly pouzivat i lisovaci Celisti jinych vyrobcu.

V této souvislosti je tfeba uvést tzv. prohlaseni o kompatibilité vyrobc( lisovacich tvarovek pro spojovani potrubi
Geberit Mapress a Viega (viz tabulka 7). Zasadné je u vSech kovovych lisovacich tvarovek obrys drazky lisovaci
tvarovky prizpGsoben odpovidajicimu profilu lisovaci Celisti, resp. lisovaci smycky/fetézu. Proto je nutné
schvaleni lisovacich Celisti/smycek/fetézli vyrobcem aktualniho systému lisovacich tvarovek. Pro doplnéni je
treba poukazat na to, Ze provozni a udrzovaci navody vyrobce lisovacich nastrojl je tfeba dodrzovat.

Obr. 8 — Lisovaci ndstroj — Novopress AFP 201 Obr. 9 — Lisovaci ndstroj — Klauke UAP 100

2.8.2 Schvalované lisovaci nastroje

Lisovaci nastroje Klauke a Novopress s prislusnymi lisovacimi celistmi/smyckami, uvadéné v tabulkach 4a
a 4b, schvaluje a nabizi RM.

Typ MAP1 UAP2 UNP2 UAP4 UAP100 KING SIZE
Posouvaci 15 KN 32 KN 32 KN 32 KN 190 KN 0,75 KW
sila pistu

Rozsah 15—54 mm PN 16
rozmar 15-22 mm 15-54 mm 15-54 mm 76,1 — 108 mm PN 10 76,1 -108 mm 76,1 —108 mm
Hmotnost 2,5 kg 3,9 kg 3,3kg 4,4 kg 11,9 kg 28 kg
Kompatibilni nikoliv NI MOl NI nikoliv nikoliv
s Zelistmi od vombacibini  EFP2/EFP201/AFP201  EFP2/EFP201/AFP201 EFP2/EFP201/AFP201 | M 8i' . | M 0L
P ECO 1/ACO 1 ECO 1/ACO 1 ECO 1/ACO 1 P P

Pro rozméry King-Size 76—108 mm vnéjsiho praméru je tfreba dodrzet u lisovaciho nastroje Klauke UAP4
omezeni na PN 10.

Typ EFP2 EFP201 AFP201
P°s°";l,‘;f§" sila 32 KN 32 KN 32 KN
Rozsah rozmér( 15-54 mm 15-54 mm 15-54 mm
Hmotnost 6,1 kg 4,4 kg 4,3 kg
Kompatibilni

s Lelistmi od EFP 201/AFP201 ECO/ACO1 EFP 2 ECO 1/ACO 1 EFP 2 ECO 1/ACO



Dale jsou v tabulce 5 uvedena lisovaci zafizeni Rems s pfislusnymi lisovacimi Celistmi, schvalena RM
(Raccorderie Metalliche S.p.A.).

Typ Power-Press E Power-Press 2000 Power-Press ACC  Akku-Press Akku-Press ACC ~ Mini-Press ACC
Posoggfg' sila 32 KN 32 KN 32 KN 32KN 32 KN 24 KN
Rozsah rozmért 15-35mm 15-35mm 15-35mm 15-35mm 15-35mm 15-28 mm
Hmotnost 4,7 kg 4,8 kg 5,0 kg 4,3 kg 4,3 kg 2,4 kg
o, Power-Press 2000 Power-Press E Power-Press E Power-Press E Power-Press E
Kompatlbllnl Power-Press ACC Power-Press ACC Power-Press 2000 Power-Press 2000 Power-Press 2000 s femesiisla
s ¢elistmi od Akku-Press Akku-Press Akku-Press Power-Press ACC Power-Press ACC ! p
Akku-Press ACC Akku-Press ACC Akku-Press ACC Akku-Press ACC Akku-Press

Pri pouziti vySe uvedenych lisovacich Celisti Rems je tfeba dbat na toto omezeni: Pouzitelné jsou pouze lisovaci
Celisti s oznacenim ,77“ ,87“, resp. od vyroby 2008 s oznacenim ,,108“ (1. ¢tvrtleti 2008), .,,208“ (2. Ctvrtleti
2008) atd. Oznaceni je vyrazeno na kazdé lisovaci Celisti.

Lisovaci nastroje Rems se nesméji kombinovat s lisovacimi nastroji jinych vyrobct a v zasadé nejsou pouZzitelné
v plynarenské oblasti.

Lisovaci nastroje schvalené firmou Geberit Mapress pro jeji systémy lisovacich tvarovek podle tabulky 6
(lisovaci zafizeni a lisovaci Celisti/smycky) od vyrobce Novopress schvaluje také v neomezené mife RM; pro
rozméry King-Size 76,1-108 mm v3ak neni lisovaci nastroj Novopress ECO 301 schvalen.

Typ EFP 2 ECO1/ACO 1 EFP3/AFP3 ACO 3 ECO 301 HCP
P°5°‘;‘|,‘;f3' sila 32 KN 32 KN 36 KN 36 KN 45 KN 190 KN
Rozsah
oD 15-54 mm 15-54 mm 15-54 mm 15-54 mm 15-54 mm 76,1-108 mm
rozmér(
Hmotnost 6,1 kg 4,7 kg 4,5 kg 5,0 kg 5,0 kg 14 -16 Kg
Kompatibilni EFP 201/AFP Lo
s Zelistmi/ AL SR ECO3/ACO3 EFPEg;)A?I;P 3 EFPA ﬁ?p 3 komng(:tl'ilgilni
smyckami od ECO/ACO1

RM ddle schvaluje vSechny pohony, které jsou schvdleny v ramci tzv. prohlaseni o kompatibilité vyrobc
systému Geberit Mapressa Viega pro systémy lisovacich tvarovek mapress (viz tab. 7).

Typ PWH 75 Typ 2 Typ 3 PT3AH Akku Press- Handy
Vyrobce systému Geberit Viega Viega Viega Viega
Rozsah 15-54 mm 15-54 mm 15-54 mm 15-54 mm 15-54 mm

rozmeru
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3.0 Oblasti pouziti

B

Obr. 10 — Inoxpres — pitnd voda Obr. 11 — Steelpres — chladici voda Obr. 12 — Inoxpres — primysl

TABULKA 8: OBLASTI POUZITI SYSTEMU LISOVACICH TVAROVEK INOXPRES/STEELPRES

Oblasti pouziti Sanita Plyn Solarni Stlaceny vzduch Vytapéni Primysl
Spoieni podélné a tvarové, prenasejici sily, nerozebiratelné spojeni tvarovek Inoxpres/Steelpres
pojeni ) , R L -
Lisovaci tvarovky s tenkosténnymi potrubnimi trubkami.
Inoxpres Inoxpres Inoxpres Inoxpres Steelpres Inoxpres
Systém
Steelpres Steelpres Inoxpres
Rozméry v mm 15-108 15-54 15-108 15-108 15-108 15-108
1.4404 1.4404 1.4404 1.4404 E220 CR2S3/E190 CR254) 1.4404
(AISI 316L) (AISI 316L) (AISI 316L) (AISI 316L) E275+N/E235 (AISI 316L)
Material ¢is.
E220 CR2S3/E190 CR2S4  E220 CR2S3/E190 CR254 1.4404
E275+N/E235 E275+N/E235 (AISI 316L)
EPDM cerna
Tésnici element EPDM NBR FKM Trida 1-4** EPDM MvQ
Barva cernd zlutd zelena FKM zelend cerna cervena
Trida 5**
Teplota °C min./ 20°/4120°  -20°/470° -20°/4220° -20°/+120° -20°/+120° Schvéleni
max. RM
Provozni tlak 16 5 16 16 16 Schvaleni
v barech max. (10)* (10)* (10)* (10)* RM

* Omezeny provozni tlak v oblasti rozmérd 76—108 mm vnéjsiho priiméru pfi pouZiti lisovaciho nastroje Klauke UAP4.
** (podle 1ISO 8573-1/2001).

