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1.0 Bevezetés

B GEBERIT

1.1 Magunkrdl

A Mapress cégcsoport 2004.
januarjaban befejez6dott akvizicidjat
kévetSen a Geberit bliszkén vezette
be kinalataba a Geberit Mapress
préskotéses rendszert. A Geberit
Mapress egyike a vilag vezetd
préskotéses rendszereinek, amelyik
kozel 40 éve bizonyitja
megbizhatdsagat. A széleskord
felnasznalhatdsag érdekében a
Geberit Mapress rozsdamentes
acél, szénacél és réz alapanyag
valasztékot kinal.

A préskotéses csévezeték-épitési
eljarast az 50™-es évek végén egy
svéd mérndk, Gunnar Larsen
dolgozta ki. Ez a technolégia
akkoriban nem tudott szakmai
kérokben meghonosodni. Ennek
oka: hianyzott a szlikséges bizalom
a "hideg" cs6kotési eljaras irant. A
vezetékek forrasztasa, hegesztése
és a menetes koétések maradtak a
meghatarozéak.

1967-ben merdlt fel a Mannesmann
cégcsoport egyik leanyvallalatanal a
préskotéses technologia
alkalmazasanak lehetdsége. A
vezetd precizids acélcsoveket
gyartd cég szakemberei felismerték
ennek az eljarasnak az elényeit.
1969-ben kezdte meg mikodését a
Mannesmann Pressfitting GmbH
(Mapress), ahol 6tvozetlen acélbol
készlilt présfittingeket gyartottak és
forgalmaztak.

1986-ban a rozsdamentes rendszer
bevezetése jelentette a vallalat
szaméra az igazi piaci attérést: az
ivoviz engedély volt az elsé 1épés a
széles korben felhasznalhaté
rendszer iranyaba. Ezalatt ez a
kétéstechnika altalanosan
elfogadotta valt a cs@szerelések
terliletén.

Szamos nemzetkdzi engedély
birtokaban a Geberit Mapress nem
csak a hagyomanyos
éplletgépészet terlletén (szaniter,
flités, hités és klima), hanem az
ipari technoldgiai rendszereknél is
alkalmazhaté. Ez a rendszer
alkalmas sprinkler berendezések,

sUritett levegds halozatok, vegyi
anyag vezetékek kiépitésére az ipar
majd minden terlletén.

Kulénféle referenciak bizonyitjak a
Geberit Mapress sokoldalisagat és
képességit. A bécsi Millenium
Torony épuletgépészetét éppen ugy
Geberit Mapressel oldottak meg,
mint a bajor Marchenscloss
rendszerétNeuschwannstein-ben.
Szamos ipari nagyvallalat, mint
példaul az Audi, BASF, OPEL is
rendszeresen alkalmazza a Geberit
Mapresst.

Magyarorszagon a Geberit Kit.
nagykereskedelmi partnerein
keresztlll forgalmazza a Geberit
Mapress-t. Szakképzett mérndkeink
gyors és professzionalis segitséget
nyUjtanak tgyfeleinknek a tokéletes
kivitelezés érdekében.

A Geberit Mapress tébb mint 30
orszagban elterjedt. A legfontosabb
felhasznaldi piacok Eurdpa, az arab
orszagok és az USA.

1.0-1 kép: Légifoté a Geberit Mapress GmbH telephelyérdl




1.0 Bevezetés

B GEBERIT

1.2 A préskotéses

kotéstechnologia
torténete

Gunnar Larsson, a préskotéses
technoldgia feltaldloja, egy kis
faluban, a kdzép-svédorszagi
Varmland tartomanyban talalhato
Molkomban szlletett 1922-ben. Mar
koran elhatarozta, hogy mérndk
lesz. Hogy céljat megvaldsitsa
harom évet tanult egy mdszaki
féiskolan, majd egy tervezdirodaban
dolgozott. Tanulmanyait a
Stockholmi Mdszaki Egyetemen
fejezte be.

Larsson, az 6tvenes évek masodik
felében, a nemesacél
préstechnoldgia fejlesztésével
foglakozott. 1958 végén jelentette
be az elsé présfitting szabadalmat,
majd megprobalt acél, réz és
aluminium présfittingeket gyartani.
1963-ban egy svéd csaladi haz
teljes flitési rendszerét réz
présfittingekkel szerelte, amely a

mai napig is kifogastalanul mikodik.

Még ebben az évben engedélyt
kapott a réz présfittingek
alkalmazasara ivévizhal6zatoknal is.
1964-ben, minden talalmanyaval
kapcsolatos jogot elad a
helsingborgi AGA cégnek. A
hetvenes években Gunnar Larsson
Bochumban, Cannesban és
Uberlingenben is élt. It halt meg
1985-ben.

Gunnar Larsson

1.0-2 kép:

1967-ben Németorszagban a
solingeni Kronprinz AG Ujra
felkarolta a préskotéses
technolégiét. A Kronprinz AG, a
Mannesmann konszern egyik
leanyvallalata és egykor a
hegesztett finomacélcsdvek vezetd
német gyartdja, felismerte a
préskotéses technoldgiaban rejlé
elényodket. Miutan a svéd AGA
céggel megallapodtak a szabadalmi
jogokkal kapcsolatos kérdésekben
a Kronprinz elkezdhette az
Otvozetlen acélokbdl készUlt
présfittingek gyartasat és
értékesitését.

Az Gjonnan megalapitott
Mannesmann Pressfitting GmbH ezt
a tevékenységet 1969-ben veszi at a
Kronprinz AG-t6l. Kezdetben a
Mapress C-STAHL présfittingek
d=12-28 mm-es méret-
tartomanyban voltak kaphatdak. Ez
a termékpaletta 1973-ban a d=35-
54 mm-es atmérdjli csGvezetékhez
tartozd présfittingekkel bévdilt. 2000-
ben ismét bévilt a termékkinalat a
melegvizes flitési rendszerek
szamara készllt d=76,1-108,0 mm

Mapress C-STAHL

1.0-3 kép:

kllsG atmeérdjli rozsdamentes Cr-Ni
acél csovek presfittingjeivel. 2001
aprilisa éta gazdagitjak termékeink
valasztékat a horganyzott C-STAHL
présfittingek.

1983-ban hosszu évek fejlesztése
eredménye képpen, a Mannesmann
Pressfitting GmbH megkapta a
DVGW (Német Gaz- és Vizipari
Egyesllet) engedélyét, a vizvezeték
halézat szerelésére alkalmas a
rozsdamentes Cr-Ni-Mo 6tvozetbd|
készllt EDELSTAHL préskotéses
rendszerre. Az kezdeti d=15-35
mm-es mérettartomany 1988-ra
d=54 mm-ig bévilt.

1.0-4 kép:

Mapress EDELSTAHL



1.0 Bevezetés

A nagyobb |étesitmények, illetve az
ipari alkalmazasok tették
szlikségessé, a d=76,1-108 mm-es
meéretek 1994-ben torténd
bevezetését.

1999. augusztusa 6ta elérhetéek a
flités és szaniter alkalmazasokhoz
d=12-54 mm-es
mérettartomanyban a réz
présfittingek.

1.0-5 kép:

Mapress KUPFER

2000-ben az EDELSTAHL GAS,
2001-ben a KUPFER GAS
rendszerekkel tovabb bévilt cégiink
termékpalettaja. Ezeket a gaz
szerelésre alkalmas rendszereket
d=15-54 mm-es tartomanyban
gyartjuk. Az EDELSTAHL GAS
préskotéses rendszer 2003-t6l mar
d=15-108 mm-es mérettartomanyt
Olel fel.

A présfittinggel szerelt
ivovizhalézatokkal szemben
allanddan szigorodo kdvetelmények
tették sziikségessé, hogy 2003-ban
kibdvitse a Mapress EDELSTAHL
rendszert, a Mapress EDELSTAHL
gémbcsapokkal.

1.0-6 kép:

Mapress EDELSTAHL
GOMBCSAPOK

Napjainkban a préskotéses
technolégia a szabvanyos csékotési
eljaras.

A Geberit Mapress préskotéses
rendszereket tdbb mint 30 éve
alkalmazzak az épuletgépészetben
és az iparban. Ezek az
alkalmazasok tették szilkségessé a
kllénbdzd tomitések gyartasat is.
2003-ban kifejezetten az ipari
rendszerek kovetelményei szamara
kifejlesztettiink egy fémes tomitésu
(tomitégydird nélkli) préskotéses
rendszert, a Mapress MAM-ot.

1.0-7 kép:

Mapress MAM

B GEBERIT




2.0 Rendszerismertetés
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2.1 A Mapress rendszer

A Geberit Mapress préskotéses
rendszer az alabbi anyagokbdl
készll:

nemesacél,
Gtvozetlen acél,

réz és

réz-nikkel-vas 6tvozet.

A Geberit Mapress préskotéses
rendszer az alabbi komponensekbdl
all:

* Mapress preésfittingek
- EDELSTAHL
- C-STAHL
- KUPFER
- EDELSTAHL GAS
- KUPFER GAS
- CUNIFE
- MAM

* Mapress szerelvények
- EDELSTAHL gémbcsapok

* Mapress csérendszerek
- EDELSTAHL
- C-STAHL
- CUNIFE

» Mapress présgépek
-MFP 2
-EFP 2
-ECO 1
-ACO 1
- ECO 301
-ACO3
- HCPS
- PFP 2 Ex

A teljes préskotéses rendszer
alapanyagtol fugg8en feldleli a
d=12-108 mm-es mérettartomanyt.
Tébb mint 30 éve alkalmazzak ezt a
fajta kotéstechnolégiat az
éplletgépészetben, kiildndsen a
melegvizfiitéseknél (C-STAHL,
KUPFER,) és a szaniter
rendszereknél (EDELSTAHL,
KUPFER).

Ez a gyors, egyszer( és
biztonsagos kétéstechnologia
mUiszakilag és gazdasagilag is
alternativat nyujt a ragasztott,

Mapress cs6

2.0-1 kép:

“M” profili préskotés

jellemzé kontur oldhatatlan csékotést hoz létre

A présfitting és a csévezeték megfelel présszerszammal torténé dsszepréselése soran kialakuld

forrasztott és hegesztett
kotéstechnoldgidkkal szemben. A
"hideg" kétéstechnoldgia
alkalmazasaval a tlizveszély
lehet8ségét is kizarhatjuk.

Az ilyen kétéstechnologia esetében
a mechanikai szilardsagot dontéen
befolyasolja a préselés profilja és a
csOvezetéknek a présfittingbe vald
betolasi mélysége. A tdmitettséget a
présfitting végein kialakitott
hornyokba illesztett tomitégydirlik
szavatoljak. A tdmitégyrd a
préselés soran veszi fel a megfeleld
profilt.

A tomitégylird mindségét a
szallitand6 kozeg hatarozza meg.

A préskotés gy jon létre, hogy az
el6készitett és méretre vagott
csOvezetéket a preésfittingbe helyezik
majd a csGvezetéket és a
présfittinget egy(tt egy megfeleld
présszerszammal 6sszepréselik. A
préselés soran az alakvaltozas két
sikban jon létre. Az elsd sikban a
présfitting és a csévezeték
Osszepréselésével a kotés eléri a
megfelel6 mechanikai szilardsagot.
A mésodik sikban a témités a
préselés hatasara felveszi a
megfeleld profilt és rugalmas
alakvaltozasaval tartos tdmorséget
biztosit.

Az ilyen médon el&allitott csékotés
alak-, és er6ézaré oldhatatlan kétés
ezért falsik mogotti szerelésre is
alkalmas.

A cséatmérd fliggvényében a
préselésre préspofakat illetve
présbilincseket hasznalunk, igy
kilénb6zd présprofilok jéhetnek
létre.

A d=12-35 mm-es kuilsé atméré
tartomanyban préspofakat
alkalmazunk, ekkor hatszdg alaku
présprofilt kapunk.

A d=42-108 mm-es kilsd atmérd
tartomanyban a nagyobb erdkifejtés
miatt présbilincseket kell alkalmazni.
Ebben az esetben "citrom" alaku
présprofil jon létre.
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2.0-2kép:  Préspofaval kialakitott “M” profilii cs6kétés metszete
d=12-35 mm-es mérettartomanyban hatszég alaku présprofil jon létre
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2.0-3 kép: Préspofaval kialakitott “M” profili csékétés metszete
d=42-108 mm-es mérettartomanyban "citrom" alak( présprofil jon létre
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A Geberit Mapress préskotéses
rendszerek biztonsagos miikodését
a DVGW, a "Német Gaz- és Vizipari
Egyesllet" bevizsgalta és tanusitja.
Ezen tanusitvany alapjan
engedélyezték vilagszerte a Geberit
Mapress préskotéses rendszerek
hasznalatat.

A tdmitdgydirik anyagat a
szallitand6 kdzeggel szembeni
kovetelmények hatarozzak meg.

* ClIR-fekete
butylkaucsuk
A szabvanyos tomitégyird
- Uzemi h6mérséklettartomanya
- 30°C-tél +120°C-ig terjed.
- max. 16 bar izemi nyomasig.
Melegvizes f(itési és alacsony
nyomasu gdézrendszerekhez,
valamint ivoviz és kezeltviz
rendszerekhez is hasznalato.
A cs@atmeérd fliggvenyében
kuldnleges eseteken 40 bar
prébanyomast is elvisel.

* NBR-sargasbarna
acrylnitril-kaucsuk

Specidlis tomitégyird

- Uzemi h6mérséklettartomanya
-20°C-t6l +70°C-ig terjed.

A maximalis Uzemi nyomas

- épuleten belll max. 1 bar-tél
(ré2) max. 5 bar-ig (nemesaceél)

- épuleten kivil max. 5 bar (réz és
nemesacél)

Alkalmas varosi és foldgaz illetve

propangaz gazvezetékek

tomitésére.

» FEPM-z6ld
fluorkaucsuk
Specialis tomitégydird
- Uzemi h6mérséklettartomanya
- 30°C-t6l +200°C-ig terjed.
- max. 16 bar Gzemi nyomasig.
Alkalmazhat6 napkollektoroknal
200°C-o0s maximalis hémérsékleten
viz-glykol rendszerek estén.
Ezeket a specialis tomitések
fltSolaj-vezetékeknél is
alkalmazhatéak (Extra light)
koérnyezeti hémérsékleten.

* FPM-vorés
fluorkaucsuk
Specialis tomitégydird
- Uzemi hémérséklettartomanya
- 30°C-t6l +120°C-ig kozegtdl és
a gyarto jovahagyasatol fliggben
180°C-ig terjed.
- max. 16 bar Gizemi nyomasig.
A csB@atmérd figgveényében
kilénleges eseteken 40 bar
prébanyomast is elvisel.
Alkalmazhato ipari kérilmények
kozott, Gzemi-, sdritett levegds-,
kondenz- és hitévizvezetékek
tomitésére, valamint sprinkler
halézatok kiépitésénél.
Tovabbi alkalmazasok és kézegek
esetén egyeztessen a
Geberit Kft.-vel.

A Geberit Mapress préskotéses EN
ISO 9001 mindsitéssel, valamint az
épliletgépészeti és specidlis ipari
alkalmazasok szamara megfeleld
tanusitvanyokkal rendelkezik.

Informacids kdzpontunkban az
éplletgépészet kildnbodzd
teruleteire kiterjedd szeminariu-
mokat és tovabbképzéseket
rendezink.

Informacids kézpontunk az alabbi
cimen all Ggyfeleink rendelkezésére:

Geberit Miiszaki Tanacsado és
Kereskedelmi Kift.

1117 Budapest

Budafoki ut 97.

+36 1204 41 87

e-mail: sales.hu@geberit.com
www.geberit.hu
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2.2 Alkalmazasi teriiletek

A Geberit Mapress préskotéses
rendszer egy olyan innovativ,
gazdasagos és biztonsagos
rendszer, amely atgondolt
megoldasokat nyUjt minden
alkalmazasi terlleten, legyen sz6
laké-, irodai- vagy ipari épuletekrdl.
Ez a rendszer a nem
hagyomanyos alkalmazasi
terlileteken is megallja a helyét. A
kllénbdz4 felhasznalasi
lehetéségeknek csak az
anyagvalaszték (6tvozetlen acél,
réz vagy nemesacél) illetve a
témitések minGsége szab hatart.

Az 6tvozetlen acél a zart
melegvizes flitési rendszerek, a
napenergia felhasznalas és mas
hasonld rendszerek esetében
ajanlott. Az elébb emlitett
alkalmazasok mellett a rézcsovek,
vizmindségtdl figgden, az
ivovizhalézatok szerelésére is
alkalmas. A nemesacélbdl készlilt
rendszerek esetében nincs
lehetetlen. Ugyanugy
felhasznalhat az ivévizhaldzat és
HMV (hasznalati melegviz), mint a
gazvezetékek, Uzemi vizvezetékek,
sprinkler halézatok, fltési
rendszerek és egyéb rendszerek
kiépitésére. Tovabbi alkalmazasok
igénye esetén egyezetessen a
Geberit Kit.-vel.

2.0-1 tablazat: A Geberit Mapress préskotéses rendszer elényei

A Geberit Mapress préskotéses
rendszer tehat gyors, egyszerd és
biztonsagos csékotést tesz
lehetévé. Ez a kdtéstechnoldgia
mUiszakilag és gazdaségilag is
alternativat nyujt a hagyomanyos
technolégiakkal szemben, agymint
a ragasztas, forrasztas vagy
hegesztés, éppen ezért kiilbndsen
jol alkalmazhatd a felUjitasi munkak
soran. A "hideg" kétéstechnologia
alkalmazasaval a tlizveszélyt is
kizarhatjuk.