3.1 Inoxpres

3.1.1 Pitna voda, pozarni voda, upravena voda, okruhy chladici a studené vody

Systém lisovacich tvarovek Inoxpres se vyrabi z vysoce legované nerezavéjici Cr-Ni-Mo oceli (material
Cis. 1.4404). Pro jeji vysokou korozivzdornost a hygienickou nezavadnost je Inoxpres pouZitelny pro viechny
druhy pitné vody podle vyhlasky o pitné vodé (TrinkwV).



Protoze tento materidl neuvolfuje do vody zadné tézké kovy, nezméni systém lisovacich tvarovek Inoxpres
vlastnosti pitné vody. Cerny tésnici krouzek EPDM splfiuje predpoklady doporuceni KTW a prosel hygienickou
kontrolou podle pracovniho listu DVGW W 270.
Inoxpres s cernym tésnicim krouzkem EPDM ma nasledujici oblasti pouziti:
* pitnd voda v potrubich studené i teplé vody a v cirkulaénich potrubich;
e potrubi pozarni vody podle DIN 1988, ¢ast 6;
e upravena voda —zmékcéena, dekarbonizovana a zcela odsolend voda;
e chladici a studené okruhy v otevieném a uzavieném provedeni s provoznimi teplotami
-20°/+120° Celsia. Pfi pouZiti protikoroznich nebo protimrazovych prostfedkd je nutné jejich schvéleni RM;
e topné okruhy podle DIN 4751 v otevieném a uzavieném provedeni s provoznimi teplotami
-20°/+120° Celsia. Pti pouZiti protikoroznich nebo protimrazovych prostfedk je nutné jejich schvaleni RM;
e Inoxpres neni vhodny pfi zvlastnich pozadavcich na Cistotu vody, které prevysSuji poZzadavky na pitnou
vodu, napr. vodu pro farmaceutické ucely nebo nejcistsi vody.

3.1.2 Stlaceny vzduch

Systém lisovacich tvarovek Inoxpres je vhodny pro potrubi stlaceného vzduchu do PN16. U zafizeni s obsahem
zbytkového oleje ttidy 1 aZz 4 (podle 1ISO 8573-1/2001) je treba pouZit ¢erny tésnici krouzek EPDM. U zafizeni
s obsahem zbytkového oleje tfidy 5 (podle ISO 8573-1/2001) je tfeba pouzit zeleny tésnici krouzek FKM. Ten
se dodava volné a je tfeba, aby jim pracovnik nahradil ¢erny tésnici krouzek EPDM, vloZeny v zavodeé.

3.1.3 Para, kondenzat, slunecni okruhy, vakuum, inertni plyny

Inoxpres se zelenym tésnicim krouzkem FKM se zvySenou odolnosti proti teploté a olejiim ma nasledujici

oblasti pouziti:

e parni a kondenzatova potrubi, teplota max. 120° Celsia pfti tlaku pary max. 1 bar;

e solarni potrubi, rozsah teplot -20°/+220° Celsia; rozsah teplot je pfipustny pouze u solarnich zafizeni se
smési vody a glykolu;

e vakuova potrubi do 200 mbar( absolutnich.

Abyste dosahli optimalniho utésnéni potrubi stlateného vzduchu nebo vakua, doporucuje se pfed montazi
navlhcit tésnici krouzek vodou.

Zelené tésnici krouzky FKM se dodavaji volné a je treba, aby jimi pracovnik nahradil ¢erné tésnici krouzky
EPDM, vlozené v zavodé.

3.1.4 Primyslové aplikace
Inoxpres s Cervenym tésnicim krouzkem MVQ se hodi zejména kv(li vyssi teplotni odolnosti pro znacny pocet
médii v oblasti primyslovych aplikaci. U kazdého jednotlivého pfipadu je nutné schvaleni RM.

3.1.5 Stavba lodi, pozarni sprchy (sprinklery)
Inoxpres je certifikovan pro rizna pouZiti pfi stavbé lodi a pro instalace zatizeni poZarnich sprch.
V pripadé potieby k tomu mlzZete obdrZet samostatné informace.



R

3.2 Inoxpres Gas

e Inoxpres Gas 15-54 mm vnéjsiho priméru se Zlutym tésnicim krouzkem NBR vkladdanym v zdvodé je
v Némecku povolen pro pfirodni, zemni a tekuty plyn podle DVGW pracovniho listu G 260. ZkuSebnim
vychodiskem je k tomu pracovni list DVGW VP 614 a EN 682. (ZkuSebnim vychodiskem pro Rakousko jsou

PG 500 a PG 314.)

e Inoxpres Gas se mlZe pouZivat v budovach pro instalace na omitku a pod ni, mimo budovy pouze pro

nadzemni instalace.

e Lisovaci tvarovky Inoxpres Gas o rozmérech 42 a 54 mm se museji lisovat lisovacimi smyckami/fetézy;

slisovani lisovacimi ¢elistmi neni pripustné.

Pro plynové instalace v Némecku je tfeba dodriovat TRGI. Pro Rakousko plati smérnice OVGW

TR-Gas a pro Svycarsko Véstnik SWGW G1/01.

3.3 Systém lisovacich tvarovek Steelpres

3.3.1 Vytapéni
Systém lisovacich tvarovek Steelpres s Cernym tésnicim krouzkem EPDM se pouziva pro uzaviené teplovodni
topné soustavy podle DIN 4751 s teplotou na vstupu max. do 120° Celsia a max. PN 16. Steelpres je vhodny
pro instalace na omitku a pod ni.
Pti pouziti protikoroznich nebo protimrazovych prostredkl je je nutné jejich schvaleni od RM.

3.3.2 Okruhy chladici a studené

Chladiciastudené okruhy jsou vyslovné pfipustné v uzavieném
provedeni's provoznimi teplotami-20°/+120° Celsia s cernym
EPDM tésnicim krouzkem.

Pti pouziti protikoroznich nebo protimrazovych prostredki
je nutné jejich schvaleni od RM.

3.3.3 Stlaceny vzduch

Systém lisovacich tvarovek Steelpres je vhodny pro potrubi
stla¢eného vzduchu do PN16. Pro zafizeni s obsahem
zbytkového oleje tfidy 1 az 4 (podle 1SO 8573-1/2001) Ize
pouzit ¢erny tésnici krouzek EPDM. U zafizeni s obsahem
zbytkového oleje tfidy 5 (podle ISO 8573-1/2001) je treba
pouzit zeleny tésnici krouzek FKM. Ten se doddva volné
a je tfeba, aby jim pracovnik nahradil ¢erny tésnici krouzek
EPDM, vloZeny v zavodé.

3.3.4 Vakuum a slunecni okruh

Steelpres se zelenym tésnicim krouzkem FKM se zvySenou
odolnosti proti teploté a olejliim je vhodny pro:

e vakuova potrubi do 200 mbar( absolutnich;

e inertni plyny (napt. oxid uhlicity, dusik) do PN 16.

Aby se dosahlo optimalniho utésnéni potrubi stlateného
vzduchu nebo vakua, doporucuje se pred montazi navlhcit
tésnici krouzek vodou.

Obr. 13 — Steelpres — Potrubni trubka s PP poviakem

Obr. 14 — Steelpres — lisovaci tvarovky

Zelené tésnici krouzky FKM se dodavaji volné a pracovnik jimi nahradi cerné EPDM tésnici krouzky.



4.0 Zpracovani

4.1 Skladovani a transport

Systemové komponenty Inoxpres/Steelpres je treba
chranit pfi transportu a skladovani pred znecisténim
a poskozenim. Konce potrubni trubky Inoxpres jsou
z vyrobniho zavodu vybaveny zatkami nebo krytkami, které
je chrani proti znecisténi.

4.2 Zkracovénl', Odjehlovénl', Ohy'bénl' Obr. 15 — Zkrdceni potrubni trubky
potrubnich trubek

Potrubni trubky Inoxpres/Steelpres se maji zkracovat
béZznymi trubkofezy vhodnymi pro dany material. Misto
nich Ize pouzit také rucni pilky s jemnymi zuby nebo vhodné
elektromechanické pily.

Povoleny nejsou:
* nastroje, které zplsobuji pfi procesu déleni nabéhové
barvy;

* pily chlazené olejem; Obr. 16 — Odjehleni potrubni trubky
e fezani plamenem nebo poufZiti rozbrusovacky (Flex).

Aby se vyloucilo poskozeni tésniciho krouzku pri zavadéni potrubni trubky do lisovaci tvarovky, je
tfeba trubku po zkraceni vné i uvnitf peclivé odjehlit. To Ize provést vhodnym odjehlovacim pfristrojem
pro aktudlni material, zejména pro vétsi rozméry muzZete pouzit také vhodné elektrické odjehlovacky
nebo rucni pilniky. Potrubni trubky Inoxpres a Steelpres mohou byt do vnéjsiho priaméru 22 mm
ohybany za studena pomoci béznych ohybacich nastroji (R = 3,5 x D). Ohybani za tepla neni pripustné.

4

4.3 Naznaceni hloubky zasunuti/odstranéni plasté

Mechanické pevnosti spojeni lisovaci tvarovkou lze dosahnout pouze za dodrzeni hloubek zasunuti uvedenych
v tabulce 9, které je tfeba vyznacit na potrubni trubce Inoxpres/Steelpres, resp. u tvarovek Inoxpres/
Steelpres se zasuvnymi konci (napf. licovaného oblouku) pomoci vhodnych pfistroja.

Oznaceni zasuvné hloubky na trubce a tvarovce musi byt po provedeném slisovani viditeIné bezprostfedné
vedle vybouleni lisovaci tvarovky.

Vzdalenost oznaceni na trubce a tvarovce k vybouleni tvarovky nesmi pfekrocit 10 % predepsané hloubky
zasunuti, jinak neni zaruéena mechanicka pevnost spojeni. U potrubni trubky Steelpres s oplasténim z PP je
hloubka zasunuti definovana odstranénim plastového plasté vhodnym odstrafiovacim zarizenim.



Vnéjsi prameér

trubky Amm D mm L mm
15 20 20 60
18 20 20 60
22 21 20 62
28 23 20 66
35 26 20 72
42 30 40 100
54 35 40 110

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

4.4 Kontrola tésnosti lisovacich tvarovek

Pfed montazi je tfeba zkontrolovat, zda je tésnici krouzek
spravné vlozen do vybouleni lisovaci tvarovky a zda neni
znecistén nebo poskozen. Pripadné je treba tésnici krouzek
vymenit.

Dale je tfeba zkontrolovat, zda je k dispozici tésnici krouzek
potiebny pro specialni pfipady pouZiti, pfip. musi byt viozen
jiny tésnici krouzek.

4.5 Zhotoveni lisovaného spojeni

Potrubni trubku je tfeba zavést do lisovaci tvarovky za
lehkého tlaku a soucéasného otaceni az do vyznacené
hloubky nasunuti. Jestlize by na zakladé uZsi tolerance
bylo mozZno nasunout trubku do lisovaci tvarovky pouze
za zvySeného vynalozZeni sily, Ize pouzit jako mazadlo vodu
nebo roztok mydla.

Oleje a tuky nejsou povoleny. Slisovani je provedeno
vhodnymi elektromechanickymi/elektrohydraulickymi
lisovacimi zafizenimi a rozmérové vazanymi lisovacimi
Celistmi nebo lisovacimi smyckami/fetézy. Zkontrolované
a schvélené lisovaci nastroje, tzn. lisovaci Celisti/smycky/
fetézy, jsou uvedeny v tabulkach 4-7.

—= [ A = hloubka nasunuti
', D =minimdlni
vzddlenost
| A | L = minimdini délka
trubky

L] ]

.L-

Obr. 17 — Hloubka zasunuti a minimdlni vzddlenosti

.

Obr. 18 — Naznaceni hloubky zasunuti

S

L L
Obr. 20 — Kontrola tésniciho krouzku
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V zavislosti na rozméru lisovaci tvarovky se pfislusna lisovaci
Celist nasadi do lisovaciho zatizeni, resp. vhodnd lisovaci
smycka/fetéz se namontuje na vylisek. Drazka lisovaci
Celisti, lisovaci smycky nebo lisovaciho retézu musi byt
presné umisténa nad vyboulenim lisovaci tvarovky vylisku.

Po slisovani je zhotovené spojeni tfeba zkontrolovat, zda
bylo provedeno sprdvné a zda byla dodrZena hloubka
zasunuti. Pracovnik se musi kromé toho presvéddit, zda
veskera spojeni byla skute¢né zalisovana.

Po provedeném slisovani se slisovand mista jiz nesmé;ji
mechanicky namdhat. Vyrovnani potrubi a utésnéni
zavitovych spoju se proto musi provést pred slisovanim.
Lehky pohyb a nadzvednuti potrubi, napf. kvali natéracskym
pracim, jsou pripustné.

Obr. 21 — Zavddéni trubky do lisovaci tvarovky

Obr. 22 — Zhotoveni lisovaného spojeni

Obr. 23 — Kontrola lisovaného spojeni
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4.6 Minimalni vzdalenosti a potreba mista pro slisovani

Aby bylo moZno fadné provést slisovani, je tfeba dodriet minimalni vzdalenosti mezi potrubim a stavebnim

objektem a mezi potrubimi podle tabulky 10 a 11.

TRUBKA ¢ Obr. 24 Obr. 25 Obr. 26 Obr. 27

di S a d a d di a ¢ d diI d e
15x1,0 15x1,2 56 30 75 30 35 8 155 30 35 40 60
18x1,0 (18x12 60 30 75 30 40 8 165 30 40 40 60
22x12 22x15 75 40 80 40 40 85 165 40 40 40 61

28x1,2 1 28x15 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
Obr. 28
TRUBKA ¢ a b ¢
42x1,5 150 150 110
54 x 1,5 150 150 110
76,1x2,0 170 210 170
88,9x2,0 190 260 190
108 x 2,0 200 320 280

Obr. 28 — Minimdlni montdzni rozméry

pro lisovanou smycku/retéz

4.7 Zavitova nebo prirubova spojeni

Tvarovky Inoxpres/Steelpres mohou byt spojovany béznymi
zadvitovymi fitinky podle ISO 7-1 (norma zavit( DIN 2999),
resp. ISO 228 (norma zavitli 259) nebo armaturami z uslechtilé
oceli, resp. barevnych kov.

Pti utésnovani zavitovych spojl se nesméji pouzivat zadné
tésnici materidly s obsahem chloru (napfr. teflonové pasky).
Vhodné je konopi s tésnicimi pastami schvalenymi DVGW
a bezchloridové plastové tésnici pasky.

Ptiruby, které jsou soucdsti dodavkového programu Inoxpres,
mohou byt spojovany béznymi prirubami v tlakovém stupni
PN 10/PN 16.

Pfi instalaci je tfeba nejprve provést zavitové/prirubové
spojeni a potom lisovany spoj.

Obr. 24 — Minimdlni vzddlenosti a potfeba mista

L, 100mm‘_

Obr. 26 — Minimdlni vzddlenosti a potfeba mista

—_

El
T s

=

Obr. 27 — Minimdlni vzdadlenosti a potfeba mista



5.0 Projektovani

5.1 Upevnéni trubek, vzdalenosti prichytek potrubi

Uchyty pro trubky slouZi k jejich upevnéni na stropé, sténé nebo podlaze a k vyrovnavani zmén délky,
zpUsobenych kolisanim teploty.

Umisténim fixacnich a pohyblivych bodu je zména délky potrubi odvedena do poZzadovaného sméru.
Uchyty trubek nesméji byt umistény na tvarovkach. Kluzné p¥ichytky museji byt nasazeny tak, aby nebranily
zménam délky potrubi.

Max. pfipustné vzdalenosti drzakl pro trubky Inoxpres/Steelpres jsou uvedeny v tabulce 12.