A klldnboz6 éplletgépészeti és
ipari alkalmazasok lehetdségét csak
az eurdpai iranyelvek altal
meghatarozott nemzetkdzi torvényi
el6irasok és mUiszaki szabalyozasok
korlatozzak.

gyors

tiszta

biztonsagos

takarékos

egyszer(

univerzalis

higénikus

kiprobalt

tlizveszély

oxigénpalackra

a hagyomanyos kotéstechnoldgiakkal szemben mintegy
25-40 %-kal kevesebb szerelési kdltség

kifejezetten el6nyds mar lakott belsd terek felljitasakor

a hegesztéssel és forrasztassal szemben itt nincs

a hegesztéssel szemben itt nincs szlikség gaz illetve

kevesebb a kivitelezésbdl adddo hibak szama

falsik el6tt és mogott is szerelhetd (bevakolhatd)

a ClIR butilkaucsuk tomités a mikrobiologiai
veszélyeztetettség tekintetében megfelel a DVGW-W 270
elGirasainak (pl. legionella baktériumok)

a CIIR butilkaucsuk tomités az egyetlen olyan
tomitéanyag, amely a préskotések terliletén 30 év
tapasztalataval és engedélyeivel rendelkezik
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Alkalmazasi Szaniter Flités Gaz
terulet
Présfittinges Geberit Mapress vékonyfali csGvezetekek vagy DIN EN/DVGW-nek megfeleld
csékotés rezcsGvezetekek oldhatatlan, alak- s erézaro, tartésan témitett présfittinges cskéteése.
Bevizsgalva DVGW W 534/VP 639 GW (ivoviz) és a DVGW VP 614 (géz) szerint
magas 6tvoz8anyag- Ovtézetlen acél, E 195 magas 6tvoz8anyag-
tartalmu, ausztenites, (RSt 34-2), anyagszam: tartalmu, ausztenites,
rozsdamentes, krom-nikkel- | 1.0034 DIN EN 10305 szerint | rozsdamentes, krom-nikkel-
molibdén acél kivil horganyzott molibdén acél
DIN EN 10088 szerint
Présfittinaek Cr-Ni-Mo acél, Cr-Ni-Mo acél,
resfittinge anyagszam: 1.4401 anyagszam: 1.4401
anyagszam: 1.4571 rozsdamentes krém-nikkel anyagszam: 1.4571
DIN EN 10088 szerint otvozet: Cr-Ni acél, DIN EN 10088 szerint
anyagszam: 1.4301
DIN EN 10088 szerint
DHP-réz, anyagszam: CW 024A DIN EN 1412/DVGW 392 szerint, vorosontvény (Rg 5),
anyagszam: 2.1096 DIN EN 1982 (CuSn5ZnPb) szerint
X - .
() Ovtozetlen acél, E 195 (RSt
(&) 34-2), anyagszam: 1.0034
§ magas 6tvozGanyag- DIN EN 10305 szerint magas Otvoz8anyag-
=2 tartalmu, ausztenites fehér korroziovedd tartalmu, ausztenites
< rozsdamentes, krom-nikkel- bevonattal, rozsdamentes, krom-nikkel-
« molibdén acél mUanyagbevonat (PP) molibdén acél
Csdérendszerek
Cr-Ni-Mo acél, rozsdamentes, krém-nikkel Cr-Ni-Mo acel,
anyagszam: 1.4401 otvozet: Cr-Ni acél, anyagszam: 1.4401
anyagszam: 1.4571 anyagszam: 1.4301 anyagszam: 1.4571
DIN EN 10088 szerint DIN EN 10088 szerint DIN EN 10088 szerint
DIN EN 10312 szerinti
cs@vezeték
Rézcsovek DHP-réz, anyagszam: CW 024A DVGW 392 és DIN EN 1057 szerint
Tomitégy(irik ClIR-fekete NBR-sargasbarna
FEPM-z6ld
) ClIR-fekete: -30°C - +120°C-ig /(150°C)") -20°C - +70°C-ig
Uzemi "
L . FEPM-zdld:
hémérséklettartomany -30°C - +200°C-ig
éplileten | épuleten kivdl
beltl FTT2) | (foldfelszin
max. 16 bar esetén felett)
Uzemi nyomas nemesacél: | nemesacél:
(nyomaspréba max. 40bar-ig) max. 5 bar | max. 5 bar
réz réz
max 1 bar | max5 bar
Kiils6 atméré desan = 15 -108mm | dogray. =12 - 108 de.gan = 15- 108 mm
de, = 12 - 54mm | mm do, =12- 54 mm
dc, =12 - 54mm
degigy = 15 - 108 mm

1) az izemi hémérséklet tdllépése engedélyezett 1 éra erejéig max 150°C-ig
2) FTT: Fokozott Termikus Terhelhet6ség, VP 614
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2.4 Engedélyek

Alapanyag Felhasznalasi teriilet ElGirasok Engedélyek
- ivévizhalozat DVGW:
- thzivizhaldzat DVGW-W 270 DW-8501AT2552
- esbviz
- kezelt viz DVGW-W 534 SVGW 8503-1663
Mapress - f(itési rendszer
EDELSTAHL )
- nyitott/zart cirkulacios halézat SVGW W/TPW 132 OVGW-W 1.088
- sUritett leveg8s cs6héldzat
- napkollektorok (FEPM zold témitégydird) TRbF 231
- f(it6olaj Extra Light (FEPM z&ld témitégydird)
- ivévizhalozat DIN 3433 DVGW:
Mapress - esOvizelvezetés NW-6102BN0672
EDELSTAHL - kezelt viz DVGW-W 534
il el - flitési rendszer
- nyitott/zart cirkulacios haldzat
- zart flitési rendszer
C-STAHL - szaraz sUritett levegds cséhaldzat TRbF 231
- flit6olaj Extra Light (FEPM z4ld t6mitdgydird)
- f(itési rendszer
- zart cirkulacios halézat DVGW-W 534
Mapress - ivévizhalézat DVGW:
KUPFER . o bain
(présfitingek) - sUritett levegls halozat DVGW-W 270 DW-8501AU2013
- napkollektorok (FEPM zold témitégydird)
- fiit6olaj Extra Light (FEPM zold tdmitégydirt) | TRGF 231 (T. 1) OVGW-W 1.299
DVGW-VP 614 DVGW:
Mapress - gazvezeték DG.4550BL0118
EDELSTAHL GAS | varosi gaz/féldgaz és folyékony gazok o _G1-TR- o
g 9 yekony g OVGW-G1-TR-Gas AOVGW-G 2 663
) ) DVGW-VP 614 DVGW:
Mapress - gazvezetek DG-4550BL0161
KUPFER GAS varosi gaz/féldgaz és folyékony gazok } :
OVGW-G1-TR-Gas (A) |OVGW-G 2.664

w

G
SVGW
SSIGE

DVGW

Partner for progress
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3.1 Mapress preésfittingek

3.1.1 Altalanos informaciék

A préskétéses technolégia
legfontosabb eleme egy képlékeny,
alakvéltozasa képes csatlakozo
idom (présfitting). Ez az idom az
alabbi kivitelben készul:

- EDELSTAHL

- C-STAHL

- KUPFER

- CUNIFE

- EDELSTAHL GAS
- KUPFER GAS

Az idom végein kialakitott
hornyokban talalhatéak a
tomitdgydirdk.

A csatlakozé idomot és a
csOvezetéket a megfeleld
présszerszammal, a betolasi
mélységet betartva, sszepréselik.
Igy jon létre a préskotés.

3.1.2 EDELSTAHL 1.4401

A Mapress EDELSTAHL présfittingek
rozsdamentes Cr-Ni-Mo 6tvozetbd|
(anyagszam: 1.4401/ 1.4571)
készllnek. Az EDELSTAHL
présfitingek d=15 - 108 mm atmérd
tartomanyban kaphatdak.

3.1.3 EDELSTAHL 1.4301

A Mapress EDELSTAHL 1.4301
présfittingek kimondottan f(itési
rendszerek szamara késziilnek
Cr-Ni 6tvozetbdl (anyagszam:
1.4301). A présfittingek d=76,1-108
mm atmérd tartomanyban
készilnek.

3.1.4 C-STAHL

A Mapress C-STAHL présfittingek
Otvozetlen acélbdl (anyagszam:
1.0034 (E 195, RSt. 34-2))
készllnek. A 7-15 um vastag kulsé
galvan véddréteg (Fe/Zn 8B
kromozva) védi a csGvezetéket a
kllsG korrézio ellen. A kilsé galvan
horganyzas ugyanazt a védelmet

nyUjtia a csévezeték szamara, mint
a tizi horganyzas. Az C-STAHL
présfittingek d=12-54 mm atméré
tartomanyban kaphatdak.

3.1.5 KUPFER

A Mapress KUPFER présfittingek
Cu-DHP-bdl (anyagszam: CW 024A)
és vorosontvénybdl (anyagszam:
2.109) d=12-54 mm atméré
tartomanyban készllnek. A Mapress
KUPFER tipusu csatlakozé idom,
ClIR-fekete butylkaucsuk
tomitégydrdvel a zart flitési
rendszerek és ivovizhaldzatok
szerelésére ajanlott.

3.1.6 CUNIFE

A Mapress CUNIFE présfittingek Cu-
Ni-Mn 6tvozetbdl (anyagszam:
2.1972.11) d=15-108 mm
csGatmérd tartomanyban készlilnek.
A Mapress CUNIFE présfittingek
magas klorid tartalmu vizek (pl.
tengerviz) esetén jol
alkalmazhatéak.

3.1.7 EDELSTAHL GAS

A Mapress EDELSTAHL GAS
présfittingek rozsdamentes Cr-Ni-Mo
Otvozetbdl (anyagszam: 1.4401/
1.4571) készliinek. Az EDELSTAHL
présfittingek d=15-108 mm atmérd
tartomanyban kaphatdak és
gazvezetékek szerelésére
hasznalhatéak.

3.1.8 KUPFER GAS

A Mapress KUPFER GAS
présfitingek Cu-DHP-bdl
(anyagszam: CW 024A) és
vorésontvénybdl (anyagszam:
2.109) készlilnek. A KUPFER GAS
présfittingek d=12-54 mm atméré
tartomanyban kaphatdak és
gazvezetékek szerelésére
hasznalhatéak.

3.1.9 Bevonatképzédést gatlo
anyagok

Minden csérendszer és
préscsatlakozas nélkuli presfitting
(pl. illesztéiv), illetve az Gtvozetlen

acélbol és Cu-Ni-Fe-Mn 6tvozetbdl
készUlt présfittingek bevonat-
képzd&dést gatlé anyagoktél
mentesen kerllnek forgalomba.

- EDELSTAHL
- KUPFER

Presfittingek alapesetben bevonat-
képzbdést gatld anyagokkal
kertinek forgalomba.

A kivant kivitelt a rendelésnél jelezni
kell.

Szallités/rendelés: szilikonmentes
Az EDELSTAHL présfittingek
csak a "bevonatképzddést gatld
anyagoktél mentes kivitel"
megjegyzéssel ellatott rendelés
esetén kerlilnek az adott médon
kiszallitasra. Ezt a csomagolasi
egységeken "silikonfrei" felirat
jelzi.

Szilikonmentes kivitel rendelése
estén a Termékkatalégusban
talalhat6 5 szamjegyt cikkszam (3
vagy 1) elsé szamjegye "8"-as
szamjeggyel helyettesitendd!

A kivant kivitelt a rendelésnél a
megjegyzés rovatban az alabbi
maodon kell jelezni:

"Mapress EDELSTAHL
szilikonmentes"
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3.1.10 Jelmagyarazat

présfitting
megnevezés kiils6 cséatmeérd jelolés jelentés
DVGW - tanGsitvany (d = 15— 54 mm)
™ - Geberit Mapress GmbH
Mapress d=15—108 mm 28 - kills6 cs6atmérd (pl. 28 mm)
EDELSTAHL
<JFM[> - tanusitvany (d = 22 — 108 mm)
vdS - tanusitvany (d = 22 — 108 mm)
kék szinkod - szilikonmentes kivitel
DVGW - tanusftvany (d = 15 — 54 mm)
Mapress ™ - Geberit Mapress GmbH
EDELSTAHL d=15—108mm - KillsS CsBAtmarS (ol. 28
“silikonfrei” - klils6 cs6atmeérd (pl. 28 mm)
<IFM[> - tanusitvany (d = 22 — 108 mm)
vds - tantsitvany (d = 22 — 108 mm)
vorés szinkod - horganyzott kivitel
™ - Geberit Mapress GmbH
Mapress d=12—108mm 28 - kills6 csGatmérs (pl. 28 mm)
C-STAHL
<IFM[> - tanusitvany (d = 22 — 108 mm)
vdS - tanusitvany (d = 22 — 108 mm)
DVGW - tanusitvany
Mapress d=12—54mm ™ - Geberit Mapress GmbH
KUPFER V74 7”7 7 7
28 - klils6 cséatmérd (pl. 28 mm)
Mapress 4= 15— 108mm ™ - Geberit Mapress GmbH
CUNIFE 28 - kllls6 cséatmérd (pl. 28 mm)
sarga szinkdd - csak gazvezeték szerelésre
DVGW - tanusitvany
Mapress =15 108 mm ™ - Geberit Mapress GmbH
EDELSTAHL GAS 28 - kiilsé cséatmeérd (pl. 28 mm)
GT/1 - NHT tanusitvany 5 bar-ig
PN 5 - max. Uzemi nyomas 5 bar
sarga szinkdd - csak gazvezeték szerelésre
DVGW - tantsitvany (d = 15— 54 mm)
Mapress 415 540mm ™ - Geberit Mapress GmbH
KUPFER GAS 28 - kills§ csGatmérs (pl. 28 mm)
GT /1 - NHT tanusitvany 1 bar-ig
PN 5 - max. Uzemi nyomas 5 bar
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3.2 Mapress tomitogytirik

A szdllitandd kdzeggel szembeni
kdvetelmények nemcsak a
cs@vezetékek és présfittingek
anyagvélasztasat hatarozzak meg,
hanem tdmitések minéségét is
befolyasoljak.

* CIlIR-fekete butilkaucsuk

A szabvanyos tomitégy(ird,

- -30°C-tdl +120°C lizemi
hémérséklettartomanyra.

- max. 16 bar izemi nyomasig.

A cs6atmérd fliggvényében
kUlénleges eseteken 40 bar Uzemi
nyomas is engedélyezett.

Ezek a tomit6gyUrik megfelelnek a

- "KTW altal ajanlott termék"-nek
(KTW= mUanyagok az
ivovizhal6zatokban)

és

- DVGW W 270 (mikroorganizmusok

elszaporodasa az ivévizhaldzatoknal

alkalmazott mianyagokon)

szerint lettek ellendrizve. A DVGW W

270 tanusitja, hogy ezek a

tomitégyrdk korlatozas nélkil

alkalmasak az ivovizhaldzatok illetve

tlzivizhaldzatok tomitésére.

AVdS

(VdS= Karbiztositok Szdvetsége)
engedélye alapjan a ClIR-fekete
tomitdgydirdvel ellatott Geberit
Mapress préskotéses rendszer
alkalmas nedves sprinkler halézatok
kiépitésére. Tovabba alkalmas
kezelt vizhaldzatok, magas klorid
tartalmu vizek (tengerviz),
szennyezett vizet szallitd vezetékek,
melegvizflitési rendszerek,
kondenzatum elvezetd rendszerek
és alacsony nyomasu g6zvezetékek
kiépitéseére.

* NBR-sargasbarna acrilnitril-
kaucsuk

Specialis tomitégydrd

- -20°C-t6l +70°C-ig uzemi
hémérséklettartomanyra.

A maximalis Gzemi nyomas

- éplleten belll max. 1 bar-tél
(réz) max. 5 bar-ig (nemesacél)

- épleten kivil max. 5 bar (réz és
nemesaceél)

Alkalmas varosi és féldgaz illetve

propangaz gazvezetékek

tomitésére.

* FEPM-z6ld fluorpolimer

Specidlis tdmitégy(ird

- - 30°C-tdl +200°C-ig Uzemi
hémérséklettartomanyra.

- max. 16 bar lzemi nyomasig.

Ezek atomitégydrik a DIBt (Német
épitésligyi Intézet) altal a

- WHG t6rvénynek

megfeleléen lettek ellendrizve és a
megfeleld tanusitvannyal ellatva.
Alkalmazhatdak napkollektoroknal
200°C-o0s maximalis hémérsékleten
ellendrzétt viz-glykol kdzvetité kdzeg
esetén.

Ezek a specidlis tomitések flitdolaj-
vezetékeknél is alkalmazhatdak
(Extra light) kérnyezeti
hémérsékleten.

¢ FPM-voros fluorkaucsuk

Specialis tomitégydrd

- - 30°C-dl +120°C-ig Uzemi
hémérséklettartomanyra, kozegtdl
és a gyartd jovahagyasatol
flggden 180°C-ig.

- max. 16 bar Gzemi nyomasig.

A csGatmérd fliggvényében,

kulénleges eseteken 40 bar tGzemi
nyomas is engedélyezett.
Ezek a tomitégydirdket a

-VdS

(VdS= Karbiztositok Szovetsége)
ellendrizte és tanusitvanyaval ellatta,
amely szerint FPM-v6ros
tomitégydrdk alkalmasak nedves és
szaraz sprinkler halézatok (kilén
szerelési és beépitési Utmutatd
szerint) tdmitésére.

Ezek a tomitégylirik a Geberit
Mapress preskotéses rendszerrel
egy(tt a DIBt (Német Epitésligyi
Intézet) engedélye alapjan a

- WHG torvénynek

megfelelen, alkalmasak a Geberit
altal ellenérzott és jévahagyott
asvanyi olaj-, faradt olaj- és friss
olajvezeték rendszerek kiépitésére.
Ebbdl kifolyolag az FPM-voros
tomitégydrdvel ellatott préskotéses
csdrendszer rendelkezik a

-VdTUV

kildnleges ipari felhasznélasokra
vonatkozd engedélyével.

Tovabba az FPM-vords tomitdgydird
felhasznalhatd szennyezett vizet
szallitd vezetékek (olaj és nagyobb
klorid tartalmu vizek) s(iritett levegds
halézatok, kondenzatum elvezetd
rendszerek, h(itévizvezetékek
tomitésére illetve a hajodipar
szamara.

Tovabbi alkalmazasok és
kozegek esetén egyeztessen a
Geberit Kft.-vel.
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3.0-1 tablazat: a Mapress tomitégyliriik és alkalmazasi teriileteik attekintése

megnevezés ClIR-fekete NBR-sargasbarna FEPM-z6ld FPM-vOros
toémitégyird témitégy(ird tomitdgydrd témitégydird
muiszaki rovidités CIR NBR FEPM FPM
butylkaucsuk acrylnitril-butaidén- : .
anya
yag kucsuk fluorpolimer fluorpolimer
szin fekete sargasbarna zold vOrds
minimalis (izemi
hémérséklet —XC —20C —XC —3X0C
maximalis Gizemi
hémeérséklet 120 °C (150 °C)" 70°C 200 °C 120 °C
maximalis izemi 16 bar 16 bar
nyomas 40 bar 3 [ [ 40 bard
ajanlas KTW szerint
. vds
vizsgalat DVGW munkalap HTB DIBT VdTUV
DIBt
Mapress - EDELSTAHL EDELSTAHL-GAS| - tomitésta - tOmitést a
préskotéses - C-STAHL KUPFER GAS szerelés soran szerelés soran
rendszer - KUPFER kell a présfittingbe kell a présfittingbe
- CUNIFE helyezni helyezni
alkalmazasi - ivévizhalbzat - varosi, foldgaz és | - napkollektorok - fix kiépitésUi
teriletek - tlzivizhalézat cseppfolyds - flt6olaj (Extra tlzivizhalézat
- eslviz propangaz (LPG) Light) 2 - sUritett levegds
- kezelt vizek vezetékek halézat
- flitési rendszerek - hiitdvizvezetékek
- cirkulacios - kondenzatum
vezetékek elvezetés
- sUritett leveg6s - szennyezett viz
halézatok - technoldgiai
( max. 4. osztaly) folyadékok
- inert - Uzemanyagok
gazvezetékek 4 - asvanyi olajok
(nem mérgezd/
nem robbanas-
veszélyes)
tovabbi kozegek és | s . . . o
alkalmzasok informécié: Mapress nincs nincs informéacié: Mapress

1) az lizemi hémérséklet tullépése engedélyezett 1 ora erejéig max. 150°C-ig
2) csak kérnyezeti hémérsékleten

3) csak a gyarté jovahagyasaval

4) csak szilikonmentes kivitel esetén
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3.3 Mapress szerelvénye

3.3.1  Altalanos informaciok

A Mapress EDELSTAHL
GOMBCSAPOK rendszert a Geberit
Mapress préskotéses rendszer
kiegészitéjeként vettiik fel

termékeink soraba. Ezek a termékek

rendelkeznek a DVGW
engedélyével, mint az
ivévizhalézatok karbantartasi
munkalatainak kezeld- és uritd
szerelvényei. Ezeket a
gbémbcsapokat a Geberit altal
forgalmazott kulsé menetes
atmeneti idom segitségével
kdzvetlendl a csévezetékre
csatlakoztathatjuk.