DN Vn&jsi priimér trubky Vzdélenosti drzaku Inoxpess/Steelpres

v mm v metrech DIN 1988 sme\;?;]/gtfggéjﬁoty
12 15 1,25 1,50
15 18 1,50 1,50
20 22 2,00 2,00
25 28 2,25 2,50
32 35 2,75 2,50
40 42 3,00 3,50
65 76,1 4,25 4,00
80 88,9 4,75 4,50

100 108 5,00 5,00



G

5.2 Vyrovnani roztaznosti

Kovové materidly se plisobenim tepla riizné roztahuji. Zména délky za rliznych zmén teploty potrubi je pro
tvarovky Inoxpres a Steelpres zndzornéna v tabulce 13. Zména délky mlze byt kompenzovana odbornym
umisténim pevnych a posuvnych bod(, zamontovanim kompenzatord, trubkovych ramen, oblouk( tvaru U
nebo dilatacnich kusl a vytvorenim dostatecnych expanznich prostorua.

Typické situace montdzi jsou zndzornény na obr. 29a az 29c.

Tabulka 13 ukazuje zmény délky
pro tvarovky Inoxpres/Steelpres.

— 10 20 30 40 50 60 70 80 20 100

3 048 09 1,44 192 2,40 288 336 3,84 432 480

4 064 1,28 1,92 256 320 38 448 512 576 6,40

5 080 1,60 2,40 320 400 480 560 640 7,20 8,00

6 09 1,92 288 38 48 576 672 768 864 9,60

7 1,12 224 336 448 560 672 7,8 896 10,08 11,20

E 8 1,28 256 3,8 512 640 768 896 1024 11,52 12,80
= 9 1,44 2,88 432 576 720 864 10,08 11,52 12,96 14,40
g 10 1,60 320 480 640 800 960 11,20 12,80 14,40 16,00
= 12 1,92 384 576 7,68 960 11,52 13,44 1536 17,28 19,20
14 224 448 672 896 11,20 13,44 1568 17,92 20,16 22,40

16 256 512 7,68 1024 12,80 1536 17,92 2048 23,04 25,60

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

20 320 640 9,60 12,80 16,00 19,20 22,40 2560 28,80 32,00

3 036 072 108 1,44 1,8 216 252 28 324 3,60

4 048 09 1,44 192 2,40 2,88 336 3,84 432 480

5 060 1,20 1,80 240 3,00 3,60 420 480 540 6,00

6 072 1,44 2,16 2,8 360 432 504 576 648 7,20

7 084 1,66 252 336 420 504 58 672 756 8,40

ﬁ 8 09 1,92 288 38 48 576 672 768 864 9,60
E 9 1,08 2,16 324 432 540 648 756 864 9,72 10,80
E 10 1,20 240 360 480 600 720 840 9,60 10,80 12,00

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

Délkova roztaznost obecné:

AL =Lxax At

AL = prodlouzeni v mm

L =délka trubky v mm

o = koeficient délkové roztaznosti v 1/K
Inoxpres a =0,0166 mm/m
Steelpresa = 0,0120 mm/m

At =teplotni rozdil v K
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Obr. 29a - Vytvoreni dilatacniho prostoru Obr. 29b — Vlytvoreni dilatacniho prostoru Obr. 29c — Viytvoreni dilatacniho prostoru

‘Fixovan{/ bod

Bd

Bd

Kluznd upevnéni

Obr. 30 — Vyrovndni roztaznosti (Bd) rameno  Obr. 31 — Vyrovndni roztaznosti (Bd) odbocka  Obr. 32 — Oblouk potrubi U BdQ = Bd/1,8

trubky
Vzorec pro vypocet Z — oblouk a T — odbocka Vzorec pro vypocet oblouku U
Bd =k x V(da x AL) BdQ = k x V(da x AL) nebo
BdQ =Bd/1,8
k =konstanta (tvarovky Inoxpres a Steelpres) 45 k = konstanta (tvarovky Inoxpres a Steelpres) 25
da =vnéjsi priimér trubky v mm da =vnéjsi priimér trubky v mm

AL = prodlouZeni v mm AL = prodlouZeni v mm
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Z toho odvozené nutné ohybové rameno v tabulce 14.

TABULKA 14: ZJISTEN{ OHYBOVEHO RAMENE (BD)
INOXPRES/STEELPRES

9108 089 076 0 54

2000
1900 0 42
1800 035
1700
1600 28
1500
1400 22
1300 018
1200 »1s
1100
1000
90
80
70
60
50

400 7574 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 26 28 30 32 34 36 38 40 42 44

_
€
£
=
‘S
[o]
el
ol
- (]
S
‘T
3 ]

élka vlozky vyrovn
o O O o

Minimalni
o

Zména délky, kterou je nutno kompenzovat (DL), v mm BdS2 =Bd/1,8

TABULKA 15: DILATACNI KOMPENZATOR PRO VYROVNAVACI U-SMYCKU (cm)

PRO TVAROVKY INOXPRES/STEELPRES
Vnéjsi
pramér
trubky/
tloustka
stény

1 s | 10 12 14 16 18 20 22 24 26 28 30 32 34 36 38 40 42
15x10 15x12 306 33,5 362 387 4L1 433 454 474 494 512 530 548 565 581 597 612 627

Dilatace, kterou je nutno kompenzovat (mm)

18x1,0 - 33,5 36,7 39,7 42,4 45,0 47,4 49,7 52,0 54,1 58,1 58,1 60,0 61,8 63,6 65,4 67,1 68,7
22x12 22x15 371 40,6 43,9 46,9 49,7 52,4 55,0 57,4 59,8 64,2 64,2 66,3 68,4 70,4 72,3 74,2 76,0

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

35x1,5 468 51,2 553 592 627 661 694 725 754 81,0 810 837 82 87 91,2 935 959
42x1,5 51,2 561 606 648 687 725 760 794 826 887 887 91,7 945 972 999 1025 1050
54x1,5 581 636 687 735 779 822 861 900 937 1006 1006 1039 1071 1102 1132 1162 1191

76,1x 2,0 689 755 81,5 872 925 975 1022 1068 111,01 1194 1194 1233 1271 1308 1344 1378 1412

88,9%2,0 745 81,7 882 943 1000 1054 1106 1155 1202 1291 1291 1333 1374 1414 1453 1491 1528

108 x 2,0 82,2 90,0 97,2 1039 1102 1162 1219 1273 1325 1423 1423 1470 151,5 1559 160,2 1643 1684
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5.3 Prenos tepla

Podle teplotni diference odevzdavaji teplovodni potrubi tepelnou energii do okoli.
Pfenos tepla potrubi Inoxpres/Steelpres Ize zjistit v tabulce 16 a 17.

TABULKA 16: VYDEJ TEPLA OCELOVEHO LISOVANEHO POTRUBI INOXPRES (W/M), VOLNE POLOZENEHO

dxs At teplotni rozdil [°K]

(mm) 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100
15x1,0 2,7 5,4 8,1 10,8 13,4 16,1 18,8 21,5 24,2 26,9
18x1,0 3,3 6,5 9,8 13,0 16,3 19,5 22,8 26,0 29,3 32,5
22x1,2 4,0 7,9 11,9 15,9 19,9 23,8 27,8 31,8 35,8 39,7
28x1,2 51 10,2 15,3 20,4 25,5 30,6 35,7 40,8 45,9 51,0
35x1,5 6,4 12,7 19,1 25,5 31,8 38,2 44,6 50,9 57,3 63,7
42 x1,5 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
108 x 2,0 19,9 39,8 59,8 79,7 99,6 119,5 139,5 159,4 179,3 199,2

TABULKA 17: VYDEJ TEPLA OCELOVEHO LISOVANEHO POTRUBI STEELPRES (W/M), VOLNE POLOZENEHO

dxs At teplotni rozdil [K]

(mm) 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100
15x1,2 2,9 5,7 8,6 11,4 14,3 17,2 20,0 22,9 25,7 28,6

18x1,2 3,4 6,8 10,3 13,7 17,1 20,5 23,9 27,4 30,8 34,2

22x1,5 4,1 8,2 12,4 16,5 20,6 24,7 28,8 33,0 37,1 41,2

28x1,5 5,2 10,5 15,7 20,9 26,2 31,4 36,6 41,8 47,1 52,3

35x1,5 6,5 13,0 19,6 26,1 32,6 39,1 45,6 52,2 58,7 65,2

42 x1,5 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

108 x 2,0 19,9 39,9 59,8 79,7 99,7 119,6 139,5 159,5 179,4 199,4



5.4 Tepelna izolace

Aby se minimalizovalo nezadouci predavani tepla potrubim, je tfeba dodrzovat minimalni tloustky izolacnich
vrstev uvedené v tabulce 18. Pfitom je tfeba zachovavat soubory technickych predpist:

* DIN 4108 Tepelna izolace v pozemnim stavitelstvi

* \lyhlaska o Usporach energie (EnEV)

* \lyhlaska o tepelné izolaci (WSchutzV)

Dale mUzZe izolace potrubi zabranit oroseni, vnéjsi korozi, nepfipustnému ohfivani pfepravovaného média, vzniku
a prenosu hluku. Potrubi studené vody je nutno izolovat tak, aby kvalita pitné vody nebyla ohfatim narusena.

K izolaci potrubnich trubek Inoxpres se sméji pouzit pouze izola¢ni materialy, které obsahuji méné nez 0,05 %
ve vodé rozpustnych chloridovych ionta. Izolaéni materialy jakosti AS podle AGI-Q135 zietelné nedosahuiji této
hodnoty, a jsou proto pro Inoxpres vhodné. Smérové hodnoty minimalni tloustky vrstev izolace najdete v tabulce 18.

Mont3ni situace Tloustka izolaéni vrstvy v mm Vnéjsi prameér Tloustka izola¢ni vrstvy v mm
| =0,040 W m1K-1 v mm A =0,040 W m1K?
Potrubi volné polozZené, nikoliv ve
vytapéném prgstoru (napf. ve sklepé) 4 15 20
Potrubi volné polozené, ve vytapéném
prostoru P el 9 18 20
Potrubi v kanalu, bez teplovodnych potrubi 4 22 20
Potrubi v kanalu, bez teplovodnych potrubi 13 28 30
Potrubi v drazZce ve zdi, stoupaci potrubi 4 35 30
Potrubi v misté, kde je zed vybrana, vedle
teplovodnich potruin Y 13 42 40
Potrubi na betonovém stropé 4 54 50
76,1 65
88,9 80
108 100

5.5 Ochrana proti hluku (DIN 4109)

Hluky v instalacich pitné vody a vytapéni vznikaji hlavné v armaturach a sanitarnich objektech. Potrubi mohou
tyto hluky pfenaset na téleso stavby, které potom vydava rusivy zvuk Sifici se vzduchem. Pouzitim zvukové
izolovanych prichytek a izolace potrubi |ze pfenos hluku snizit.

5.6 Protipozarni ochrana

Potrubni trubky Inoxpres jsou zarazeny podle DIN 4102-1 do tfidy stavebnich material( A — nehoflavych.
Potrubni trubky Steelpres s PP oplasténim jsou zafazeny podle DIN 4102-1 do ttidy stavebnich material( B2 —
nehoflavych s odkapem.

U projektl s pozadavky na protipozarni ochranu plati smérnice pro vzorova potrubni zafizeni (MLAR). Déle
je tfeba dodrzovat udaje DIN 4102, vzorového zastavovaciho radu (MBO) a zemskych stavebnich radt (LBO).
Nejefektivnéji jsou tyto udaje splnovany podle principu stropnich prepazek.



5.7 Vyrovnani potencialu TABULKA 19: TLAKOVY SPAD TRENIM V TRUBKACH INOXPRES/STEELPRES

Podle DIN VDE 0100 je tfeba viechny i
elektricky vodivé casti  kovovych = el
vodovodnich potrubi zapojit na hlavni
vyrovnani potencialu budovy.
Inoxpres a Steelpres jsou elektricky i
vodivé systémy, a proto je tieba je zapojit
do systému vyrovnani potencidlu. 04218
Zodpovédnost za vyrovnani potencidlu | o 030015
nese zfizovatel elektrického zafizeni.
o e 12
[ Fiii B
£
: o1 2
2 01§
=
o o 18t
2 o 18213
LEETAN]
= o 15x1,2

5.8 Dimenzovani

Cilem vypoctu potrubnisité je dosdhnout
bezvadné funkce zafizeni za pouziti
ekonomickych primérd potrubi.
Pfitom je treba zvlasté zachovdvat
soubory technickych predpis(:

Trubky Inoxpres/Steelpres

Trubky Inoxpres
Trubky Steelpres

Instalace na pitnou vodu
e DIN 1988 -3

e Pracovni listy DVGW W 551-553 - )11, e 0 A
e Smérnice VDI 6023 R [mm di £../m]

s v s . 10 i . 5 . 100 . . 500 o .15.01] 2000
Topenafské instalace: -
e DIN 4751

Plynové instalace:
e TRGI/TRF

Tlakovy spad tfenim v trubkach pro potrubni trubky Inoxpres/Steelpres lze zjistit z tabulky 19. Koeficienty
ztraty tlaku jednotlivymi odpory tvarovek Inoxpres/Steelpres jsou uvedeny v tabulce 20.
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Hodnoty [{] a méFi¢ r—"‘ ' ! ' x

ekvivalence b | Ml '
pro nejdulezité;jsi F
typy tvarovek | ‘ | |
Rozméry trubek C
Inoxpres Steelpres 1,5 1,5 0,7 0,5 0,5 0,40
15x1,0 0,90 0,40 0,30 0,30 0,25
15x1,2 0,80 0,35 0,30 0,30 0,25
18x1,0 1,10 0,50 0,40 0,40 0,30
18x1,2 1,00 0,40 0,35 0,35 0,30
22x1,2 1,40 0,60 0,50 0,50 0,40
22x1,5 1,30 0,50 0,45 0,45 0,35
28x1,2 1,90 0,90 0,60 0,60 0,50
28x1,5 0,80 0,50 0,50 0,45
35x1,5 35x1,5 2,50 1,20 0,80 0,80 0,45
42x1,5 42x1,5 3,10 1,40 1,00 1,00 0,90
54x1,5 54x1,5 4,00 1,80 1,30 1,30 1,10
76x2,0 76x2,0 2,50 1,90 1,60
89x2,0 89x2,0 3,00 2,20 1,90
108 x 2,0 108 x 2,0 3,50 2,60 2,20
e DU DU 0. g
pro nejdilezit&jsi , e ]—* !‘- |_F c_ - E =
typy tvarovek —1— T ; T 18
Rozméry trubek C
Inoxpres Steelpres 0,9 1,3 1,5 3,0 3,0 1,5
15x1,0 0,50 0,70 0,90 1,80 1,80 0,90
15x1,2 0,45 0,70 0,80 1,70 1,70 0,80
18x 1,0 0,65 0,90 1,10 2,30 2,30 1,10
18x1,2 0,60 0,80 1,00 2,10 2,10 1,00
22x1,2 0,80 1,20 1,40 2,80 2,80 1,40
22x1,5 0,70 1,10 1,30 2,60 2,60 1,30
28x1,2 1,10 1,50 1,90 3,80 3,80
28x1,5 1,00 1,40 1,80 3,50 3,50
35x1,5 35x1,5 1,50 2,10 2,50 5,00
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
108x2,0 108 x 2,0 4,40 7,00 7,80 16,0

5.9. Doprovodné topeni

Pti pouZiti elektrického doprovodného vytdpéni nesmi teplota vnitini stény trubky prekrocit 60° Celsia. Pri
opatrenich dezinfekce teplem je ptipustné pfechodné zvyseni teploty na 70° Celsia (1 hodinu denné). Vedeni,
ktera jsou vybavena skupinovou pojistkou nebo zpétnym ventilem, museji byt chranéna pred nepfipustnym
vzestupem tlaku v dUsledku ohfati.