A menetes EDELSTAHL
GOMBCSAPOK:-at egy menetes
csatlakozdidom segitségével
nemcsak Mapress hanem mas
gyartmanyu csévezetékekre is
csatlakoztathatjuk.

A polirozott gémbfelszin, illetve a
teflonbevonat miatt, a szabvany altal
meghatarozott miikddtetéshez
szllkséges maximalis er6nek csak a
60%-ra van szlkség a gdmbcsap
nyitasahoz illetve zarasahoz.

3.0-1 kép:

3.3.2 EDELSTAHL gémbcsapok

A Mapress EDELSTAHL
GOMBCSAPOK (DN 15-50) magas
OtvozBanyag-tartalmu, ausztenites,
rozsdamentes Cr-Ni-Mo acélbdl
készlilnek (agyagszam: 1.4408 DIN-
EN 10088 szerint) és megfelelnek a
DIN 3433 szabvanynak.

Mapress EDELSTAHL gombcsapok

A Mapress EDELSTAHL
GOMBCSAPOK-at a DVGW
ellendrizte és tanusitvanyaval illetve
az alabbi vizsgalati jellével latta el:

* DN 15-50

NW-6102BN0672 (ivoviz)

3.0-2 tablazat: a Mapress EDELSTAHL GOMBCSAPOK miiszaki adatai

zajossagi osztaly

max. izemi nyomas

max. Gizemi hGmérséklet

(bar) (°C)
1 25 90
3.3.3 Ismertetdjel
szerelvény megnevezés névleges méret jelolées jelentés
Mapress DN15—50 - DbvGw - tanusitvany
EDELSTAHL - Mapress - Geberit Mapress GmbH
GOMBCSAPOK - DN25 - névleges atméré

- PNXX - lzemi nyomas




3.0 Rendszerelemek

B GEBERIT

3.4 Mapress csérendszerek

3.4.1 Altalanos informaciok

A kllonb6zdb feladatoknak és
felhasznalasi tertleteknek
megfelelen az alabbi
csdrendszerek allnak rendelkezésre:

- EDELSTAHL

- 1.4401 anyagindségu csovek

- 1.4301 anyagindségu csovek
- C-STAHL

- fehér pp bevonatl csovek

- kivl horganyzott csévek

- kivll-belll horganyzott csdvek
- CUNIFE csérendszer

CuNi10Fe1,Mn)

Minden egyes cs6rendszer DIN-
DVGW éltal ellendrzétt és a megfeleld
tantsitvannyal ellatott rendszer.

Tovabba gyari szabvany garantalja,
hogy csévezetékeink az alabbi
kdvetelményeknek megfelelnek:

- hegesztési varrat j6saga

- méretpontossag

- felUleti mindség

- hajlithatésag

- korrézidallosag

Minden csdérendszert a gyartas
soran tdmorségi probanak vetnek
ala.

A nemesacélbdl készlilt

cs@vezetékek klsé és belsé fellllete

szallitasra kész allapotban

- elszinez6déstdl mentes,

- fémtisztta,

- olaj- és zsirmentes,

- korroziv- és higiéniai
szempontbdl veszélyes
anyagoktél mentes

A szallitas soran illetve a tarolastél a
felnasznalasig az esetleges
elszennyez6dést és sérlilést
elkertlendd a cs6vezetékek dugdval
le vannak zarva illetve megfeleléen
be vannak csomagolva.

Igény szerint az EDELSTAHL /
CUNIFE csérendszereket mazolva
illetve alapozva is tudjuk szallitani.

A C-STAHL csérendszer vezetékeit
kereskedelmi forgalomban kaphat6
alapozéval (mtanyagokhoz
alkalmazhaté) mazolhatjuk le.

A Mapress KUPFER és Mapress
KUPFER GAS rendszerhez a
kereskedelmi forgalomban kaphat6
DIN EN-/DVGW-nek megfeleld
rézcsovek alkalmazhatéak.

Az EDELSTAHL csérendszer az
EDELSTAHL GAS présfittingekhez is
hasznalhato.

3.4.2 Tizallésag
A DIN 4102-1 szerinti A1 besorolasu
NEM EGHETO CSOVEZETEKEK:

- Mapress C-STAHL PP bevonat
nélkul

- Mapress EDELSTAHL
csd@rendszer

- DIN EN-/DVGW szerinti bevonat
nélkuli rézcsdvek

ésa

- Mapress CUNIFE cs@rendszer

3.0-2 kép: Mapress csérendszerek

A DIN4102-1 szerinti B2 besorolasu
EGHETO CSOVEZETEKEK:

- Mapress C-STAHL PP bevonattal
(bevonat falvastagsaga 1,0 mm)

NEM CSOPOGVE EGO

- DIN EN-/DVGW szerinti
rézcsOvek (bevonattal)

A gyarté adatai szerint

Max. 2 mm falvastagsagu PP
bevonattal ellatott fém csovekre a
falatvezetéseknél ugyanazok a
mUiszaki eléirasok érvényesek,
mint a nem éghetd
csOvezetékekre!
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3.4.3 EDELSTAHL 1.4401

A Mapress EDELSTAHL csévezeték
DVGW-W 541 szerint: hegesztett,
vékonyfall, magas 6tvoz8anyag
tartalmu, ausztenites, Cr-Ni-Mo
Otvozet (anyagszam: 1.4401 DIN EN
10088 szerint). Az EDELSTAHL
csOrendszer méretvalasztéka

d=15 - 108 mm &tmérdig terjed
(d=54x2,0 mm atmérét a DVGW-W
nem tartalmazza).

Az EDELSTAHL csdrendszer DVGW
és VdTUV altal ellendrzott
tanusitvannyal illetve az alabbi
vizsgélati jellel ellatott.

e d=15-108 mm
DW-8501AT252 (ivoviz)
DG-4550BL0118 (g4z)
TUV AR 271-02 (VdTUV)

3.0-3 kép: Mapress EDELSTAHL csévezetékek

3.0-3 tablazat: A Mapress EDELSTAHL 1.4401 csévezetékek miiszaki adatai
névleges névleges méret fajlagos tomeg fajlagos kiszerelés
atméré DN dxs [kg/m] viztérfogat
[mm] [/m]
12 15,0x1,0 0,35 0,133 6 méteres szalakban
15 18,0x 1,0 0,42 0,201 6 méteres szalakban
20 220x1,2 0,62 0,302 6 méteres szalakban
25 28,0x 1,2 0,80 0,514 6 méteres szalakban
32 350x1,5 1,26 0,804 6 méteres szalakban
40 420x1,5 1,52 1,194 6 méteres szalakban
50 54,0x 1,5 1,97 2,042 6 méteres szalakban
507 54,0 x 2,0? 2,63 1,964 6 méteres szalakban
EDELSTAHL
65 76,1 x2,0 3,71 4,083 6 méteres szalakban
80 88,9x2,0 4,35 5,661 6 méteres szalakban
100 108,0 x 2,0 5,31 8,495 6 méteres szalakban
haz6- szakito- nyudlas ajanlott hajlitasi sugar
anyag szﬂ;r:'sag sm:;:zl’:ag 93 d=54 mm-ig 1
[N/mm?2] [N/mm?2]
magas Otvozéanyag tartalmda,
et danentes | S0 | a0 | s
DIN EN 10088 szerint)

1) Kereskedelmi fogalomban kaphat6 hajlité szerszammal
2) Ez a méret csak Mapress MAM présfittingekkel szerelhetd, a DVGW-W 541-nek nem felel meg
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3.4.4 EDELSTAHL 1.4301

A Mapress EDELSTAHL
cs@vezetékek rozsdamentes Cr-Ni
Otvozetbdl (anyagszam: 1.4301 DIN
EN 10088 szerint) készllnek. Ezek
DIN EN 10305 szerinti szabvanyos
atmérdjl hegesztett, vékonyfall
finomacél csévek. A Mapress
EDELSTAHL 1.4301 csGvezetékek
d=76,1-108 mm kuilsé cséatmérs
tartomanyban kaphatdak.

A Mapress EDELSTAHL 1.4301
csérendszert tilos ivovizhaldzat
szereléshez alkalmazni!

3.0-4 kép: Mapress EDELSTAHL csévezetékek

3.0-4 tablazat: A Mapress EDELSTAHL 1.4301 cs6vezetékek miiszaki adatai
névleges névleges méret | fajlagos tomeg fajlagos kiszerelés
atmeéré dxs viztérfogat
[mm] [kg/m] [/m]
65 76,1x1,5 2,78 4,197 6 méteres szalakban
80 88,9x1,5 3,25 5,795 6 méteres szalakban
100 108,0 x 2,0 5,26 8,495 6 méteres szalakban
haz6- szakito- nyulas
anyag szilardsag szilardsag Ay
[N/mn] Rp [%]
magas Otvozéanyag tartalmu, ausztenites,
rozsdamentes Cr-Ni acél (anyagszam: 1.4301 DIN 510—710 >220 > 40
EN 10088 szerint)
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3.4.5 C-STAHL PP bevonattal

A Mapress C-STAHL csévezeték
Otvozetlen E 195 (RSt 34-2) acélbal
(anyagszam: 1.0034 DIN EN 10088
szerint). Ezek DIN EN 10305 szerinti,
hegesztett, vékonyfall finomacél
csovek. A C-STAHL csévezetékek
d=12-108 mm atmérd tartomanyban
kaphatéak. Az 6tvdzetlen acélcsdveket
magas tisztasagi fok és kis
széntartalom jellemzi.

- fehér PP bevonattal

d=12-54

A kils6 korrézié védelem miatt a
csOvezetékek fehér alapozéval és
"s"= 1 mm falvastagsagu, krémszinti
(RAL 9001), polipropilén (PP)
mUanyag bevonattal vannak ellatva.
A PP bevonat sima felllettel, jo
szakité- és (tdszilardsaggal
rendelkezik illetve -10°C-ig kdnnyen

hajlithato.
- kiviil horganyzott

d=12-108

- kivul-belll horganyzott d=22-108

3.0-5 kép:

Mapress C-STAHL csévezeték
pp bevonattal

3.0-5 tablazat: A kviil PP bevonatos Mapress C-STAHL cs6vezeték miiszaki adatai
névleges acel kiilsé fajlagos fajlagos kiszerelés
atmeéré cs6atméré | cséatmérd tomeg viztérfogat
méret PP
dxs bevonanttal
egyltt
[mm] [mm] [kg/m] [1/m]
10 12,0x1,2 14 0,338 0,072 6 méteres szalakban
12 15,0x1,2 17 0,434 0,125 6 méteres szalakban
15 18,0x 1,2 20 0,536 0,192 6 méteres szalakban
20 220x1,5 24 0,824 0,284 6 méteres szalakban
25 28,0x1,5 30 1,052 0,491 6 méteres szalakban
32 35,0x1,5 37 1,320 0,804 6 méteres szalakban
40 420x1,5 44 1,620 1,195 6 méteres szalakban
50 540x1,5 56 2,098 2,043 6 méteres szalakban
hazé- szakito6- nyulas ajanlott
anyag szilardsag szilardsag Ag hajlitasi
[N/mm?] [N/mm?] [%] sugar
Otvozetlen E 195
(RSt 34-2) acélbdl d<28 310—410 <260 > 30
(anyagszam: r>35xd
1.0034DINEN | 4> 28 310—410 260 — 360 > 25
10305 szerint) - -
3.0-6 tablazat: a PP bevonat muiszaki adatai
anyag sliriség hdvezetési tényezé | lizemi hémérséklet szin
r | T
[g/cm?] [W/m*k] [°C]
polipropilén (PP)  |kb. 0,91 nem pordzus, kb.0,22 max. 120 krémszin(i RAL 9001
magas hémérsékleten| nedvesség diffuzié
térhaldsitott mentes

1) Kereskedelmi fogalomban kaphat6 hajlité szerszammal
2) Az iizemi hémérséklet tullépése engedélyezett 1 ora erejéig max. 150°C-ig
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3.4.6 DIN EN-/DVGW rézcsovek

A Mapress KUPFER és KUPFER
GAS fittingek DIN EN 1057 és

A Wieland Werke AG (Ulm)
SANCO®, WICU® és cuprotherm®
tipust rézcsoveit ajanljuk.

3.0-7 tablazat: A DIN EN 1057
szerinti rézcsovek mechanikai
tulajdonsagai

DVGW-GW 392-nek megfelels, allapot/megnevezés |  huzo-
mindségi rézcsdvekkel szerelheték. A rézzel kapcsolatban tovabbi szilardsag
Ezek DHP rézbdl (anyagszam: CW informaciét a DKI (Német Réz - Riy, min
024A, DIN EN 1412 szerint) Intézet) és a Wieland Werke AG EN 1173 | normal | [N/mm2]
készlilnek. kllénbdzd kiadvanyaiban és szerint

mUiszaki segédleteiben talalhat. .
Az alkalmazasi terlilet iz lagy =
flggvényében, a réz présfittingeket R250 |félkemény 250
a DVGW ellendrizte és ;
tanGsitvanyaval lletve az alabbi ey bemEny | 22

vizsgélati jelével ellatta.

szakadasi nyulas - A

e d=12-54 mm .
DW-8501AU2013 (ivoviz) EN1173 | meret A min
DG-4550BL0161 (g4z) szerint | d[mm] [%]

R 220 12—22 40
R 250 12—28 30
R 290 12— 3
3.0-8 tablazat: A rézcsévek miiszaki adatai (DIN EN 1057 és DVGW-GW 392 szerint)
névleges névleges méret fajlagos fajlagos kiszerelés
atméré dxs témeg viztérfogat
DN [mm] [kg/m] [I/m]
Sanco ®, blank
10 12,0x1,0 0,308 0,079 15x1 mm csGamérdig
12 15,0x1,0 0,391 0,133 50 m-es tekercsben
12 15,0x1,5" 0,569 0,113
15 18,0x 1,0 0,475 0,201
18x1 mm
15 18,0x1,5" 0,692 0,177
cséatmérdétdl 25 m-es
20 220x1,0 0,587 0,314 )
20 22,0x1,5" 0,860 0,284 tekercsben 5 méteres
25 28,0 x 1,0" 1,052 0,491 szalakban
25 280x1,5 1,110 0,491
32 350x1,5 1,410 0,804 i )
5 méteres szélakban
40 42,0x1,5 1,700 1,195
50 54,0x 2,0 1,963 2,910
1) Ezek nem szabvanyos DVGW-GW 392 csGatmérdk, ezért nincsenek DVGW jeloléssel ellatva
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3.0-9 tablazat: A rézcsévek miiszaki adatai (DIN EN 1057 és DVGW-GW 392 szerint)

névleges névleges méret | kiilsé cséatmérd fajlagos kiszerelés
atmeéré PP bevonattal viztérfogat
egyutt [mm]
DN

WICU® csd, PP bevonattal

10 12,0x1,0 16 0,079 25 vagy 50 méteres tekercsben
12 15,0x1,0 19 0,133

15 18,0x 1,0 23 0,201 5 méteres szalakban

20 22,0x 1,0 27 0,314

25 28,0x 1,5 33 0,491

32 350x 1,5 40 0,804

40 42,0x 1,5 48 1,195 5 méteres szalakban

50 54,0x2,0 60 2,910

WICU® -flex, hészigetelt

10 12,0x1,0 30 0,079
12 15,0x 1,0 33 0,133 25 méteres tekercsben
15 18,0x 1,0 36 0,201
20 22,0x1,0 40 0,314

WICU® -extra, hdszigetelt

10 12,0x1,0 26 0,079

12 15,0x1,0 29 0,133 25 méteres tekercsben
15 18,0x 1,0 32 0,201

10 12,0x1,0 33 0,079

12 15,0x 1,0 37 0,133 5 méteres szalakban
15 18,0x1,0 41 0,201

20 22,0x1,0 46 0,314

25 28,0x1,5 64 0,491

32 350x1,5 72 0,804

40 42,0x1,5 91 1,195

50 54,0x2,0 116 2,910

cuprotherm® flitésics6, PPbevonattal 1)

10 12,0x 1,0 26 0,079 50 méteres tekercsben

1) Ezek a rézcsovek a kovetkez6 kiszerelésben keriilnek kiszallitasra:
tekercsben - R220 (lagy), szalakban - R290 (kemény), szalakban d< 28 mm - R250 (félkemény)
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3.4.7 CUNIFE
A Mapress CUNIFE DIN 86019 — T —
szerinti, varratnélkili, hizott,
vékonyfalu cs6vezeték, Cu-Ni-Fe =
Otvozetbdl (CuNi10Fe1,6Mn)
(anyagszam: 2.1972.11, BWB
WL.2.1972 szerint).
Meéretvalasztéka: g
+ d=15-108 mm s
3.0-6 kép: Mapress CUNIFE csévezetékek
3.0-10 tablazat: A Mapress CUNIFE csévezetékek miiszaki adatai
névleges névleges méret fajlagos fajlagos kiszerelés
atméré dxs tomeg viztérfogat
DN [mm] [kg/m] [1/m]
12 15,0x1,0 0,39 0,133 5-6 méteres szalakban
20 22,0x1,0 0,59 0,314 5-6 méteres szalakban
20 220x1,5 0,86 0,284 5-6 méteres szalakban
25 28,0x1,5 1,11 0,491 5-6 méteres szalakban
32 350x1,5 1,41 0,804 5-6 méteres szalakban
40 420x1,5 1,70 1,194 5-6 méteres szalakban
50 54,0x 1,5 2,21 2,042 5-6 méteres szalakban
Super Size
65 76,1 x2,0 4,083 4,083 5-6 méteres szalakban
80 88,9x2,0 5,661 5,661 5-6 méteres szalakban
100 108,0x 2,5 8,341 8,495 5-6 méteres szalakban
hazo- szakito- nyulas ajanlott hajlitasi sugar
szilardsag szilardsag
anya
vag Rm Rpo. A,
[N/mm?2] [N/mmz2] [%] d=54 mm-ig )
Cu-Ni-Fe 6tvozet (anyagszam: . L
2.1972.11, WL2.1972 szerint) | 00400 100—180 230 r=35xd

1) Kereskedelmi fogalomban kaphat6 hajlité szerszammal
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3.4.8 Jelmagyarazat

Jelélés |

Jelentés

Mapress EDELSTAHL 1.4401 cs6rendszer

Mapress EDELSTAHL csérendszer
DVGW DW-8501AT2552

DVGW DW-8501AT2552

DVGGW DW-4550BL0118 GAZ
MPA NRW

TUV « AR » 271-02

1.4401

22x1,2

PN 40

PN 16

OVGW W 1.088 — 16 bar/95°C — TW
KIWA

ATG 2495

<IFM[>

ZcstBat 67 - 240 ATEC 15/97 - 239

Y SITAC 1422 3571/90

A Geberit Mapress GmbH védjegye

DVGW vizsgalati jele regisztracios koddal, d=15-54 mm
DVGW vizsgalati jele regisztracios koddal, d=76,1-108 mm
DVGW vizsgalati jele regisztracios koddal, d=15-108 mm
fellgyeleti hatdésag

VdTUV jelzés

anyagszam DIN EN 10088 szerint

kilsd cséatmérd x falvastagsag, pl. d=22 x 1,2 mm
méretfliggd névleges nyomas, d=12-22 mm

méretfligg6 névleges nyomas, d=28-108 mm

OVGW vizsgalati jele regisztracios kéddal

KIWA-jel (Hollandia)

ATG-jel (Belguim)

FM-jel (USA), d= 22-108 mm

CSTB- és ATEC-jel (Franciaorszag)

SITEC-jel (Svédorszag)

Mapress EDELSTAHL 1.4301 cs6rendszer

voros hosszanti jelol6 csik
Mapress

1.4301

76,1x1,5

HEIZUNG CHAUFFAGE HEATING
67 —240 ATEC 15/97 —239

ivévizhalézathoz nem alkalmazhatd!

A Geberit Mapress GmbH védjegye

anyagszam DIN EN 10088 szerint

klls6 cs6atmérd x falvastagsag, pl. d=76,1 x 1,5 mm
flitési rendszerekhez

CSTB- és ATEC-jel (Franciaorszag)

Mapress C-STAHL cs6rendszer

krémszinii PP bevonat

PP-mUanyagbevonat, RAL 9001

fehér alapozé

RAL 9001

DIN EN-/DVGW szerinti rézcsé

Hersteller
SANCO®
15x1

EN 1057

(O]

DVGW CU ...
Herstellerland

DIN 4102 — B2
EN EG—1/1—0,035

a gyarté neve

markanév

klls6 cs6atmérd x falvastagsag, pl. d=15x1 mm
az eurdpai DIN szabvany jeldlése

egyszer(Usitett RAL arujegy

DVGW vizsgalati jele regisztracios koddal
gyartasi hely

épitéanyag besorolas (csak a PP bevonattal ellatott és hdszigetelt

cs6veknél)
az energiatakarékossagi torvénynek megfeleléen hdszigetelt

Mapress CUNIFE csérendszer

EUCARO Mapress
CuNi10Fe1,6Mn
DIN 86019

54

A Geberit Mapress GmbH védjegye

az 6tvozet sszetétele

szabvany szerinti anyagdsszetétel méret tlréssel
kilsd cséatmérd, d=54 x 1,5 mm
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3.5 Mapress présszerszamok

3.5.1 Altalanos informaciok

A Mapress présfittingek és
csOvezetékek Osszepréselése, a
hozzajuk tartoz6 Mapress
présszerszamokkal torténik. A
préselésre az anyagmindségtdl
(nemesacél, 6tvozetlen acél és réz)
flggetlentl ugyanazokat a
szerszamokat hasznaljuk. A
préspofak és présbilincsek préselési
profilt (hatszdg vagy citrom alaku) a
présfitting geometridjahoz
tokéletesen illeszkedik.

A szerszam a présgépbdl és a
hozzatartozé préspofakbdl, illetve
présbilincsekbdl és adapterekbdl
all.

Az alkalmazasok igényeinek
megfeleléen kilénbdzd
konstrukcioju présgépek, préspofak,
présbilincsek illetve adapterek
léteznek. A csoportositas az
erdatvitel modja, illetve az izemmadd
szerint torténik.

- elektromechanikus présgépek
tipus:
EFP 2, ECO1 (d=12-54 mm)
ECO 301 (d=12-108 mm)

- elektromechanikus,
akkumlatoros présgépek
tipus:

ACO1,ACO3 (d=12-54 mm)

- elektrohidraulikus présgép

tipus:

HCPS (d=76,1-108 mm)
- kézi présgép

tipus:

MFP 2 (d=12-54 mm)
- pneumatikus présgépek

tipus:

PFP 2-Ex (d=12-54 mm)

3.5.2 Préspofak/ présbilincsek és
adapterek

A cséatmérétdl fliggben a
présgépekhez egyenként, gyorsan
és egyszerlien cserélheté
préspofak, illetve présbilincsek és a
hozzajuk tartozd adapterek
tartoznak.

- préspofak
d=12-35 mm

- présbilincsek és adaptereik
(citrom alaku présprofillal a
kulénleges ipari
alkalmazasokhoz)
d=35mm

- présbilincsek és adaptereik
d=42-108 mm

- présbilincsek
d=76,1-108 mm

Figyelem!

A kilénb6z8 konstrukcioju
préspofakhoz, présbilincsekhez
illetve adapterekhez mindig csak
a megfelelS présgép
hasznalhato.

A Mapress préspofakkal,
présbilincsekkel és adaptereivel
létrehozott préskotés

- DVGW W 534

- DVGW- vizsgélo-allomas VP 614,
- OVGW-G1-TR-GAS (A),

- SVGW-W/TPW 132 (CH)
szerint ellendrzoétt és
tanusitvanyaikkal ellatott.

Harmadik fél altal gyartott
préspofakat/présbilincseket és
adaptereiket nem ellendriztiik,
hogy megfelelnek-e a Geberit
Mapress préskotéses rendszerek
szamara.

3.5.3 A présszerszamok
kompatibilitasa

A szakemberek nagy érdekl6désére
valé tekintettel és a ZVSHK (Viz,
Csatorna, Fités és Klimatechnikai
SzOvetség) javaslatait figyelembe
véve, néhany vezetd prés
kotéstechnoldgiaval foglalkozo
gyartd kézosen Ugy hatarozott,
hogy présszerszamaikat egymassal

kompatibilissé teszik.

A kompatibilitasi egyezmény
értelmében az alabbi Mapress
présgépek kompatibilisek:

MFP 2,
EFP 2,
ECO 1és
ACO 1.

Az alabbi Mapress présgépek
csak a Geberit Mapress
préskotéses rendszerrel
kompatibilisek:

EFP 3,
ECO 301,
AFP 3 és
ACO 3.

A biztonsagos és j6 muikddés
érdekében illetve a szerelési
hibakat elkertlendd javasoljuk a
Mapress rendszer hasznélatat. A
megfeleld mindség garantalasa
érdekében, kérjik, hogy csak a
Mapress rendszerbe tartozo
komponenseket hasznaljon.

3.5.4 A présgépek
karbantartasa, szervize

A préspofak és présbilincsek
fellletének szennyezédésektdl és
lerakodasoktdl mentesnek kell lennie.
Tisztitasukhoz kllénb6z6
tisztitdszerek (pl. denaturalt szesz)
hasznalhato.

Mindig figyelmesen olvassa el a
hasznalati utasitast.

A préskétés megfelelé mindsége
érdekében ajanlatos a présgépek
gyakori karbantartasa.

Ennek érdekében a présgépek
hasznélati Utmutatéjaban olvassa el
biztonsagtechnikai-, karbantartasi- és
javitasi fejezeteket.

A présszerszamokhoz kapott
szervizkdnyvben, illetve a
szerszamon is megtalalhat6 a
kdvetkezd évi szervizelés idSpontja.
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3.5.5 AFP 101 présgép

Az (j AFP 101 szerszam 28 mm
atmérdig hasznalhato. A kis tdmeg
és a kompakt kivitel kovetkeztében
idedlis a legszlikebb helyeken valé
préseléshez is valamint biztositja az
egykezes mukodeést.

hasznalhaté mérettartomanyok:
- fém (Mapress) alapanyagu
cs6vezetékekre: 12-28 mm
- mUianyag (Mepla) alapanyagu
cs@vezetékekre: 12-40 mm

- biztonsagos és gyors kezelés, a
pofak és bilincsek gyorsan
cserélhetéek

- biztonsagos, kézi mechanikus
csapszegblzt05|tas 3.0-8 kép: AFP 101 présgép

- csak Geberit Mapress vagy

Mepla préspofaval hasznalhaté Az AFP 101 presgep miiszaki adatal

klils6 atmérd, d 12-28 mm
témeg (akkumlatorral) 1,9 kg
hossz 350 mm
szélesség 62 mm
magassag 80 mm
teljesitményfelvétel 240 W
akkumulator 9,6 V1,3Ah
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3.5.6 EFP 2 présgép

Az EFP 2 elektromechanikus
présgéppel d=12-54 mm atméré
tartomanyban készithetlink
préskotéseket.

- hasznalhat6 mérettartomanyok:
d=12-35 mm-es préspofak
d=42-54 mm-es présbilincsek
ZB 201 adapterrel

- aszerszam feje 360°-ban
elforgathato

- fémkeretes pisztolymarkolat
- biztonsagos és gyors kezelés, a

pofak, bilincsek gyorsan
cserélhetéek

3.0-9 kép: EFP 2 présgép

- biztonsagos, kézi, mechanikus

Csapszegbiztositas Az EFP 2 elektromechanikus présgép miiszaki adatai
- abeépitett présautomatika évjarat 199616

mindig a maximalis préserét

biztositja s miutan preskétés a présgép tdmege kb. 5,9 kg

létrejott a biztonsagi kuplung

segitsegevel csigahajtomtivet kiils6 csGatmérs, d 12—54mm

hatramenetbe kapcsolja és oldja

a préspofakat. max. dugattyttoléers 32 kN
I6kethossz 40 mm
max. préserd kb. 100 kN (10 T)
elektromos csatlakozas 230V —240V; 50/60 Hz
elektromos teljesitményfelvétel 380 W
érintésvédelem P—20
érintésvédelmi osztaly 2

méretek: H/SZ/M kb. 450/80/190 mm
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3.5.7 PFP 2-Ex présgép

A PFP 2-Ex pneumatikus présgép
az EFP 2 elektromechanikus
présgép tovabbfejlesztet valtozata.
Ezzel a géppel lehetdség nyilik az
alabbi besorolasu
robbanasveszélyes térségekben
(ATEX szerint):

- Zone 1/ExII

- 2G besorolasu
robbanasveszélyes térség Il B
készUlékcsoport és

- T4 h6mérsékleti osztaly

valo szerelésre

A PFP 2-Ex présgéppel
d=12-54 mm cséatmérd
tartomanyban készithetlink
préskotéseket. 3.0-10 kép:  PFP 2-Ex présgép

- hasznéalhaté mérettartomanyok:

d=12-35 mm-es préspofak A PFP 2-Ex pneumatikus présgép miiszaki adatai

d=42-54 mm-es présbilincsek .y .
t 1 -tol
ZB 201 adapterrel evjare 996-10
; . a présgép tomege kb. 5,9 k
- aszerszam feje 360°-ban presgep 9 9
efforgathato kiils6 csGatmérs, d 12—54mm
- pisztolymarkolat max. dugattyutoléerd 32 kN
- biztonsagos es gyors kezelés, a l6kethossz 40 mm
pofak, bilincsek gyorsan
cserélhetek max. préseré kb. 100 kN (10 T)
csapszegbiztositas
. ; . max. zemi nyomas 8 bar
- a beepitett présautomatika
mindig a maximalis preserot strftett leveg fogyasztas 121/s
biztositja €és miutan préskotés
létrejott a biztonsagi kuplung méretek: H/SZ/M kb. 470/85/190 mm
segitségével csigahajtomivet

hatramenetbe kapcsolja és oldja
a préspofakat.

- Olajtartalmu siritett levegével
Uzemel
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3.5.8 ECO 1 présgép

Az ECO 1 elektromechanikus,
formatervezett présgép az EFP 2
tovabbfejlesztett valtozata,
Onellendrzé diagnosztikai
funkciokkal ellatva. Az ECO 1
présgéppel d=12-54 mm
csGatmerd tartomanyban
készithetlink préskotéseket.

- hasznéalhatd mérettartomanyok:
d=12-35 mm-es préspofak
d=42-54 mm-es présbilincsek
ZB 201 adapterrel

- elektronikus csapszegbiztositas

- elektronikus feltigyelet a
préselési program soran,
hibajelzéssel

- amaximalis préserdét elérve
automatikusan hatramenetbe
kapcsol, hogy oldja a
préspofakat

- azutolsd 170 préselési program
tarolasa

- 2002 évjaratoktdl kezdve hiba
esetén (6 sipolas) hangjelzés

3.0-11 kép: ECO 1 présgép

Az EFP 2 elektromechanikus présgép miiszaki adatai

évjarat

a présgép tomege

kllsé csGatmérd, d

max. dugattyttoléerd
|6kethossz

max. préserd

elektromos csatlakozas
elektromos teljesitményfelvétel
érintésvédelem

érintésvédelmi osztaly

méretek: H/SZ/M

2000-t4l
4,7 kg
12—54 mm
32 kN
40 mm
kb. 100 kN (10 T)
230V —240V;50/60 Hz
400 W
P—20
2

kb. 485/85/115 mm
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3.5.9 Akkumlatoros ACO 1
présgép

Az akkumlatoros ACO 1
elektromechanikus, formatervezett,
Onellendrzé diagnosztikai
funkciokkal ellatott présgéppel
d=12-54 mm cséatmérd
tartomanyban készithetlink
préskotéseket.

- hasznéalhatd mérettartomanyok:
d=12-35 mm-es préspofak
d=42-54 mm-es présbilincsek
ZB 201 adapterrel

- nincs szlkség elektromos
halézatra

- elektronikus csapszegbiztositas

. . 3.0-12kép:  Akkumlatoros ACO 1 présgép
- elektronikus fellgyelet a

préselési program soran,

Az akkumlatoros ACO 1 présgép mliszaki adatai

hibajelzéssel
i évjarat 2000-t8l
- amaximalis préserét elérve
automatikusan hatramenetbe LA i
kapcsol, hogy oldja a a présgép tomege 4,4 kg
préspofakat kilsS csGatmérd, d 12—54mm
- az utols6 170 préselési program max. dugattytitoléerd 32 kN
tarolasa '
|6kethossz 40 mm
- 2002 évjaratoktdl kezdve hiba
esetén (6 sipolas) hangjelzés max. préserd kb. 100 kN (10 T)
elektromos teljesitményfelvétel 277 W
akkumlator 12V; 2 Ah
akkumlator toltési idé kb. 17 min
meéretek: H/SZ/M kb. 470/85/190 mm
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3.5.10 ECO 301 présgép

Az (jj elektromechanikus ECO 301
présgép az EFP 3 tovabbfejlesztett
valtozata elektronikus felligyeleti
funkcioval ellatva. Az ECO 301
présgéppel d=12-108 mm
csGatmerd tartomanyban
készithetlink préskotéseket.

Az ECO 301 présgép hasznalatat
16 bar-nal nagyobb Uzemi
nyomas és d=76,1-108 mm
csGatmérdjli miszaki atvételre
kotelezett berendezések esetén
nem javasoljuk.

- hasznalhat6 mérettartomanyok:
d=12-35 mm-es préspofak
d=42-54 mm-es présbilincsek
ZB 201 adapterrel
d=76,1-88,9 mm-es
présbilincsek ZB 321 adapterrel
d=108,0 mm-es présbilincsek
ZB 321+ ZB 322 adapterekkel

- biztonsagos, egyszer
mUkodtetés egy kézzel

- elektronikus csapszegbiztositas
és a maximalis préserét elérve
automatikusan hatramenetbe
kapcsol, hogy oldja a
préspofakat

- az utols6 170 préselési program
tarolasa

- elektronikus fellgyelet az 6sszes
préselési program soran,
hibajelzéssel

- névleges atmérétdl fliggben
optimalisan beallitja, a
préspofakba illetve a
présbilincsekbe szerelt érzékel
(BSS) segitségével, az éppen
sziikségeis préserét.

- d=85 mm-ig a préspofakban
nincsenek szenzorok (BSS)

- 2002 évjarattol kezdve a préselés
végeén (1 sipolas) és hiba esetén
(6 sipolas) hangjelzés

3.0-13kép: ECO 301 présgép

A ECO 301 elektromechanikus présgép miiszaki adatai

évjarat

a présgép tomege
kllsé csGatmérd, d
max. dugattydtoléerd
|6kethossz

max. préserd

elektromos csatlakozas 1)

elektromos teljesitményfelvétel

érintésvédelem
érintésvédelmi osztaly

méretek: H/SZ/M

2001-t4l

5,0 kg

12—108 mm
45 kN
45 mm
kb. 140 kN (14 T)
230V —240V;50/60 Hz

400 W

P—20

1

kb. 485/85/115 mm

1) Mas elektromos halézat (fesziiltség, frekvencia) esetén forduljon a gyartéhoz
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3.5.11 Akkumlatoros ACO 3
présgép

Az akkumlatoros,
elektromechanikus, elektronikus
felgyeleti funkciéval ellatott ACO 3
présgép az AFP 3 utédja. Az ACO 3
présgéppel d=12-54 mm
cséatmérd tartomanyban
készithetlink préskotéseket.

- hasznéalhatd mérettartomanyok:
d=12-35 mm-es préspofak
d=42-54 mm-es présbilincsek
ZB 203 adapterrel

- nincs szlkség elektromos
halozatra

- egy kezes biztonsagos,
egyszerd mukodtetés 3.0-14kép:  Akkumlatoros ACO 3 présgép

- elektronikus csapszegbiztositas

- (o OORREY Az akkumlatoros ACO 3 elektromechanikus présgép miiszaki
es a maximalis préserdt elérve

4 3 adatai
automatikusan hatramenetbe
kapcsol, hogy oldja a évjarat 20014
préspofakat
a présgép témege 4,5 kg
- azutols6 170 préselési program
tarolasa kllsé cséatmérd, d 12—54 mm
- elektronikus felligyelet az 6sszes max. dugattyttoloerd 36 kN
préselési program soran,
hibajelzéssel I6kethossz 45 mm
- névleges atmérétdl fliggben max. préseré kb. 100 kN (10 T)
optimélisan beadllitja, a
préspofakba illetve a elektromos teljesitményfelvétel 277 W
présbilincsekbe szerelt érzékeld
(BSS) segitségével, az éppen akkumlator 12V; 2 Ah
szlikséges préserdt.
akkumlator toltési idd kb. 17 min
- d=35 mm-ig a préspofakban
nincsenek szenzorok (BSS) méretek: H/SZ/M kb. 450/85/115 mm

- 2002. évjarattél kezdve a
préselés végén (1 sipolas) és
hiba esetén (6 sipolas)
hangjelzés
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3.5.12 HCPS présgép

Az elektrohidraulikus HCPS
présgéppel és présbilincsekkel a
SUPER SIZE cs6rendszerbe tartozo
d=76,1-108 mm atmérdéju
csOvezetékek préskotéseit
készithetjlk el. A présbilincseket a
csatlakozd idomok hornyaiba
illesztjik és a HCP présgép
segitségével Osszepréseljik azokat.