Je tfeba dbat na predpisy o ukladani, které stanovil vyrobce doprovodného vytapéni.



6.0 Uvedeni do provozu

V Némecku je tfeba pti uvadéni do provozu a pfi tlakové zkousSce zachovavat tyto soubory technickych
predpis:

Zarizeni na pitnou vodu: DIN 1988-2
ZVSHK ,Dichtheitspriifungen von Trinkwasser-Installationen mit Druckluft,
Inertgas oder Wasser” (Zkousky tésnosti instalaci pro pitnou vodu stlaéenym
vzduchem, inertnim plynem nebo vodou)
BHKS Ustanoveni 5.001
VDI 6023

Zatizeni pro vytapéni: DIN-VOB 18380

Plynova zafizeni: DVGW G 600
TRGI (Technische Regeln Gas Installation — Technicka pravidla pro plynové instalace)
TRF (Technische Regeln Flissiggas — Technicka pravidla pro tekuty plyn)

6.1 Tlakova zkouska

U potrubi na pitnou vodu je tfeba provést tlakovou zkousku podle DIN 1988-2, VDI 6023 filtrovanou pitnou
vodou, v Rakousku podle ONORM B 2531 (&&st 1.12). Zafizeni na pitnou vodu musi aZ do uvedeni do provozu
zUstat zcela naplnéné, jinak se setrvanim zbytkové vody v potrubi u kovovych vedeni znacné zvySuje nebezpeci
koroze (trojfazova koroze). Neni-li zafizeni na pitnou vodu uvedeno kratce po tlakové zkousce do provozu, je
tfeba provést tlakovou zkousku podle véstniku ZVSHK , Dichtheitspriifungen von Trinkwasser-Installationenmit
Druckluft, Inertgas oder Wasser (Zkousky tésnosti instalaci na pitnou vodu stlatenym vzduchem, inertnim
plynem nebo vodou )“.

6.2 Vyplach zafizeni a uvedeni do provozu

Podle DIN 1988-2 a VDI 6023 se pro zamezeni koroze vyZaduje vyplach potrubi na pitnou vodu smési vody
a vzduchu.

Pro zamezeni koroze vSak u instalaci na pitnou vodu z materidlu Inoxpres postaci jednoduchy vyplach
filtrovanou pitnou vodou, protoze na zakladé zvlastni spojovaci techniky pfti instalaci nejsou zapotrebi
zadné pridavné latky, jako jsou fezaci oleje nebo tavidla. Stagnujici voda z domovniho pfivodu se béhem
vyplachovani nesmi dostat do instalace na pitnou vodu.

Z hygienickych davodl vsak muze byt poZadovan vyplach zafizeni podle normy (napf. nemocnice, domy
s pecovatelskou sluzbou). K tomu je tfeba vénovat pozornost véstnikim ZVSHK/BHKS.

Provedeni tlakové zkousky i vyplach a uvedeni zafizeni do provozu je tfeba zdokumentovat. Provozovatele
zarizeni je k tomu tfeba zaskolit.

6.3 Pravidelna kontrola

Zachovani kvality pitné vody m{ze byt zajisSténo pouze pravidelnou kontrolou zatizeni; provozovateli zatizeni
by méla byt nabidnuta smlouva o Udrzbé.
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7.0 Koroze

7.1 Inoxpres

Korozni chovani systému lisovanych tvarovek Inoxpres je ur¢eno pouZitou Cr-Ni-Mo oceli s materidlem
Cis. 1.4404 (AlSI 316 L); z ného vyplyvaji tyto viastnosti tvarovek:

¢ vhodné pro veskerou pitnou vodu podle vodarenskych podnikd;
¢ hygienicky nezavadné;

bez koroze vyvolané cizimi latkami;

bez plosné, stérbinové nebo dllkové koroze;

vhodné pro smiSené instalace;

vhodné pro upravené, zmékéené a zcela odsolené vody.

7.1.1 Bimetalicka koroze (smiSena instalace) podle DIN 1988-7

Inoxpres se mize kombinovat se vSéemi barevnymi kovy (méd, mosaz, Cervend mosaz) ve smiSené instalaci
bez pfihlizeni k pravidlu plynulosti. Kapalinou zanesené korozni produkty jinych kovovych materialt nevedou
ke koroznimu napadeni soucdasti Inoxpres.
Bimetalicka koroze se mlzZe vyskytnout pouze na pozinkovanych soucastech, jestlize jsou pfimo spojovany
s komponentami Inoxpres. Vestavbou oddélovaciho mezikusu z barevného kovu >50 mm (napf. uzaviraci
armatury) lze bimetalické korozi zabranit.

7.1.2 Stérbinova, dilkova koroze (trojfazova koroze)

Nepfripustné vysoké obsahy chlorid(i ve vodach a stavebnich materidlech mohou u uslechtilych oceli vést k projeviim
koroze. Stérbinova, resp. dlilkova koroze se mliZe projevit pouze ve vodach, v nich? je obsah chloridd vy3si nez
mezni hodnota ve vyhlasce o pitné vodé (max. 250 mg/l). Obsah chlorid{ v pitné vodé muzete zjistit dotazem
u vodarenského podniku.

OhroZeni soucasti Inoxpres Stérbinovou nebo dllkovou korozi nastava v nasledujicich pripadech:

¢ Po tlakové zkousce je zatizeni vypusténo, a zbytkova voda tak zlstava v potrubi otevieném do atmosféry.
Pomalé vyparovani zbytkové vody muze vést k nepfipustné zvySenému obsahu chlorid(, a tim na rozhrani
,oda—material-vzduch” vyvolat dilkovou korozi (trojfazova koroze). Neni-li mozno zafizeni po tlakové
zkousce vodou uvést v kratké dobé do provozu, je tfeba provést tlakovou zkousku vzduchem. Viz bod
6.1 Tlakova zkouska.

¢ Nastane zvySeni teploty vody zvnéjsku pres sténu potrubi (napf. elektrické doprovodné vytdpéni).
V usazeninach, které se za tohoto zplsobu provozu na vnitfni sténé potrubi vytvareji, mze dojit k obohaceni
chloridovymi ionty. Viz bod 5.9 Doprovodné vytapéni.



* Pouzivaji se nepfipustné tésnici materidly nebo plastové pasky s obsahem chloru. Uvolfiovani chloridovych
iont( z tésnicich materidll do pitné vody muze zplsobit mistni obohaceni chloridy, coz nasledné mize
vyvolat Stérbinovou korozi. Viz bod 4.7 Zavitova nebo ptirubova spojeni.

e Materidl byl senzibilizovan nepfipustnym ohrevem. Kazdy ohfev materialu, u kterého vznikaji nabéhové
barvy, méni strukturu materidlu a mlze vést k mezikrystalové korozi. Ohybdani za tepla a déleni trubek
rozbruSovackou nebo fezacim hordkem neni pripustné.

7.1.3 Vnéjsi koroze

OhroZeni soucdsti Inoxpres vnéjsi korozi nastava, jestlize:

* jsou pouzity neschvdlené izola¢ni materialy nebo izolacni hadice. Pripustné jsou izolacni materidly nebo
izola€ni hadice kvality AS podle AGI Q 135 s hmotnostnim podilem max. 0,05 % ve vodé rozpustnych
chloridovych iont(;

¢ Inoxpres prichazi do styku s plyny nebo parami s obsahem chloru (galvanovny, plovarny);

e Inoxpres prichazi do kontaktu se stavebnimi hmotami s obsahem chloru za pisobeni vihkosti;

e vyparovanim vody na teplovodnich potrubich vznika vyssi koncentrace chlorid( (atmosféra plovaren).

Soucasti Inoxpres mohou byt proti vnéjsi korozi chranény:
e izola¢nimi materialy nebo hadicemi s uzavienymi pory;
e povlaky;

* natéry;

¢ vyhybdnim se uloZeni v oblastech, kde jsou ohroZeny korozi (napt. nepodsklepené podlahy).