A HCPS elektrohidraulikus
présgéppel létrehozott
préskotések, 40 bar-os
prébanyomas alkalmazasakor,
illetve fix kiépitésu sprinkleres
halézat esetén is megfelelnek a
VdS el6irasainak.

- hasznélhaté mérettartomanyok:
d=76,1-108 mm-es présbilincsek

- A HCPS présgép két egységbdl,
a HCP-bdl (hidraulikus
munkahenger) és HA 5-bdl
(hidraulikus aggregat) all.

- A hidraulikus aggregat
gondoskodik a
présautomatikardl (a
présbilincsek nyitasa).

- egyszerU kivitel kuplunggal és
visszacsap6 szeleppel

- max. 10 méter hidraulika csé

A présbilincsek és a hidraulikus
munkahenger sérlilésének
elkerllése végett, tilos a
présszerszamot présfitting és
csévezeték nélkil hasznalni.

3.0-15kép: A HCPS présgép

A HCPS elektrohidraulikus présgép miiszaki adatai

évjarat

a présgép tomege

klls6 cséatmérd, d
Uzemi nyomas
I6kethossz

max. préserd

elektromos csatlakozas 1)
elektromos teljesitményfelvétel
érintésvédelem
érintésvédelmi osztaly
méretek: H/SZ/M

(HCP)
(HA5)

1993-tal
14 kg (HCP) + 16 kg (HA 5)
76,1 — 108 mm
180 bar
63mm
kb. 190 kN (197)
230V —240V; 50/60 Hz
800 W
P—4
1

kb. 750/150/270 mm
kb. 490/280/310 mm

1) Mas elektromos halézat (fesziiltség, frekvencia) esetén forduljon a gyartéhoz
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3.5.13 Tolt6 és akkumlator

A tolt6t és az akkumlatort az ACO
1 és ACO 3 présgépek
tartalmazzak.

Az akkumlatoros Gizemd
présgépeken talalhatd LED kijelzi a
teljes akkumlator toltottséget
illetve, ha az akku lemertlt. Az
akkumlator-teljesitmény a
d=12-54 mm-es atmérdj(
cs@vezetékek préselésére
elegendd.

3.0-16 kép:  Tolt6 és akkumlator

Az akkumlator miiszaki adatai

halézati feszlltség 12V
teljesitmény 2 Ah
toltési idé 17 min
tdmeg kb. 0,70 kg
méretek: H/SZ/M 120/60/67 mm
A t6lt6 miiszaki adatai

halézati csatlakozas 1) 230V — 240 V; 50/60 Hz
leadott feszlltség 72—12V
toltési aram a gyorstoltésnél 58A
toltési id6é 17 min
tdmeg kb. 0,60 kg
méretek: H/SZ/M 180/135/82 mm

1) Mas elektromos halézat (fesziiltség, frekvencia) esetén forduljon a gyartohoz

"n_. ", minimalisan elkészitheté6 EDELSTAHL, C-STAHL, CUNIFE cs6kotések szama egy uij, teljesen feltoltott

min

2 Ah-as akkumlatorral

kils6 cs6atmérd EDELSTAHL/CUNIFE C-STAHL KUPFER
12/15/18 80 90 90
22/28/35 70 85 85

42/54 40 55 55
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3.5.14 A kompatibilis préspofak/présbilincsek miiszaki adatai

A préspofak csak a hozzajuk tartozd présgépekkel hasznalhatdak.

3.0-17 kép:  Préspofak/ présbilincsek és adaptereik 3.0-18 kép: A préspofak f6 méretei d = 12-35 mm

3.0-19 kép: A présbilincsek fébb méretei d = 42-54 mm 3.0-20 kép: A ZB 201 adapter f6bb méretei

Az EFP 2, ECO 1, ACO 1, PFP 2-Ex és MFP 2 présgépekhez tartozo préspofak / présbilincsek és ZB 201
adapter miiszaki adatai

préspofak 1) présbilincsek ZB 201 adapter
d a b S témeg D S témeg a b S témeg
[(mm] | [mm] | [mm] | [mm] | [kg] | [mm] | [mm] | [kg] | [mm] | [mm] | [mm] | [kg]
12 145 110 40 1,7
15 145 110 40 1,7
18 145 110 40 1,7
22 145 110 40 1,8
28 145 110 40 1,8
35 160 130 40 20
42 (200 180 65 5,5) 120 50 1,9 145 140 60 25
50 (200 180 65 5,5) 130 50 22 145 140 60 25

1) d=42 és 54 mm-es préspofakat 1997 6ta nem szallitjuk
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3.5.15 A nem kompatibilis préspofak/présbilincsek miiszaki adatai

A préspofak csak a hozzajuk tartozd présgépekkel hasznalhatdak.

250
> AR

3.0-21 kép: Préspofak/ présbilincsek és adaptereik

3.0-22 kép: A préspofak fé6 méretei d = 12-35 mm

3.0-23 kép: A présbilincsek fébb méretei d = 42-54 mm

3.0-24 kép: A ZB 302 adapter fébb méretei

Az ECO 301 és ACO 3 présgépkhez tartozoé préspofak / présbilincsek és ZB 302, ZB 321 adapter miiszaki
adatai (ACO 3-nal csak d=12-54-ig)

préspofak 1) présbilincsek 2) ZB 302 adapter

d a b S tdmeg D S témeg a b S tdmeg
[mm] | [mm] | [mm] | [mm] [kal [mm] | [mm] [kal [mm] | [mm] | [mm] [kl

12 145 130 40 1,9

15 145 130 40 1,9

18 145 130 40 1,9

22 145 130 40 2,0

28 145 130 40 2,0

28 145 141 40 28

35 160 130 40 2,2 120 50 2,0 145 140 60 25

42 120 50 1,9 145 140 60 25

54 130 50 22 145 140 60 25
76,1 175 70 8L 200 140 77 43
88,9 200 70 49 200 140 77 4,3
108,0 225 70 52 200 140 77 43

1) A d=28 mm-es préspofa "citrom" alaku présprofillal a kiilénleges ipari alkalmazasokhoz
2) A d=32 mm-es présbilincs "citrom" alaku présprofillal a kiilonleges ipari alkalmazasokhoz
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3.5.16 A Mapress HCPS présgéphez tartozé présbilincsek miiszaki adatai

3.0-25 kép: A présbilincsek 3.0-26 kép: A d=76,1-108 mm -es présbilincsek f6bb méretei

A HCPS présgéphez tartoz6 présbilincsek miiszaki adatai

Présbilincsek

d D S témeg [ka]
[mm] [mm] [mm]
76,1 175 70 3,7
88,9 200 70 49
108,0 225 70 52
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4.1 Ivévizhalozat kiépitése

4.1.1 Altalanos informaciok

o Tervezés és méretezés
Ivévizhalbdzatok tervezésére,
méretezésére, kivitelezését és
Uzemeltetését mindenkor az aktualis
el6irasok és szabvanyok
vonatkoznak.

4.1.2 EDELSTAHL

A Mapress EDELSTAHL
cs@vezetékek barmely ivéviz-
mindség mellett korlatozas nélkdl
alkalmazhaték.

Felhasznalasi tertlet:
- hidegviz hal6zatokhoz
- melegviz halézatokhoz 85°C-ig,
DIN 1988 szerint
- cirkulacios vezetékekhez
- DIN 1988, 6. rész szerint illetve
- DIN 14462 szerint:
- szaraz,
- nedves-szaraz,
- nedves
tlziviz rendszerekhez

* Higiéniai jellemzdék
Az ivoviz minéségét az EDELSTAHL
vezetékek nem valtoztatjgk meg.

Mivel az EDELSTAHL rendszerben
nincs nehézfémkivalas, az ivoviz
nem okoz nikkel-allergiat. A nikkel
kivalas megengedett hatarértékénél
Iényegesen kevesebb. (a 98/83EK
iranyelv szerint: Ni < 0,02 mg/l). A
Mapress préskotések engedélyei
valamint a higiéniai vizsgalatok a
présfitting hézagokra és a CIIR-
fekete tomitégydrtkre is kiterjednek.
Ez a tdmités megfelel az
ivévizhalézatokban alkalmazott

mUanyagokra vonatkozé
ajanlasoknak (KTW ajanlasok)
tovabba a DVGW W 270 szerinti
higiéniai vizsgalatoknak is.

Tlziviz vezetékek

A Mapress EDELSTAHL
préskotéses rendszerek
megfelelnek a DIN 1988, Teil 6
szerinti kdvetelményeknek.

4.1.3 KUPFER

Mapress KUPFER présfittingek DIN
EN-/DVGW rézcs6haldzatba vald
beépitése esetén az ivéviz
mindségének a kdvetkezd
el6irasoknak kell megfelelnie: prEN
12502-2; Réz alkalmazasanak
korlatai; 98/83EK eurdpai iranyelv;
valamint DIN 50930 Teil 6.

Réz alkalmazasanak korlatai ivoviz
rendszerekben:

Hatarérték/kémiai jellemzé:
pH-érték >7.4
vagy:
pH-érték: 7,0 < 7,4 ( £7,0-7,04)
és TOC < 1,5 g/m3 (teljes szerves
széntartalon)

A fentieken tulmenden a
korréziévédelmi szempontok miatt
az elézéekben emlitett elSirasoknak
megfeleléen az ivoviz sétartalmanak
a kovetkezé hatarértékeknek kell
megfelelnie:

Szulfat-ionok < 240 mg/l
Nitrat-ionok < 50 mg/l
Natrium-ionok < 150 mg/I

4.1.4 Ivoviz fert6tlenités

Az EDELSTAHL és KUPFER
préskotéses rendszerek
ivévizhaldzatokba is beépithetdk,
amennyiben azokat klorral
folyamatosan fertétlenitik.

Az ivoviz mindségi rendelet
(TrinkwV) alapjan a rendszerbe max.
1,2 mg/l klér adagolhaté (szabad
kloros vizfertétlenités). A kezelt

ivévizben a szabad klér mennyisége
0,3 mg/l lehet. Kivételes esetben
intenziv/megndvekedett
csiraképz6dés esetén a klor
mennyisége 6 mg/l is lehet (szabad
kl6ros fert6tlenités). Ebben az
esetben az ivoviz szabad klor
tartalma max. 0,6 mg/! lehet.

4.1.5 Azivdviz kezelése

A nemesacél (anyagszam:
1.4401/1.4571) valamint a réz
minden engedélyezett ivéviz utdke-
zelés mellett alkalmazhaté. A
rozsdamentes Cr-Ni-Mo-acél
alkalmazasa esetén utdlagos
korrézidvédelmi intézkedésekre
nincs szUkség.
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4.1.6 Kezelt viz

A ClIR-fekete butilkaucsuk
tomitégyrdvel szerelt Mapress
EDELSTAHL rendszer teljesen
korrozi6allo, tovabba minden fajta
kezelt viz mellett alkalmazhato.
Ugymint részben soétalanitott
(lagyitott, karbon mentes) és
teliesen s6 mentes (deionizalt,
asvanyi anyag mentes és desztillalt)
viztél egészen a 0.1 uS/cm -nél
kisebb fajlagos vezetSképességu
tiszta vizig.

Vizkezelésként szamos eljaras, mint
példaul az ioncserélé vagy a
forditott ozmozis stb. is
alkalmazhato.

Fokozottan tiszta viz,
gyogyszeriparban felhasznalt viz és
hasonléan magas tisztasagi kove-
telményd vizmindségek mellett,
amelyek meghaladjéak az ivoviz-
mindségi kdvetelményeket, mint
példaul:
- TOC < 500ppb
- < 10KBE
- sima csdfal érdesség

R < 0,8um
- hézagmentes csékotések
préskotéses rendszerliink nem
alkalmazhato.

4.1.7 Elektromos kisérdfiités
- Mapress C-STAHL és

- Mapress KUPFER
préskotéses rendszeriink
elektromos kiséréfitéssel is
felszerelhetd.

A Mapress EDELSTAHL
préskotéses rendszerhez felszerelt
kisérd flitést pontosan kell
szabalyozni, ugy hogy a
cs6vezetékek belsd falanak
hémérséklete huzamosabb ideig ne
Iépje tul a 60°C-ot.

Termikus fertStlenités céljabol
Mapress EDELSTAHL rendszerben
naponta 1éran at megengedett a
70°C-0s hémérséklet.

Kiseérofiitées

Lezart vezetékszakaszokat tilos
fliteni, a nem megengedett
nyomasnovekedés elkerllése mi-
att. Amennyiben az ivéviz halézat
kiépitésekor kézponti biztositast
alkalmazunk, szamolnunk kell
példaul egy biztonsagi szelep
beépitésével.
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4.2 Gazhalozat kiépitése

4.2.1 Altalanos informaciok

A gazhaldzatok kiepitésenél
mindig figyelmbe kell venni az
adott orszagban érvényes,
vonatkoz6 elirasokat és a terileti
géazszolgaltatok eldirasait!

A gazhaldzatok kiépitésére alkalmas
Mapress préskotéses rendszereket
az alabbi vizsgdlati allomasokon
ellendrizték és lattak el a megfeleld
tansitvannyal:

- DVGW-VP 614 ES

- OVGW-G1-TR-GAS (A).

Az el6z8ek a kdvetkezd préskotéses

rendszerekre vonatkoznak:

- Mapress EDELSTAHL GAS
vizsgélati jelek:
DVGW-DG-4550BL0118
OVGW-G 2.663
SVGW-00-085-6
MBVTI-04 1370
MBF 5120-01-36000/2004

- Mapress KUPFER GAS
vizsgalati jelek:
DVGW DG-4550BL0161
OVGW G 2.664
MBVTI-04 1371
MBF 5120-02-36000/2004

Ezen, a felsorolt tanusitvanyokkal
rendelkezd préskotéses rendszerek
cs@vezetékei az épuleten belll (FTT-
vel) és az éplleten kivil (FTT nélkul)
foldfelszin feletti szerelésre
alkalmazhatdk (a csovek talajba
nem fektethetdk).

FTT: Fokozott Termikus
Terhelhetdség (a kotések
témorségét 650°C-on, 30 percig,
PN5 / PN1 mellett ellendrizték).
GAS-préskotéses rendszerlink
rendelkezik a szilkséges
engedélyekkel és tanusitvanyokkal
- természetes illetve foldgaz,
valamint
- cseppfolyds gaz
halézatok kiépitéséhez.
Gyaéri kiszerelésben a GAS-
présfittingek NBR-sargasbarna,
akrilnitril-butadién-kaucsuk tomi-
tégydrdvel rendelkeznek.
Anyaguktél fliggben az alabbi
jelzésekkel vannak ellatva:
- GT1/5: fokozott termikus
terhelhetdség
Uzemi nyomas
max. 5 bar
Mapress
DVGW altal
elismert /
tanusitvannyal
rendelkezd
méret
(itt példaul:
d=22 mm)

- PN5:

- @ :
- DVGW:

Mapress GAS csérendszerek
méret tartomanyai:

= 15-108 mm
= 15-54 mm

dEDELSTAHL GAS
d KUPFER GAS

Ezen csGatmérdkhoz hasznalhatok
a Mapress préspofak/présbilincsek
az alabbi megkotésekkel
hasznéalhatéak.

A Mapress GAS préskotéses
rendszerek mikodése az
alabbiak szerint ellendrzétt és
rendelkezik megfeleld
tanudsitvannyal:

-d = 12-35 mm
préspofakkal

-d = 42-108 mm
présbilincsekkel.

A d=42 illetve 54 mm
cs6méretek esetén gaz haldzatok
kiépitésekor a préspofak
hasznalata tilos.

¢ Készlilék csatlakozasok,
alkatrészek és nem
kompatibilis atmenetek

A csOvezetékek a kereskedelmi
forgalomban kaphato
gazkészilékekhez és sargaréz,
vOrosréz, aludntvény tovabba
duktilis szirkedntveny
alkatrészekhez menetes vagy
karimas présfitttingekkel
csatlakoztathatok. Javitas esetén a
DIN EN/ DVGW szerinti nemesacél
vagy réz csévekhez a Mapress GAS
préskotéses rendszer atmeneti
idomaival vagy kereskedelmi
forgalomban kaphat6 atmenetekkel
(pl. GEBO-menetes csatlakozoidom
gazhoz) csatlakoztathatjuk.

A Mapress rendszerekkel nem
kompatibilis atmeneteket nagy
gondossaggal valdsitsuk meg.
Kulénosen figyelni kell arra, hogy a
csdévezetékek felllete kifogastalanul
ép legyen. A Mapress GAS
préskotéses rendszerek DVGW
szerinti ellenérzése és tanusitvanya
csak a nemesacél és réz anyagokra
vonatkozik. Ezért a Mapress
EDELSTAHL GAS és KUPFER GAS
csOvezetékek és idomok vegyes
szerelése Uj éplleteknél nem
engedélyezett. (kivételeket lasd
KUPFER GAS fejezetben)
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4.2.2 EDELSTAHL GAS

A Mapress EDELSTAHL GAS

préskotéses rendszer az alabbi

elemekbdl all:

* Mapress EDELSTAHL GAS
présfitingek

* DG-4550BL0118 (G) DVGW
vizsgalati jellel ellatott Mapress
EDELSTAHL cs6vezetékek.

A rendszer FTT -re ellendrzétt

(Perrmax= Bbar) ezért falsik elé és

falhoronyba és falsik mogoétt is

fektethetd.

Epuleten kivil a vezetékek csak

felszin felett szerelheték. A

nemesacél kivalé korrozidallbsaga

miatt falhoronyban és falsik mogott

torténd szerelésnél kiegészitd

korroziovédelemre nincs szlkség.

4.2.3 KUPFER GAS

A Mapress KUPFER GAS

préskotéses rendszer az alabbi

elemekbdl all:

* Mapress KUPFER GAS
présfittingek

* DIN EN-/DVGW szerinti
rézcsovek (DVGW-GW 392
szerint)

Ez a rendszer DVGW szerint
ellendrzott, és rendelkezik a
megfeleld tanusftvannyal.
Vizsgalati jel:

DG-4550BL0161 (G)

A fenti, a Mapress KUPFER GAS
rendszer mUszaki paramétereit
tartalmazé vizsgalati jel érvényes
abban az esetben is, ha a Mapress
KUPFER GAS préskétéses rendszer
elemeit az alabbi Mapress
EDELSTAHL GAS présfittingekkel
kotik dssze:
- karimés csatlakozéidom
d=22-54 mm
- falikorong
d=15-22 mm és
- adapter cseppfolyds gazhoz
d=15-18 mm

Az FTT ellendrzés (Perrma= 10ar)
utan ezen rendszerrel szerelt a
gézvezeték falsikon kivilre és
falhoronyba és falsik mdgétt is
fektethetd.

Epdleten kivll a vezetékek csak
felszin felett fektethetdk.

A réz anyagjellemzdi miatt a
falhoronyban és falsik mogott szerelt
vezetékeknél (gipsz, ammodnium -és
nitrit tartalmu épitéanyagok esetén)
kiegészitd korrézidvédelmet kell
alkalmazni.
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4.3 Futési rendszerek

kiépitése

4.3.1 Altalanos informaciok

il

nyitott tagulasi
& tartaly

EB foqyaszid
kazan
4.0-9 dbra:  Nyitott melegvizes fiitési rendszer
* \
R‘Ii M QE fogyaszio
kazan Zart tagulasi
tartaly
4.0-1 &bra:  Zart melegvizes fiitési rendszer

A melegvizes flitések komfortterek
kellemes klimajanak kialakitasara
szolgélnak. A héhordozé kdzeg
max. 120°C-os melegviz. Ezen
hémérséklet hatar tullépése
megfeleld berendezések
alkalmazasaval elker(lhetd.

A melegvizes flitési rendszerek

felosztasa:

- nyitott illetve zart melegvizes
flitési rendszerek (attél fliggben,
hogy a rendszerben aramlé viz
Uzemszer(en érintkezésbe kerl
e a klsé levegdvel),

- gravitacios illetve szivattyus flitési
rendszerek,

- egy illetve kétcsoves fitési
rendszerek (a csévezetés modja
szerint),

- tavfitések,

- kozponti és egyedi flitések,

- g6z- /kondenzacios vezetékek,

- felsé és also elosztas (a
csOvezeték halozat kialakitasa
szerint).

Ma mar leginkabb a zart, szivattyus

melegvizes flitési rendszer terjedt el.

A gravitacios illetve a nyitott flitési

rendszereket rendkivl ritkan

alkalmazzak, ezért a tovabbiakban
nem esik roluk sz6
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4.3.2 C-STAHL

A Mapress C-STAHL 6tvozetlen acél
préskotéses rendszer zart
melegvizes fitési halézatokban
hasznalhatd, abban az esetben, ha
az eléremend hémérséklet max.
120°C. A levegl bejutasat a
rendszerbe meg kell akadalyozni.

Nyitott fUitési rendszerekben a
Mapress C-STAHL csévezetékek
kisebb falvastagsaguk, valamint az
lizemszerd, nagy mértéku oxigén
bejutas miatt nem alkalmazhatok.

4.3.3 EDELSTAHL

A Mapress EDELSTAHL 1.4401
préskotéses rendszer (d=15-108
mm) korlatlanul felhasznalhaté
minden zart és nyitott melegvizes
flitési rendszerben, maximum 120°C
Gzemi hémérséklet mellett.

A Mapress EDELSTAHL 1.4301
préskotéses rendszer (anyagszam:
1.4301; d=76,1-108 mm) nyitott és
zart melegvizes flitési
rendszerekben is alkalmazhato,
maximum 120°C-os tzemi
hémérséklet mellett.

4.3.4 KUPFER

A Mapress KUPFER préskotéses
rendszerek a DIN EN 1057 szerinti
rézcsoOvekkel minden zart és nyitott
flitési rendszerben felhasznalhatoak,
maximum 120°C Gzemi hémérséklet
mellett.

A csévezetékeket és a fittingeket
a hd és zajvédelmi eléirasoknak
megfeleléen kell beépiteni.
Padléba fektetett vezetékek
esetén a lépészajt is figyelembe
kell venni.

A f(itévizhez adott adalékanyagok
felhasznalhatdsagat ellendrizni
kell a ClIR-fekete tomitégydirdre
vonatkozé korlatozasok szerint.
A nem bevizsgalt adalékanyagok
alkalmazashoz a Geberit Kit.
jovahagyasa szlkséges.
Adalékanyagok alkalmazasakor
vegye figyelembe a gyarto altal
adott haszndlati utasitast!

4.0-1 tablazat: Ellenérzétt és engedélyezett korréziévédelmi szerek! ClIR-fekete butilkaucsuk
tomitégytirtivel ellatott EDELSTAHL/C-STAHL rendszerekhez.

Trinatrium foszfat

VARIDOS OXIGARD K-20A

Szer Felhasznalasi mod Gyart62
DEWT-NC 0,40% Drew Ameroid, Hamburg
DIFFUSAN-C Oxigénmegkotd anyag REDUSK, Duisburg
GENO FKK-tipus 0,50% GrUnbeck, Hochstadt
HELAMIN 190 H 30-100 mg/| VOGEL, Waiblingen
Hidrazin/Levoxin Oxigén megkétd anyag Bayer
Natriumszulfit Na,SO, kilénb6zd
Thermodos JTH-L 1% JUDO, Winnenden

(NazPO,) alkalizélas
200-500 mgy/!

kulénbozé

Schilling-Chemie

2) Vegye figyelembe a hasznalati utasitast!

1) Adalékanyagok a vizben oldott oxigén megkoétésére.
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4.3.5 Tav- és kozponti flitési rendszerek

4.0-2 dbra:  Indirekt kapcsolasi tavhé fogadoé allomas

Tavhéhalozat alatt egy olyan
csOvezeték rendszert értlink, mely
nagy tavolsagokon at szallitjia a hét
a kézponti hétermelétdl a
fogyasztokig.

A kdzponti flités révidebb
vezetékhalozatot jelent a htermeld
és a fogyaszto kozott.

Az alabbi préskotéses rendszerek:
* Mapress EDELSTAHL 1.4401

* Mapress EDELSTAHL 1.4301

* Mapress C-STAHL és

* Mapress KUPFER

csak éplleten belll alkalmazhatoak.

A ClIR-fekete tdmit6gydirtvel ellatott
préskotéses rendszer 120°C -0s
hémérsékletig alkalmazhato tav -és
kézponti fltési haldzatokban. A
ClIR-fekete tomitégydiri évente max.
200 oran at képes elviselni a max.
140 °C-os hémérséklet. A
hémérséklet-tullépés mértéke 1 dran
keresztll max. 150°C lehet.
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4.3.6 Ftési halozatok kialakitasa

» Egycsoves flités
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4.0-3 abra:  Egycsoéves fiités

Az egycsOves melegvizes fitést
elészor flitGtestek soros
kapcsolasaval alakitottak ki. Igy
azonban a f(it6testeket nem lehetett
egyedileg szabalyozni. A flit6testek
szabalyozhatdsagat fojtott atkdtod
(by-pass) vezetékkel vagy specialis
szabalyozo szeleppel lehetett
javitani.

Az el6remend csévezetékben
aramld vizmennyiség a flitétestek
bekotési pontjaiban két részre
oszlik, majd Ujra egyestl. A
folyasirany szerinti kovetkezd
flit6testbe a keverésbdl adéddan

alacsonyabb hémérséklet(i
eléremend vizmennyiség lép be. A
vizhémérséklet a flitStesten
ataramolva tovabb csokken. Az ilyen
moddon egyre ndvekvd hémérséklet
kllonbség a héleadd fellletek
novelését eredményezi (mivel a
helyiség hdigenyét biztositani kell).

Elényék

+ kevesebb fodémattorés

+ egyszerd szerelés

+ szintenként szabalyozhato és
lezarhaté

Hatranyok

- barmely radiator fojtasa hatassal
van a tébbi mlkodésére

- aramlasi irany szerint névekvg
hdéleadd felliletek, ugyanazon
hételjesitmény biztositasahoz

- az atkotd szakaszt preciz
meéretezése és kialakitasa
szikséges
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e Kétcsoves flités
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4.0-4 dbra:  Kétcsoves fiités

A kétcsdves melegvizes flités a
leggyakrabban alkalmazott flitési
rendszer. A f(itGtestek ebben a
rendszerben egymashoz képest
parhuzamosan (kiilén csatlakoztatva
az eléremend illetve a visszatérd
agra) vannak koétve. Ezaltal minden
flitGtest megkozelitéleg azonos
eléremend hémérséklettel
rendelkezik. A f(it6teljesitmény az
aramlé vizmennyiség szabalyozé
szeleppel torténd valtoztatasaval
szabalyozhaté.

Elénydk

+ 4+ +

kisebb héleadé felliletek

a flitétestek egyedileg lezarhatdk
kismértékd egymasra hatas

az eléremend vizhémeérséklet
megkozelitéleg allando

Hatranyok

kés6bbi halozatbdvités nehezen
kivitelezhetd

a gondosan meg kell tervezni
flitéfellletek elosztasat
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e Kétcsoves, Tichelmann rendszer
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4.0-5 Tichelmann rendszer

A Tichelmann rendszer a kétcséves
melegvizes flités specialis
korvezetékes kiépitési modja. Ennél
az elrendezésnél az eléremend és a
visszatérd vezeték hossza a
hétermel6tdl a fogyasztodig
mindenhol egyforma. Ezaltal a
csOsurlodasi veszteség a
koérvezetékben mindenitt azonos.
Ez a megoldas a szabalyozd
berendezések hianya miatt alakult
ki, a fdtdfellletek, vizmelegitSk és
tobbkazanos rendszerek
szabalyozhatésaga érdekében.

Az utébbi években a Tichelmann
rendszer alkalmazasa a
szabalyozoszelepek elterjedése
miatt visszaszorult.

Elényoék

+ egyszer(i méretezés

+ minden f(itGtest esetében azonos
a csésurlédasi veszteség

+ a szabalyozdszelep elhagyhatd
+ eléremend vizhémérséklet
megkozelitdleg allando

Hatranyok
- nagyobb anyagigény




4.0 Alkalmazastechnika B GEBERIT

* Felsé elosztasu flitési rendszer
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4.0-6 dbra:  Fels6 elosztasu kétcsoves fiitési rendszer
Felsd elosztas esetén az Elény6k Hatranyok
eléremend vizszintes alapvezeték a  + a rendszer egyszerlien - nagyobb anyagigény
tet6térben helyezkedik el. A h6- légtelenithetd és Urithetd - hdveszteség a tetdtérben
hordozé kbzeget szivattyu szallitia + a pincében kisebb a helyigény
a tetétérbe. Az aramlé + jol szabalyozhatd

vizmennyiség szétosztasa a
flitétestekhez kapcsolt strangokon
keresztll torténik. A viz a pincében
elhelyezett visszatéré
alapvezetéken keresztll jut vissza
a hétermelS berendezésbe. A
rendszer kdzpontilag, a tet6térben
talalhaté legmagasabb pontjan
légtelenithetd. Fels elosztas
kialakithat egy- és kétcsdves
rendszerek esetében is.
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¢ Alsé elosztasu flitési rendszer
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4.0-7 dbra:  Also elosztasu egycsoves flitési rendszer
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4.0-8 dbra:  Also elosztasu kétcsoves flitési rendszer
Alsé elosztas esetén az eléremend  Elényok
alapvezeték a pincében talalhato. + alacsony anyagigény
A héhordozé kdzeg elosztasa a + hdveszteség a pincében
flitétestekhez kapcsolt strangokon
keresztll torténik. A flit6kdzeg a Hatranyok
pincében elhelyezett gydijté - tObblakasos tarsashazak
alapvezetéken keresztll jut vissza esetében a légtelenités és a
a hétermelS berendezésbe. A rendszer leUritése nehezebb
rendszer egyedileg, az egyes - hdigények valtozasanak
flitGtesteknél, vagy kdézpontilag kovetése lassabb

légtelenithetd. Alsé elosztas
kialakithat6 egy -és kétcsdves
rendszerek esetében is.
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4.4 Hészivattyus rendszerek

4.4.1 Altalanos informaciok

fedhazznaldi kar
{fites, HMV)
kompresszor
.‘_ -
i kondenzator .
elparologtatd +
expanzids szelep
i
i
kornyezet E
Muunyd, vir, lalujl 1'..

4.0-9 dbra: A hészivattyd miikodési elve
A flités és melegviz termelés soran megemeli, és a tarolt energiatartalma a hdszivattyu
a két legfontosabb nyersanyag a hémennyiséget hasznosithatéva teljesitmény tényezdéjében (a
flit6olaj és a gaz. Az olajvalsag miatt  teszi. A hdszivattyu a htit6gépek flitSteljesitmény és a felvett
a 70 évek elején erdteljes kutatas (példaul: htitészekrény) forditott elektromos teljesitmény aranya)
indult olyan alternativ korfolyamata szerint mikddik. A tlkrézddik vissza. A felhasznalhatd
energiahordozok utan, melyek hitékbzeg elparologtatasaval hémérséklet szintje kiilbnb6z6
elegendd mennyiségben allnak vonhato ki az adott kozegben Uzemmodokat és a hdszivattyd
rendelkezésre. Ezek alapjan (levegdben, vizben, talajban) tarolt kllonb6zd szabalyozasat igényli,
bontakoztak ki a levegd, viz és talaj energia. A kompresszorban mint példaul:
hétartalmanak hasznositasara emelkedik meg az elparologtatott * monovalent Gizem,
irdnyuld torekvések. Ezen h(itékdzeg hémérséklete. A kinyert * bivalent - paralel izem,
héhordozék energiatartalma hémennyiség a kondenzatorban e bivalent - rész paralel lizem,
kifogyhatatlan és a napsugarzas adodik at a felhasznaloi kdrnek. * bivalent - alternativ (izem.

(diffuz is) révén kdnnyen Az éplletgépészetben két Iényeges
regeneralddnak. Mivel a héenergia hészivattyu tipust alkalmaznak:
relativ alacsony h6mérséklet mellett * levegd-viz hdszivattyd

tarolodik, kozvetlendl flitésre illetve * viz-viz h6szivattyl
melegviz elallitdsra nem alkalmas. A Kkilénb6z6 forrasok

A hészivattyu ezt a rendelkezésre
allé alacsony hémérséklet szintet




4.0 Alkalmazastechnika

B GEBERIT

4.4.2 EDELSTAHL

A Mapress EDELSTAHL
(anyagszam: 1.4401) rendszer
hészivattydk korfolyamataiban
120°C Uzemi hémérsékletig
alkalmazhatok.

Tovabba a nemesacél préskotéses
rendszerek féldkollektoros
rendszerek csatlakoztatasara és
kiépitésére is alkalmasak.

A Mapress EDELSTAHL
csévezetékek hitéoldattal ellatott
csOkigydként szintén alkalmasak a
talajban vagy levegében tarolt
napenergia kinyerésére.

4.4.3 C-STAHL

Az 6tvozetlen acél Mapress
C-STAHL préskotéses rendszerek
zart hdszivattyUs rendszerekben
max. 120°C Uizemi hémérsékletig
alkalmazhatdk. A levegd bejutasat a
flitési rendszerbe el kell kerini.

4.4.4 KUPFER

DIN EN 1057 szerinti rézcsévekkel a
Mapress KUPFER présfittingek
felhasznalhatdk zart hészivattyls
rendszerek kiépitésére max. 120°C
Uzemi h6mérsékletig.

A flitévizhez adott adalékanyagok
felhasznalhatésagat ellendrizni
kell a ClIR-fekete tomitégyirdre
vonatkozé korlatozasok szerint.

A nem bevizsgalt adalékanyagok
alkalmazashoz a Geberit Kit.
jovahagyasa sziikséges.
Adalékanyagok alkalmazasakor
vegye figyelembe a gyarto altal
adott haszndlati utasitast!

4.0-3: tablazat: ellendérzétt és engedélyezett korrozidvédd /korrdzids inhibitor tartalmu fagyasgatlé szerek
ClIR-fekete butilkaucsuk tomitégytiriivel ellatott EDELSTAHL/C-STAHL rendszerekhez.

Szer Felhasznalasi mod Gyarto"
Antifrogen N ill. L Fagyallo Hoechst
Antifreeze Fagyallé Aral
Etilénglikol (fagyalld bazis) max. 100 (inhibitor nélkul) kulénb6z6
Frost-Ex 100 Fagyallé TEGEE Chemie Bremen
Glikozol Fagyallé Prokulsole
Propilénglikol (fagyalld bazis) max. 100 (inhibitor nélkul) kilénb6zd
Tyfocor L Fagyallo Tyforop-Chemie

1 Vegye figyelembe a hasznalati utasitast!
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4.5 Hiutéviz halozat

kiépitése

4.5.1 Altalanos informaciok

A hitéviz haldzat kiépitése
lehetdséget nyUjt komfortterek
kellemes klimajanak kialakitasara,
masrészt a gépek és szerkezeti
elemeik (motorok, turbinak)
lizembiztos kornyezetének létre-
hozasara. Gazdasagossagi okokbal
ezekben a rendszerekben kilonféle
mindségu vizet, példaul talajvizet,
felszini -vagy brakkvizet
hasznositanak héhordozoként. A
htitévizes rendszerek feloszthatok:
- nyitott illetve

- zart rendszerekre.

Az héfoklépcsét lehetGség szerint
nagynak kell valasztani, igy
kevesebb keringetett vizmennyiség
nagyobb hémennyiséget képes
szallitani. Epuletgépészeti
rendszerekben a koltségek
szempontjabol kedvezd
hémérséklet killonbség 9K. Ebben
az esetben az el6remend hémeér-
séklet +4°C és +6°C kozdtt, a

visszatérd hémérséklet pedig +12°C

és +15°C kozott valtozik.
A héfoklépcsd nagysagat mindig a
felhasznalas hatarozza meg.

4.5.2 EDELSTAHL

A Mapress EDLSTAHL ClIR-fekete
tomitégydrdvel ellatott préstfitting
rendszer korlatozas nélkdl
alkalmazhaté minden nyitott és zart
h(téviz rendszerben, -30°C -
+120°C Uzemi hémérséklet
tartomanyon belll. A htitéviz vizben
oldott klorid-ion tartalma nem
haladhatja meg a 250mgy/| értéket.

45.3 C-STAHL

Az 6tvozetlen acél Mapress
C-STAHL rendszer alkalmazhatd
zart hit6viz korokben, ha az
eléremend hémérséklet - 30°C és
+120°C kozébtt van.

Nyitott hiitéviz rendszerekben az
Otvozetlen acél a kisebb
falvastagsaga valamint nagymerté-
kd, GzemszerU oxigén bejutas miatt
nem alkalmazhaté.

4.5.4 KUPFER

DIN EN 1057 szerinti rézcsovekkel
a Mapress KUPFER présfittingek
zart h(it6viz rendszerekben, -30°C -
+120°C Uzemi h6mérséklet
tartomanyon belll alkalmazhatodak.

4.5.5 CUNIFE

A Mapress CUNIFE (anyagszam:
2.1972.11) ClIR-fekete
tomitégydirdvel ellatott préskotéses
rendszer korlatozas nélkdl
alkalmazhaté minden nyitott és zart
h(itéviz rendszerben, -30°C -
+120°C Uzemi hémérséklet
tartomanyon belll. A hitéviz
magasabb klorid tartalommal is
rendelkezhet, mivel a rendszer
ellenall a sés viznek.