Odpovédnost za vybér/provedeni ochrany proti korozi nese projektant/zpracovatel.

7.2 Inoxpres Gas

Korozni chovani systému lisovanych tvarovek Inoxpres Gas je uréeno pouZitou Cr-Ni-Mo oceli s materidlem
Cis. 1.4404 (AlSI 316 L); z ného vyplyvaji tyto vlastnosti tvarovek:

¢ vhodné k polozeni na omitku a pod ni;
e vhodné k poloZeni pod mazaninu.

U soucasti Inoxpres Gas neni zpravidla tfeba dalsi ochrana proti korozi.



7.2.1 Vnéjsi koroze

Ohrozeni soucasti Inoxpres Gas vnéjsi korozi nastava, jestlize:

* jsou pouzity neschvalené izolaéni materidly nebo izola¢ni hadice. Pripustné jsou izola¢ni materidly nebo
izola¢ni hadice kvality AS podle AGI Q 135 s hmotnostnim podilem max. 0,05 % ve vodé rozpustnych
chloridovych iontQ;

¢ Inoxpres Gas prichdazi do styku s plyny nebo parami s obsahem chloru (galvanovny, plovarny);

¢ Inoxpres Gas prichazi do kontaktu se stavebnimi hmotami s obsahem chlorid(i za ptisobeni vlihkosti;

* Inoxpres Gas neni soucasti hlavniho vyrovnani potencialu (napf. u vedeni stejnosmérnych napéti).

Soucasti Inoxpres Gas mohou byt proti vnéjsi korozi chranény:

e izola¢nimi materialy nebo hadicemi s uzavienymi pory;

e povlaky;

e natéry;

¢ vyhybanim se uloZeni v oblastech, v nichz hrozi koroze (napf. nepodsklepené podlahy).

Odpovédnost za vybér/provedeni ochrany proti korozi nese projektant/zpracovatel.

7.3 Steelpres

Korozni chovani systému lisovanych tvarovek Steelpres je uréeno pouzitou nelegovanou uhlikovou oceli,
kterd je vhodna pro:

* uzaviené topné systémy;

e uzaviené ochlazovaci a chladici okruhy;
e zafizeni se stlaéenym vzduchem;

e uzaviené solarni okruhy.

7.3.1 Vnitrni koroze

V uzavrenych topnych a chladicich vodnich systémech neni zpravidla obsazen vzdusny kyslik, a proto nehrozi
nebezpedi koroze. Nepatrny podil kysliku, ktery je do systému zanesen pfi plnéni aparatury, lze zanedbat,
protozZe reaguje s celym kovovym vnitfnim povrchem a pfi tom se spotfebuje.

Dale se pfi ohrati topné vody kyslik uvolfiuje a odvzdusnovacimi ventily je odvadén z aparatury.

Pohlcovani kysliku mohou zabranit také kyslik vazajici prostfedky schvalené RM.



7.3.2 Bimetalicka koroze

Soucasti Steelpres mohou byt v uzavienych topnych a chladicich vodnich systémech kombinovany se viemi
materialy a také komponentami Inoxpres, a to v libovolném potadi.

7.3.3 Vnéjsi koroze

Potrubni trubky/tvarovky Steelpres jsou proti vnéjsi korozi chranény pozinkovanim. Oplasténi potrubnich
trubek Steelpres (vnéjsi primér 15 — 54 mm) PP predstavuje dalsi ochranu proti korozi. Presto mlize po delsi
dobé plsobenim vlhkosti dojit u soucasti Steelpres k vnéjsi korozi.

Soucasti Steelpres mohou byt proti vnéjsi korozi chranény:

protikorozni ochrannou paskou;

izolaénimi materidly nebo hadicemi s uzavienymi pory;

povlaky;

natéry;

vyhybdanim se uloZeni v oblastech, v nichZ hrozi koroze (napt. nepodsklepené podlahy).

Soucasti Steelpres nesméji byt vystavovany dlouhodobému plsobeni vlhkosti. Nepfipustné jsou proto
plsténé hadice nebo obaly, protoze uchovavaji nasatou vihkost.
Odpovédnost za vybér/provedeni ochrany proti korozi nese projektant/zpracovatel.
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8.0 Dezinfekce

Dezinfekce zafizeni na pitnou vodu je nutna pfi:
e vyskytu choroboplodnych zarodk;
e zvysSenych hygienickych pozadavcich.

Systém lisovanych tvarovek Inoxpres je podle pracovniho listu W 291 DVGW - Desinfektion von
Wasserversorgungsanlagen (Dezinfekce zafizeni pro doddvku vody) nutno dezinfikovat peroxidem vodiku
(H202).

Pokud by bylo tfeba provést dezinfekci chlorem, je nutno presné dodrzet dané koncentrace a doby plsobeni
podle nasledujiciho prehledu.

Obsah chloru (volny chlor) 50 mg/I 100 mg/I

Doba plsobeni max. 24 h max. 16 h

Po dezinfekci chlérem musi byt zafizeni proplachovédno vodou, dokud se nedosahne zbytkové hodnoty chloru
<1 mg/lv celém zafizenina pitnou vodu. Kvili hrozici korozi v disledku neodborné provedenych dezinfekénich
opatreni s chlorem doporucujeme dezinfekci peroxidem vodiku nebo dezinfekci teplem. Dezinfekéni opatreni
by mél provadét vyluéné zkuseny a kvalifikovany odborny personal.

9.0 Hygiena

Pfi dodrzovani vyhlasky o pitné vodé nabyva hygienické projektovani a provadéni prislusného provozu
vodaren na pitnou vodu rostouci mérou na vyznamu.

Nasledujici opatfeni jsou vhodna k zajisténi poZzadované kvality pitné vody a k minimalizaci nebezpedi jejiho
infikovani:

e \/ybér materiadlu podle DIN 50930-6.

e Pfivypoctu potrubni sité volit co nejmensi jmenovité svétlosti.

e Vedeni potrubi s dodrzovanim zasad hygieny (okruzni vedeni).

e Bez potrubi zplsobujicich stagnaci (vypustna potrubi, zajisténi sbéru).
Pfednost maji jednotliva zajisténi.

Potrubi vody k poZarnim ucelim oddélit od sité pitné vody.

Zajistit poZadovanou teplotu v celém ohftivaci pitné vody.
Dimenzovat a vyvazit cirkulacni potrubi podle W 553.

Potrubi studené vody chranit pfed ohtivanim.

Uvédomélé hygienické zachdzeni s materidly a pomocnymi latkami.
e Provést dokumentaci pribéhu potrubi.

e Kontinualni udrzba (smlouva o udrzbé).
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10.0 Program dodavek — prehled

10.1 thX PRES'

Systém lisovanych tvarovek z uslechtilé oceli pro pitnou vodu, solarni techniku a stla¢eny vzduch

Rozméry:
15 mm — 108 mm vné;jsi priimér

(e Crer
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10.2 thX ﬁs’g GAS

Systém lisovanych tvarovek z uslechtilé oceli pro plyn

Rozméry:
15 mm — 54 mm vné;jsi pramér
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—__/\
103 SteelPRES

Systém lisovanych tvarovek z pozinkované C-oceli pro teplovodni otopna zafizeni

Rozméry:
15 mm — 108 mm vné;jsi priimér
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11.0 Zaruka

11.1 Némecko: Dohody o prevzeti zaruky s ZVSHK a BHKS
Rakousko: Prislib zaruky spolkovym sdruzenim

V Némecku existuji se svazky Zentralverband Sanitdr Heizung Klima 53757 St. Augustin (Ustfednim svazem
sanity, vytapéni, klimatizace, ZVSHK) i Bundesindustrieverband Heizungs-, Klima-, Sanitartechnik/Technische
Gebaudesystemee. V. (Spolkovym primyslovym svazem vytapéci, klimatizaéni, sanitarnitechniky/technickych
systému budov, zapsaného spolecenstvi (BHKS), 53113 Bonn, od poloviny roku 2005 dohody o prevzeti ruéeni
ve prospéch vsech instala¢nich podnik(, které jsou bezprostfedné nebo zprostiedkované cleny jednoho
zobou svazl. Pro Rakousko existuje srovnatelny pfislib ru¢eni se Spolkovym sdruzenim sanitarnich, vytapécich
a vétracich technikd (spolkové sdruzZeni), Viden. Znéni a obsah pfrislusnych dohod o prevzeti, resp. prislibech
ruceni jsou k dispozici u svazu, které je ve formé vytahU v ramci ptislusnych publikaci uverejni. Dohody
rozsSifuji zakonné ruceni v podstaté nasledovné: RM ruci za Skody zplsobené produkty jako za nasledky pficin,
které jsou uvedeny v dohodach:

¢ Inoxpres lisované tvarovky a potrubni trubky nikoliv z nerezové oceli v instalacich pitné vody a plynu.

o Steelpres lisované tvarovky a potrubni trubky z C-oceli v teplovodnich vytdpécich instalacich.