A glikol bazisu fagyallé szerek
még tovabbi dsszeteviket is
tartalmaznak. Az adalékanyagok
felhasznalhatésagat ellendrizni
kell a ClIR-fekete tomit6gydirtire
vonatkozé korlatozasok szerint.
A nem bevizsgalt adalékanyagok
alkalmazashoz a Geberit
jovahagyasa sziikséges.
Adalékanyagok alkalmazasakor
vegye figyelembe a gyarto altal
adott hasznalati utasitast!

4.0-4: Tablazat: Ellendrzott és engedélyezett korréziovédd / korrézios inhibitor tartalmi fagyasgatlo szerek
ClIR-fekete butilkaucsuk témitégytiriivel ellatott EDELSTAHL/C-STAHL/CUNIFE rendszerekhez.

Szer

Felhasznalasi mod

Gyarto")

Antifrogen Nill. L

Antifreeze

Etilénglikol (fagyallé bazis)
Frost-Ex 100

Glikozol

Perkasol 2000

Perkasol L

Propilénglikol (fagyallé bazis)
Tyfocor L

Tyfoxit F20

Fagyallé

Fagyallé

max. 100 (inhibitor nélkul)
Fagyallé

Fagyallé

Sooldat

Sooldat

max. 100 (inhibitor nélkul)
Fagyall6/ Séoldat
Sooldat /H(it6kodzeg

Hoechst

Aral

kllénb6z6

TEGEE Chemie Bremen
Prokulsole

Prokulsole

Prokulsole

kllénb6z6
Tyforop-Chemie
Tyforop-Chemie

1) Vegye figyelembe a hasznalati utasitast!
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4.6 Napkollektoros rendszerek

4.6.1 Altalanos informaciok
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4.0-10 abra: Napkollektoros rendszer

A napkollektoros rendszer a
héenergia termelés specidlis
formdja, amely a napenergiat
hasznositja. A beesé napsugarzas
energidjat (a diffiz sugarzast is) a
kollektor- és elnyel6 felliletek veszik
fel (abszorbaljak). A felvett
héenergiat héatado folyadék (viz és
fagyallé keveréke) szallitja a
taroloba. A 16 alkalmazasi lehetéség
a melegviz eléallitas. Az utoflités
kazannal biztosithato.

A napkollektoros rendszerek
komfortterek flitésére csak
korlatozottan alkalmasak, mivel a téli
hénapokban a napsugarzas
energiaszintje viszonylag alacsony.
Amennyiben a napkollektoros
berendezést melegviz termelésre és
flitésre is hasznaljak, az elsédleges
feladat a melegviz eléallitasa lesz.
Amikor a melegviz tarold feltoltése
befejezddik, a fennmarado
energiahanyad forditodik a

helyiségek flitésére. Napkollektoros
rendszerekkel medenceék flitése is
megvaldsithaté.
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4.6.2 Mapress présfitting
rendszerek

Az alabbi préskotéses rendszerek

- Mapress EDELSTAHL 1.4401

- Mapress EDELSTAHL 1.4301

- Mapress C-STAHL

- Mapress KUPFER

zart napkollektoros rendszerekben

alkalmazhatok.

A PP bevonat héfoktlirése miatt az

Otvozetlen acélbdl készlt Mapress

C-STAHL elemek max. 120°C Gzemi

hémérsékletig hasznalhatok. A

gyérilag beépitett ClIR-fekete

tomitégyird -30°C - +120°C lzemi

hémeérséklet tartomanyon belil

(hiba esetén 16ran at 150°C-ig)

alkalmazhaté. A 200°C-os, magas
hémérsékletli napkollektoros
rendszerekbe csak a flourkaucsuk

FEPM-z6ld tdmitégydrd épithetd be.

Ezt a tipust kilén kell megrendelni,
majd kicserélni a présfittingbe
gyarilag beépitett ClIR-fekete
témitégydrdvel. A cserét a szerelés
soran kell elvégezni.

A glikolbazisu fagyallé szerek
még tovabbi 6sszetevdket is
tartalmaznak. Az adalékanyagok
felhasznalhatésagat ellendrizni
kell a tdomitégydirikre vonatkozd
korlatozasok szerint.

Az alkalmazashoz a Geberit Kit.
jovahagyasa sziikséges.
Adalékanyagok alkalmazasakor
vegye figyelembe a gyarto altal
adott haszndlati utasitast!

4.0-5 tablazat: Ellendrzétt és engedélyezett korroziovédo / korrozids inhibitor tartalmu fagyasgatlé szerek
CliR-fekete butilkaucsuk illetve FPM-zold flourkaucsuk témitégydirtivel ellatott EDELSTAHL/C-
STAHL2)/EDELSTAHL 1.4301 rendszerekhez.

Szer

Felhasznalasi mod

Gyarto")

Antifrogen Nill. L
Antifreeze

Etilénglikol (fagyall6d bazis)
Frost-Ex 100
GLYCOSHELL

Glikozol

Glysantin Alu Protect
Glythermin NF

Perkasol 2000

Perkasol L

Propilénglikol (fagyallé bazis)
Tyfocor

Tyfoxit F20

Fagyallé

Fagyallé

max. 100 (inhibitor nélkul)
Fagyallé

Fagyallé

Fagyall6

Fagyallé

Fagyallé

Sooldat

Sooldat

max. 100 (inhibitor nélkul)
Fagyallé/ Sooldat
Sooldat / Hiit6kozeg

Hoechst

Aral

kllénb6z6
TEGEE Chemie Bremen
Shell Chemicals
Prokulsole
BASF

BASF
Prokulsole
Prokulsole
kilénb6z6
Tyforop-Chemie
Tyforop-Chemie

1) Vegye figyelembe a hasznalati utasitast!
2) Maximalis Gizemi h6mérséklet 120°C.
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4.7 Olajellatas

4.7.1 Altalanos informaciék

Napjainkban a kllonféle asvanyi
olajokat energiahord6zoként és
kenBanyagként hasznositjak.
Sokrétd felhasznalhatdsaga miatt
igen keresett nyersanyag példaul
energiahordézoként az iparban és
haztartasokban éppugy, mint

Egyik lehet@ség a megujuld szilard
tlzelSanyagok (példaul fa) mellett a
novényi olajok felhasznalasa. A
novényi olajok két legfontosabb
nyersanyaga a repce és a
napraforgo. Jelenleg az ipari (auto-
ipari és vegyipari) felhasznalasa a
meghatarozo.

energiahordozéként hdvisszanyerési
folyamatokban. Nagy teljesitményi
berendezésekben nehéz flitSolajat
hasznalnak. Mivel a nehéz flitéolaj
magas konzisztenciaju, a
szallithatosaghoz fel kell melegiteni.
A f(it6olaj tartalybdl a flit6kazanba
valé szallitas végbemehet

- egycsoves rendszerrel,

kenSanyagként és alapanyagkénta  4.7.2 Extrakoénnyii fiit6olaj - kétcsdves rendszerrel és
vegyiparban. Mivel a leléhelyek - korvezetékes rendszerrel
korlatozottak, ezért alternativ A haztartasokban gyakran tobbkazanos kialakitas esetén.
energiahordozékat kell keresni. hasznalnak extrakdnnyd flitéolajat
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Az alabbi Geberit Mapress
préskotéses rendszereket

- EDELSTAHL

- C-STAHL és

- KUPFER

extrakonny( flitéolaj vezetékekbe
(Extra Light) a TUV altal
engedélyezett és jévahagyott
fluorkaucsuk FPM-voros
tomitégydirdvel lehet beépiteni.

A gyérilag beépitett ClIR-fekete
tomitégyird olajellatd
rendszerekben nem hasznéalhato.

4.7.3 Tizel6anyagok és "A lII"
veszélyességi osztalyu
olajak

TlzelGanyagok, valamint "A III"
veszélyességi osztalyd motor -€s
hajtomd olajok szallitdsara gyarilag
beépitett FPM-vords fluorkaucsuk
tomitégydrdvel ellatott Mapress

- EDELSTAHL és

- C-STAHL

préskotéses rendszerek
alkalmazhatéak.
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4.8 Préslevegls rendszerek

4.8.1 Altalanos informaciok

A

kOmprasszor

baveralel
Iavagﬁh

Slq

olajlevalaszio

P

utohdto

——»

telhasznaldi
kior

kazan

vizlevalas#to

4.0-14 abra:

A stritett levegd felhasznalasa igen
sokrétl. Energiahordozoként a
gyartas, illetve a feldolgozoipar
szinte minden terlletén
alkalmazhato.

A préslevegds rendszerekben a
maximalis tzemi nyomas 10 bar. A
geépek és szerszamok gyakran csak
maximum 6 bar csatlakozasi
nyomast igényelnek. A magasabb
(izemi nyomas - és ezzel egy(tt a
s(ritett levegd eléallitasanak és
el6készitésének magasabb energia
koltsége - esetén fellépd kilonleges

Préslevegds rendszer elvi kialakitasa

biztonsagi kdvetelmények miatt, ha
lehetséges, kisebb lzemi nyomast
kell valasztani.

Felhasznélasi mod szerint a
préslevegds rendszerben kilénbdzd
nedvességtartalomra, olajtartalomra
vonatkozo vagy tisztasagi
kdévetelmeények jelentkezhetnek. A
s(ritett levegd kenési feladatok
ellatdsa miatt tartalmazhat olajat.
Magasabb tisztasagi kovetelmények
esetén szaritét illetve olajlevalasztét

kell beépiteni. Ezeket a
koévetelményeket a préslevegd
ellatas tervezésekor el6zetesen, az
anyagok és a rendszer
kivalasztasakor tisztazni kell.
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4.8.2 Préslevegds rendszerek
kiépitése

Az alabbi Geberit Mapress
préskotéses rendszerek

e EDELSTAHL 1.4401

e EDELSTAHL 1.4301

e C-STAHL és

* KUPFER

maximum 16 bar (zemi nyomasig
(-30°C - +120°C Gzemi hémérséklet
tartomanyban) alkalmazhatdk
préslevegd halézatok kiépitésére.
A préskotések szakszer(i
elkészitéskor kildéndsen figyelni kell
a betolasi mélység betartasara. A
tomitégyUrdk jobb csiszésa és a
kotések optimalis tomitettsége
érdekében a Mapress C-STAHL

rendszerben alkalmazott
tomitégyirdket szerelés elétt ajanlott
szappanos oldattal vagy vizzel
benedvesiteni. A Mapress C-STAHL
elemek csak szaraz préslevegds
rendszerben alkalmazhatok,
ellenkezd esetben a jelenlévd
nedvesseg és oxigén korrdziot
okozhat.

Mapress préskotéses rendszerek
minden inert (nem
robbanasveszélyes és nem
mérgezd) gaz, mint példaul a
nitrogén, argon vagy a szénsav,
felhasznalasa esetén
alkalmazhatok.

4.8.3 Siiritett levegé minéségi
osztalyozasa (olajtartalom
alapjan)

A legtdbb préslevegds rendszer
tartalmaz olajat. Az olajtartalom
alapjan a sritett levegd 6t osztalyba
sorolhat6. Amennyiben a besorolas
1-4 osztaly(, a rendszerben CIIR-
fekete és FPM-vords tomitégydirdit
lehet beépiteni. Az 5-0s besorolas
esetén a rendszerben csak FPM -
vOros tomitégydrl hasznalata
megengedett.

4.0-6 tablazat: A siiritett levegd olajtartalma alapjan alkalmazhaté tomitégydiriik; DIN ISO 8573-1 szerint

Minéségi osztaly Maximalis olajtartalom Mapress
DIN ISO 8573-1 szerint [mg/m3] tomitégydird
1 0,01 ClIR-fekete/FPM-voros
2 0,10 ClIR-fekete/FPM-voros
3 1,00 ClIR-fekete/FPM-voros
4 5,00 ClIR-fekete/FPM-voros
5 25,00 FPM-v6ros
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4.9 Kiilonleges
alkalmazasok

4.9.1 Betonmag temperalas

A betonmagtemperalas helyiségek
hiitésére-flitésére szolgal. A
mddszer a burkolat nélkuli
szerkezeti elemek (falak, fodémek
és padlészerkezetek) hétarold
képességének hasznositasan
alapul. A betonban 1évd
cs@vezetékben vizet cirkulaltatnak.
A kering@ viz felmelegiti / lehditi a
betonmagot, majd az egyes
helyiségek hémérséklete szerint
hdécsere megy végbe. A szerkezeti
elemek tarolasi kortilményei miatt a
betonmag aktivizalas meglehetdsen
tehetetlen modszer, nem teszi
lehetéve az egyedi, gyors és
helyiségfliggé
hémérsékletszabalyozast. A
rendszer tehetetlensége miatt
érdemes a hétarold szerkezeti
elemeket (felnasznalas szerint f(itési
illetve htitési energiaval) az esti
orakban "feltélteni". Igy a csucs-
igények fellépése idején elegendd
tarolt energia all rendelkezésre. A
szerkezeti elemek, és helyiségekben
alkalmazott burkolatok fellileti
hémérséklete allag -illetve
korroziovedelmi okokbol nem
csokkenthet harmatpont ala.

Az alabbi Geberit Mapress
préskotéses rendszerekkel

- EDELSTAHL 1.4401

- EDELSTAHL 1.4301

- C-STAHL és

- KUPFER

alkalmasak a betonba fektetett
cs@vezeték haldzat kiépitésére,
-30°C +120°C Uzemi h6mérséklet
tartomany, és max. 16 bar Gzemi
nyomas mellett.

4.9.2 Kondenzacios kazanok
kondenzviz elvezetése
A kondenzacios technika az
égéskor keletkezd flstgaz
hétartalma mellett a vizg&ztartalom
melegviz és HMV termeléséhez
gyakran alkalmaznak gaztiizelésU
kondenzacios készuléket
(harmatponti hémérséklet kb. 55°C).
A keletkezd kondenzatum egy
csévezetéken keresztll a
csatornaba kerl. A kondenzalédott
vizg6z pH-értéke 3,5 - 5,2 kdzott
van. A gaztlizelésUi kondenzacios
kazan mellett Iéteznek extrakdnnyd
flitGolajjal mUikddd készulékek is.
Ebben az esetben a harmatponti
hémérséklet kb. 50°C, a
kondenzatum pH-értéke 2,5 - 3,5
k6z6tt van és tartalmazhat bizonyos
mennyiségl kénessavat is.
A kazanban keletkez6 kondenzatum
kis koncentracidban tartalmaz fluor-
szénhidrogéneket. Amennyiben a
kdzelben mas fluor-szénhidrogén
forrés is talalhatd, akkor a készUlék
helyét és a égési levegd
hozzavezetést Ugy kell
megvalasztani, hogy ezek a karos
anyagok ne kerulhessenek a
kondenzatumba.
A fluor-szénhidrogének ugyanis
el8segitik a korrézio kialakulasat a
késztilékben, valamint a flistgaz
illetve a kondenzviz elvezetd
vezetékekben.

e Gaztiizelésl kondenzaciés
kazan

Az rozsdamentes Cr-Ni-Mo-acél
(anyagszam:1.4401)

- EDELSTAHL

és a réz-nikkel-vas-6tvozet
(anyagszam: 2.1972.11)

- CUNIFE

Mapress présfittting rendszerek
alkalmasak kondenzviz vezetékek
kiépitésére, és ellenélinak a
gaztlizelésli kondenzacios
kazanokban keletkezd
kondenzatum karos hatasainak.

* Olajtiizelésti kondenzacios
kazan

A réz-nikkel-vas-6tvozet
(anyagszam: 2.1972.11)

- CUNIFE

Mapress préskotéses rendszer
alkalmas kondenzviz vezeték
kiépitésére, és ellenall az olajtlize-
[ésti kondenzacios kazanokban
keletkezd kondenzatum karos
hatasainak.

Az 1.4401 anyagszamu
rozsdamentes Cr-Ni-Mo-acél erre a
feladatra nem alkalmas.

4.9.3 Vakuum csévezeték

A Geberit Mapress préskotéses
rendszer megfelel a DVGW W 534
("Ivoviz halbzatban alkalmazott
kotéelemek és csGkotések") szerinti
depresszié vizsgalati
kovetelményeknek.

Ez azt jelenti, hogy az alabbi Geberit
Mapress préskotéses rendszerek

- EDELSTAHL 1.4401

- EDELSTAHL 1.4301

- C-STAHL és

- KUPFER

megfelelnek a 200 mbar-os (a
kérnyezeti légnyomas csokkentése
1013 mbar -rél 813 mbar-ra)
depresszi6 vizsgélaton.
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4.10 Idegen kézegek

4.10.1 Altalanos informaciok

A Geberit Mapress préskotéses
rendszereket hagyomanyos
épuletgépészeti rendszerekhez
fejlesztették ki. Az (j alkalmazasi
lehetéségek kihasznalasa
érdekében az egyes rendszereket
tovabbfejlesztették oly mddon, hogy
ipari berendezésekben felhasznalt
kdzegek széllitasara is alkalmasak
legyenek. (Ezek a kbzegek nem
gyakoriak az épulletgépészetben.)
Specidlis ipari felhasznalas esetén
az FPM-voros tomitdgydirdit kell
alkalmazni.

Miel6tt a Geberit Mapress
préskotéses rendszer beépitésre
kertine egy ipari kbzegeket
szallité rendszerbe, ellendrizni kell
a csévezeték és a tomitések
anyaganak ellenallé képességét.

Az olddszerek, technolégiai
folyadékok és gazok kotés
specifikus, illetve a csévek
anyaganak tdmitésekre gyakorolt
kémiai hatasa miatt a szilkséges
vizsgalatokat és az engedélyezést a
Geberit Mapress GmbH végzi. A
vizsgalat kilénb6z6, rendszertdl
figgd lizemi feltételek:

- hémérséklet

- koncentracié

- nyomas és

- kozegproba

mellett, tovabba a kozeg termék és
biztonsagi adatlapja alapjan megy
végbe.

4.10.2 Fertétlenité szeres oldatok

Uszodakban illetve kdrhazakban
hasznalt fertStlenitGszeres oldatok
esetén a csévezeték rendszerek
kiépitésére ClIR-fekete
témitdgydirdvel ellatott Mapress
EDELSTAHL rendszer alkalmazhato.

Fertétlenitd szeres oldatok
alkalmazasa esetén vegye
figyelembe a gyartd utasitasait!

4.0-5 tablazat: Ellenérzétt és engedélyezett fertétlenité szeres oldatok ClIR-fekete butilkaucsuk
tomitégydircivel ellatott EDELSTAHL rendszerhez.

Szer Felhasznalas %-os oldatként Gyarto")
BAKTTONIUM 0,5-2% Witty Chemie
NUSCOSEPT 0,5-2% Dr. Nusken-Chemie GmbH
HEXAQUART S 0,5-3% B. Braun & Melsungen AG
MULTIDOR 0,25-1% Henkel Hygiene
MYXAL S 0,1-2% Physioderm GmbH
QUATAMON MED 1,0-2% S&M Schiilke & Mayr GmbH
TERRALIN 0,25 - 2% S&M Schilke & Mayr GmbH
XEROCID 05-2% MFH Marienfelde GmbH
1) Vegye figyelembe a hasznélati utasitast!
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5.1 Belsé korrézié

5.1.1 Ivéviz halozat kiépitése

* Mapress EDELSTAHL /

A rozsdamentes Cr-Ni-Mo-acél

(anyagszam:1.4401/1.4571) elemek

nem valtoztatjgk meg az ivéviz

mindségét.