Ruceni RM pocinad okamzikem zamontovani produktdi RM a kon¢i nejpozdéji uplynutim Ihity sjednané ve
smlouvé o provedeni prace mezi instalacnim podnikem a objednavatelem podle ob¢anského zakoniku (BGB)
nebo podle Podminek pro vykonavani stavebnich praci (VOB/B), resp. po |hité uvedené v pfislibu zaruky
(plati pro Rakousko).

Ruéeni RMs zahrnuje:

* bezplatnou nahradni dodavku bezvadnych soucasti;

¢ nahradu nutnych vydaji na vymontovani a opétné zamontovani;

¢ nahradu opravnéného snizeni fakturované ¢astky objednavatelem;

e prevzeti ostatnich bezprostiednich naslednych Skod, tedy obnoveni stavu budovy.

Ruceni spolecnosti RM je ve Skodnim pfipadé omezeno; mj. se predpoklada, Ze pfi instalaci jsou dodrZzovany
platné instalac¢ni ndvody RM (Technicka pfirucka), technické zdsady i povinnosti uvedené v dalSich dohodach.

11.2 Svycarsko — Prohlaseni o zaruce

Raccorderie Metalliche S.p.A. (dale jen RM) prebird vici instalacnim podnik(im, které pouZivaji u RM

vyrobené a distribuované systémy lisovacich tvarovek Inoxpres a Steelpres (dale jen produkty) v rémci pouziti

povolenych RM, tuto zaruku:

Jestlize vzniknou instalanimu podniku na zdkladé konstrukénich, materidlovych nebo vyrobnich vad pfi

priméreném pouzivani produktl Skody, prebird RM po zjisténi vyskytu zavady produktu naklady, které z této

vady vyplyvaji, a sice:

¢ dodani novych bezvadnych produkti;

¢ nahradu nutnych vydajl na vymontovani a opétné zamontovani;

¢ nahradu nakladd na obnovu plvodniho stavu budovy;

* pfip. prevzeti pfiméreného a pravné pripustného zkraceni uhrad zakaznikem instala¢niho podniku az do vyse
celkem 100 000,00 eur na skodni pfipad, resp. stavebni objekt.

Ruceni RM zacind okamZikem zamontovani produktd RM a konéi nejpozdéji 5 let po okamziku predani

instalace zakaznikovi instalacniho podniku.

Dalsim predpokladem ruceni RM je fakt, Ze instalaéni podnik respektuje v dobé pouZzivani platné predpisy pro

instalaci a montdz, zejména omezeni v pouzivani podle navrhi této Technické prirucky.

Nastane-li Skodni udalost, je instalac¢ni podnik povinen RM neprodlené o zplsobu a rozsahu vzniklé Skody

informovat a poskytnout RM pfilezitost, prohlédnout si misto vzniklé Skody. Aby mohla byt odhalena pficina

poskozeni, je rovnéz nutné poskytnout RM udajné vadné produkty. Pro vyklad tohoto prohlaseni o zaruce

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

& | TRENTINO - LIGURIA - PV - (R
Erika Bacchi Funzionario RM
Tel. 0376 96001 - Fax 0376 96422
Cell. 335 5251961

|

HUNGARY

K. Kallai

2040 Budaois, Liget u.4
Budapest

Mobile +36 30 350 0322
+36 23 423 786

Fax

TOSCANA

C&C Rappresentanze srl
Via Roma, 312/0
59100 Prato

Tel. 0574 546272

Fax 0574 545189

:
’
l

UMBRIA

C&C Rappresentanze srl
Viia Roma, 312/0
59100 Prato

Tel. 0574 546272

Fax 0574 545189

ABRUZZO0 - MOLISE
S.C.R. sas di Simoncini 0. & C.
Via G. Leopardi, 26
64015 Nereto (TE)

'
1
!

Tel. 0861 851807
Fax 0861 807658
Cell. 348 3859388

I}l MKTG & PRODUCT
MANAGER

Fabrizio Pizzamiglio
Tel. +39 0376 960209

fabrizio.pizzamiglio@racmet.com

D GREECE

B.Giannopoulos & Co O.E.
P.0. Box 74202

166 02 Varkiza

Tel. +30 210 9654006
Fax +30 210 9654666

MARCHE

CAMPI sas

Via Passero Solitario
62019 Recanati (MC)
Tel. 071 7575453
Fax 071 7574285

LAZIO

R.T.L. di Maramao & C. snc
S.S. 155 per Fiuggi-Km 4,020
03010 Tecchiena di Alatri (FR)
Tel. 0775 392047

Fax 0775 390646

PUGLIA

.A.R.P. snc
Via V. Emanuele II°, 26
70010 Cellamare (BA)
Tel. 080 4657523
Fax 080 4657498

!
i
!

E CYPRUS

Andros Charalambous
Gerasia LTD

1518 Nicosia

P.0. Box 2167

Tel. +357 2 766331
Fax +357 2 765947

BASILICATA

Ruggiero De Santis

Via V. Chiantera, 41

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

Cell. 348 3346604

CAMPANIA

Corrado Rappresentanze s.a.s.
Via D. Fontana, 184

80131 Napoli

Tel. 081 5463749

Fax 081 5464837

CALABRIA

Corrao s.a.s.

Via C. Menotti - Fabbricato B/2
87036 Commenda Di Rende (CS)
Tel. 0984 466483

Fax 0984 466121

SUPPLY CHAIN

LEBANON - SYRIA - JORDAN
Expand Market Development S.A.R.L.
P.0.Box: 179 Mansourieh

Main street, old road,

Abdo BLDG Ground Floor
Mansourieh El-Metn - Lebanon

Tel.  +961 3 727427/887217

Fax  +961 4 401897

SICILIA ORIENTALE

Matteo Ardizzone

Via S. Quasimodo, 8

S. Agata Li Battiati (CT)

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

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

Tel. 091 6831446

Fax 091 6820104

SARDEGNA

(SASSART - NUORO)
Filippo Addis

Via Trieste, 31

07026 - Olbia - (55)
Tel. / Fax 0789 25862
Cell. 336 817035

i RUSSIA

Pavel Ryabykh

Uspenskaya Street, 24-234
Krasnogorsk, 143400,
Moscow region

Russian Federation

Tel. / Fax +7-498-720-24-22
Mobile +7-916-207-57-85
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SAl

(CAGLIARI - ORISTANO)
Secci Marco

Via Lepanto, 4/E
09048 Sinnai (CA)

Tel. / Fax 070 761063
Cell. 348 6027354

1 PROMOTERS
INOXPRES - STEELPRES

Alex Galli

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

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

Sara Belladelli

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

Tel. +39 0376 96001

AMMINISTRAZIONE - BOOKKEEPING
Giovanni Mironi

Tel. +39 0376 960221

UFFICIO LOGISTICO - LOGISTIC OFFICE
Sebastiano Affini

Tel. +39 0376 960210

UFFICIO TECNICO - TECHNICAL OFFICE
Andrea Peratello

Tel. +39 0376 960271
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