Az ivoviz minGsége mellett higiéniai

tulajdonséagai is valtozatlanok

maradnak.

A rendszerek jellemzdi:

- alkalmasak minden ivévizhez

- nincs fellleti korrdzié

- nincs lyuk-/ réskorrézid

- nincs idegen anyag altal kivaltott
korr6zio

- nincs bimetal korrézid
(kontaktkorr6zio)

- korrézidalld mindenfajta kezelt
vizzel szemben

- vegyesen szerelhet6k.

A rozsdamentes Cr-Ni-Mo-acélok az

ivovizben kromoxid véddrétegiik

miatt passzivan viselkednek. A

Mapress EDELSTAHL rendszerek

barmely tipusu ivovizhez korlatozas

nélkdl alkalmazhaték. Mindkét

rendszer korr6ziéalld és a bennulk

araml¢ ivoviz minGsége garantaltan

kifogastalan marad.

Lokalis korrézids jelenségek, mint

példaul a lyuk -illetve réskorrézid

csak megengedett értéknél

magasabb kloridtartalmu ivovizben

vagy ivoviz jellegli vizben léphetnek

fel.

* Mapress KUPFER
Meghatarozott vizminGség esetén a
réz alapanyag nem valtoztatja meg
az ivéviz minéségét. Nem megfeleld
mindségu ivoviz mellett azonban
korréziés karok jelentkezhetnek.
Ennek elkerllésére réz anyagok
beépitésekor be kell tartani az ivoviz
réztartalmara vonatkoz6 elGirasokat.

Amennyiben biztositottak az el&irt
kémiai jellemzdk és az ivoviz
mindsége nem valtozik, a réz
alkalmazhaté ivéviz halozat
kiépitésére.

A réz alkalmazhatdsagi korlatai
ivéviz esetén:

pH-érték > 7,4

vagy:

pH-érték: 7,0 <pH < 7,4

és TOC <1,5 g/m3

(telies szerves széntartalom)

Korréziévédelmi okokbdl az ivoviz
soétartalmanak a kovetkezd
hatarértékeknek kell megfelelnie:

Szulfat-ionok < 240 mg/l
Nitrat-ionok < 50 mg/I
Natrium-ionok < 150 mg/I

5.1.2 Kezelt és lizemi vizek

* Mapress EDELSTAHL
A rozsdamentes Cr-Ni-Mo-acél
(anyagszam:1.4401) préskotéses
rendszer ellenall a korrézidnak és
felhasznalhaté kezelt, azaz lagyitott,
és teljes mértékben sdmentes
(deionizalt, asvany mentes,
desztillalt és tiszta kondenzatum)
vizekhez, egészen a 0.1 uS/cm-nél
kisebb fajlagos vezet6képessegig.
Fokozott tisztasagi kdvetelményi
vizek, tiszta vizek (pl.:
gyégyszeriparban felnasznalt)
esetén, melyek mindsége
meghaladja az ivovizét (pl.: sima
cs6fal érdesség R<0,8 um és
hézagmentes csékotések stb.)
Mapress EDELSTAHL rendszer
nem alkalmazhato.
5.1.3 Fiit6-és hlitéviz halozat
kiépitése

* Mapress C-STAHL
A szabad oxigén molekulak
bejutasa elésegiti az 6tvozetlen acél

Ty

vizflitéses illetve hit6vizes
berendezésekben I1ép fel. Zart
rendszerek esetén az oxigén
bejutasa csaknem teljesen kizart.
Megel6z6 intézkedésként - a nem
kivant oxigénfelvétel ellen - a
rendszerben |évé vizhez
oxigénmegkotd szert illetve
korrézids inhibitorokat lehet
adagolni.

Oxigénmegkotd szerek
keringtetett vizbe vald
adagolasaval
megakadalyozhatok a korrozids
karok. Az acél anyagokra
jellemzd korrdziods jelenségek
elkeriilése érdekében a C-STAHL
rendszernek megfeleld, 8,5-9,5 -
kozotti pH-értéket kell beallitani.

Csak a Geberit altal bevizsgalt és
engedélyezett korrézio -/
fagyvédelmi adalékanyagok
hasznalhatdk. Emellett
figyelembe kell venni a gyartd
altal adott hasznalati utasitast.

Fitési rendszerek feltdltésekor a
vizzel egyutt bekerdil6 oxigén
artalmatlan (nem okoz korréziés
kérokat).

Az oxigén a cséhalézat belsd
acélfellletével reakcioba Iép, amely
soran vasoxid kotések alakulnak ki.
Mindezeken tul a felmelegitett
flitévizbdl kilépd oxigén a rendszer
légtelenitési pontjain keresztl
tavozik.

e Mapress EDELSTAHL 1.4401

* Mapress EDELSTAHL 1.4301

A rozsdamentes Cr-Ni-Mo-acél
tovabba a Cr-Ni-acél minden nyitott
és zart melegvizes f(itési illetve
htitéviz halozat kiépitésére egyarant
alkalmas.

* Mapress KUPFER

Réz alapanyag csak zart melegvizes
flitési - illetve hitdviz haldézatok
kiépitéséhez hasznalhato.
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5.2 Bimetal korrézio
(vegyes szerelés)

5.2.1 Ivoviz halozat kiépitése
* Mapress EDELSTAHL

A rozsdamentes acél alapanyagok
korrozidallosaga flggetlen a viz
folyasi iranyatol és a vegyes
szereléstdl (nincs folyasi szabaly).
Az ismeretlen korr6ziés
reakciotermékek lerakodasa miatt
kialakul elszinez6dés nem a
rozsdamentes acél korrodalédasara
utal. A rozsdamentes acél elemek
vegyes szerelés esetén minden fajta
szinesfémmel (vOrésontvény, réz
illetve adott esetben sargaréz)
egybeépithetd. Ezekben az
esetekben bimetal korr6zid
(kontaktkorr6zid) nem alakul ki.
Bimetal korrézid horganyzott
acélcsovek esetén Iép fel, ha azokat
elvélasztas nélkll kozvetlendl
Osszeszerelik a rozsdamentes acél
elemekkel.

Szinesfém armaturak beépitése a
horganyzott illetve rozsdamentes
acél elemek kdzé lehetGséget nyuijt
arra, hogy kismértéku legyen a
fellépd bimetal korrdziod.

A horganyzott acélcs6vek bimetal
korrozioja elkertilhetd szinesfém
kdzdarabok (hossz | >50 mm)
beépitésével.

e Mapress KUPFER

Mapress KUPFER illetve
horganyzott acélcsovek ivéviz
halézatba / nyitott rendszerekbe
valo egylttes beépitésekor a két
anyag eltér6 viselkedése miatt
figyelembe kell venni a folyasi
szabalyt.

Folyasi szabaly:

A rézcsoveket a viz folyasi iranya
szerint mindig a horganyzott acél
elemek utan kell beépiteni.

5.2.2 Fiit6- és hiitéviz halozat
kiépitése

* Mapress EDELSTAHL
* Mapress KUPFER
* Mapress CUNIFE

Zart melegvizes fitési haldzatokban
/- vizes korvezetékekben a
kllénbdzd anyagok tetszéleges
sorrendben, korlatlanul, korréziés
veszély kialakulasa nélkdl
beépithetdk.

Ezekben az esetekben példaul a
Mapress EDELSTAHL elemek
Osszeépithet6k C-STAHL, KUPFER
vagy CUNIFE idomokkal. A Mapress
rendszerkomponensek méreteit Ugy
hangoltak ¢ssze, hogy azok
kozvetlenlil 6sszepréselheték
legyenek.
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5.3 Kiilsé korrozio

Az épliletekben rendeltetésszerlien
nincsenek kulsd korréziét kivaltd
anyagok. Néhany esetben
véletlenszertien bejutd korréziét
okozd anyagok (pl.: parale-
csapodas, bejutd nedvesség)
korrozios karokat okoznak. Az ilyen
véletlenszer( korrozids veszélyek
ellen hosszantart6 védelmet csak
megfelelen kialakitott
korréziévédelemmel lehet elémi.

A Kkorréziés szempontbdl veszélyes
terlileteken (vizesblokkok, mosodak
valamint alapincézetlen
padldszerkezetek stb.) tilos
csOvezetékeket fektetni!

Amennyiben ezeken a terlleteken
padléra fektetett csévezetékek
vannak, megfelelS korroziovedelmet
kell biztositani.

Megfelel6 korr6zidvédelmet a
zartcellas szigetel6anyagok vagy
szigetel6 tdmldk jelentenek.
Szerelés soran a vagasi és illesztési
helyeket gondosan, viztdmoren le
kell ragasztani!

A kiils6 korrézié elleni
szigetelésnek viztomornek kell
lennie!

A korrézibvédelem
kivitelezésének feleléssége a
tervez6t és a kivitelezét terheli.
Bevonat, zaréréteg illetve
megfeleld alapozas felvitelével
biztosithaté a minimalis
korrézidvédelem

* Mapress C-STAHL
Az 6tvozetlen acél anyagokat tilos
tartds nedvességterhelésnek kitenni.

A C-STAHL cs@vezetékekre felvitt
polipropilén-mdanyag bevonat
nagyon jé korréziévédelmet biztosit.
A C-STAHL présfittingek kivilrdl
galvanikusan horganyzottak. Ez az
eljaras a tlzi horganyzassal
egyenértékU kiilsé korrdzié elleni
védelmet biztosit. Ez a fajta
korréziévédelem elegendd a rovid
ideig haté nedvességterhelés (a
csovek izzadasa) esetén.

A falhoronyba, illetve padioburkolat
ala helyezett Mapress C-STAHL
présfitingeket megfeleld, kiegészitd
korrézidvédelemmel kell ellatni.

Viztdmor, tovabba hé -és Gregedés,
valamint korr6zi6allé burkolat zart
cellas szigetel6anyaggal, vagy
szigeteld tomldvel alakithatd ki. Az
illesztési helyeket és a hosszanti
varratokat viztdémoren le kell
ragasztani!

* Mapress EDELSTAHL 1.4401

* Mapress EDELSTAHL 1.4301
KUls6 korrézid az alabbiak hatasara
[éphet fel:

- meleg kdrnyezetben lévd,

(>50 °C) rozsdamenetes acél
csévezeték klorid tartalmu épit6 -
vagy szigetel6anyaggal
érintkezik,

- meleg kornyezetben 1évd,
rozsdamentes acél csévezetékre
nedvesség kerll, és a elparolgd
viz miatt helyi klorid koncentracié
novekedés jon létre,

- nemesacél csévezeték (hideg
vezeték is) klorgazzal, sdsvizzel,
sooldattal, magas klorid tartalmu
vizzel érintkezik.

A karok elkerUlése miatt
korrézidvédelemre van sziikség,
melyet egy viztdmor, vastag,
poérusmentes, ép, hd -és
Oregedésallé zaroréteg biztosit.
Korrézidvédelemként zart cellas
szigetel6anyag, vagy szigetel
témlé is hasznalhatd. Az illesztési
helyeket és a hosszanti varratokat
viztdmoren le kell ragasztani!
Annak veszélye esetén, hogy az
épitéanyagok hosszabb id§ alatt
magas klorid tartalmu vizzel
itatddnak at, a csévezetékeket
ajanlott megfeleld bevonattal illetve
megfeleld korrdzié vedelemmel
ellatni.

* Mapress EDELSTAHL GAS

A rozsdamenetes Cr-Ni-Mo-acél
(anyagszam:1.4401/1.4571)
gézvezeték rendszerek kiépitésekor
korrézié védelemre nincs szikség.

Ez egyarant érvényes falhoronyban,
falsik mogétt illetve padidburkolat
alatt elhelyezett csdvezetékek
esetén is.

¢ Mapress KUPFER

* Mapress KUPFER GAS

A réz anyagjellemzdi miatt nincs
szikség kuls6 korr6zio elleni
kildénleges védelmi intézkedésekre.

Amennyiben a rézcsévek
kdrnyezete szulfid, nitrit vagy
ammonia tartalommal rendelkezik
(beton, vakolat) sziikség van kilsé
korrézié védelemre.

Falhoronyba illetve padiéburkolat
ala fektetett rézcsoveket védeni kell
a kilsd korrozios hatasokkal
szemben.

A minimalis korréziévédelmi
koévetelmények teljestiinek, ha a
rézcsovet mazoljak, vagy PP
bevonattal illetve epoxigyanta
réteggel latjak el.
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5.4 Konstrukcio,
megmunkalas és az

tizemi korillmények
hatasa

A szakszert(tlen konstrukcio,
megmunkalas és a nem megfeleld
Uzemi kérilmények korrdziot és
korrézids karokat okoznak.

* Lyukkorozi6 fokozott veszélye
Normal esetben az elkész(ilt
csOvezeték halozatot vizzel végzett
nyomasprobanak vetik ala.

A vizvezeték rendszer lizembe
helyezése el6tt hosszabb vagy
révidebb pangaési id6 telhet el.

Ebben az esetben minden fém
cs@vezeték esetén érvényes, hogy:
"Ezen pangasi id6tartam alatt a
vizvezetékek teljesen feltoltoit
allapotban vannak. Amennyiben
telies vagy részleges Urités, vagy a
nyomaspréba utani részleges
feltdltés esetén a jelenleg levegdt
tartalmaz6 vezetékekben viz marad,
igen nagy valészinliséggel
lyukkorrézié Iéphet fel. Klldndsen
akkor, ha a csévezeték rendszer
nem tokéletesen zart. A magas
korrdzidveszélyt a viz parolgasa
okozza, ami a folyadékfazisu viz
kloridion tartalmanak
novekedéséhez vezet."

Ha a csGvezetéket a vizzel
végzett nyomasproba utan Ujra
hosszabb idére lelritjiik, a
nyomasprébat inkabb levegével
végezzik!

* Hémérséklet

Az emelkedd vizh6mérséklettel
egyutt emelkedik a lyuk -és
réskorrézié kialakulasanak valo-
szinlisége. Ugyancsak névekszik a
lyukkorrézié valoszinlisége azon
fellleteken, ahol a hGatvitel a
cs6falon keresztll a vizbe iranyul
(kisérd fités).

Az ilyen héatvitel és a magas
hémérsékletek miatt a csé belsd
fellletén lerakodas képzddhet.

A lerakddas alatt kloridionok
halmozddnak fel. Kritikus
koncentracio elérésekor a kloridio-
nok lyukkorréziét okoznak.
Rozsdamentes acél esetén példaul
lyuk, vagy réskorrozié okozta
fesziltség miatti repedéses korrézié
kialakulasa kb. 50°C-nal
alacsonyabb hémérséklet esetén
nem varhaté.

* Elektromos kisérd fiités
EDELSTAHL rendszer kialakithatd
elektromos kisérd flitéssel is, ugy,
hogy a cséfal belsd részének
hémérséklete ne Iépje tul
huzamosabb ideig a 60°C-ot.
Termikus fertétlenitéskor naponta
egy 6ran at megengedett a 70°C-0s
hémérséklet is.

* Nemesacél csovek hajlitasa
A rozsdamentes acélbdl készUlt
cs@vezetékek melegen nem
hajlithatok. A melegités ugyanis
megvaltoztatja az alapanyag
szerkezetét. Ezaltal a cs6vezeték
kristalykozi korrézids karokat
szenved.

* Tomitéanyagok

Az olyan tdmitéanyagok hasznalata,
melyekbdl kloridionok juthatnak a
vizbe, vagy amelyek helyi klorid-
felnalmozddast okozhatnak, tilos.

A kloridion tartalmu teflon
tdmitészalag hasznalata tilos!

A teflon tdmitések, amelyek vizben
oldhato kloridionokat tartalmaznak,
nem alkalmasak nemesacélbdl
készUllt menetes kotések tomitésére!

Az ivovizrendszerben réskorr6zid
alakulhat ki. A kenderkéc helyett
hasznalhaté a mianyag
tomitészalag. (pl.: PARALIQ PM
35).

» Betonba agyazott vezetékek

A Mapress EDELSTAHL rendszer
elemeit korrézidtechnikai
szempontbdl a (klorid mentes)
beton nem karositja. Mindazonaltal
figyelni kell arra, hogy a csévek
teljes felllletl beagyazasa soran ne
keletkezzenek Uregek. A beton és a
nemesacél kdzel azonos hétagulasi
egyutthatdja miatt, a betonban
illetve a csdvekben ébredd
fesziiltségekkel tapasztalat szerint
nem kell szamolni.

A legjobb korréziévédelemmel a
teljes fellletén betonnal korbevett
rozsdamentes acélcsd
rendelkezik!
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5.5 A szigetel6anyaqgok 5.6 Nemesacél cs6vezetékek
hatasa forrasztasa / hegesztése

Szigetel6anyagokkal tovabba a
csOvezetékre helyezett szigeteld
tomlékkel meggatolhatd a
korr6zié kialakulasa.

* Mapress EDELSTAHL

Rozsdamentes acél csdvek
hészigetelésére hasznalt
szigeteléanyagok vagy szigeteld
témlék maximalis vizben oldhat6
kloridion tartalma 0,05 tdmeg%
lehet.

Az AGI Q 135 szabvany szerint
AS mindségben gyartott
szigetel§ anyagok és szigeteld
tomldk kloridion tartalma joval
alacsonyabb a fenti értéknél,
ezaltal kiildndsen alkalmasak
rozsdamentes acél csdvekhez.

* Mapress KUPFER

Rézcsovek szigetelésének nitrit-
mentesnek kell lennie, tovabba a
szigetelés anyaganak ammonia
tartalma nem haladhatja meg a
0,02 tdbmeg%-os értéket.

Vizes kdzegek esetén nemesacél
csOrendszerekben nem ajanlott
forrasztott kdtéseket alkalmazni.
Ekkor ugyanis fennall az erézios
korrézié kialakulasanak veszélye.

Nemesacél ivoviz halozat
szerelésekor nem ajanlott
veéddgazas hegesztést alkalmazni!
Még szakszer(ien elvégzett WIG -/
védbgazas hegesztés esetén sem
kerllhetd el, hogy a hegesztési
varrat terlletén ne alakuljon ki
elszinez6dés (oxidréteg). A
"szalmasarga" elszinez6dés is
korroziét okoz.

A forrasztasnal vagy a
hegesztésnél fellépd korrozids
veszélyek miatt nemesacél ivoviz
halézatok helyszinen csak
préskotésekkel szerelhetdk.
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6.1 Mapress csGvezetékek

tlzolto és tlizvédelmi
berendezésekhez

A tlizolté -és tlizvédelmi

berendezések megeldz6 tlizvédelmi

célokat szolgalnak, ugymint

- emberek védelme és
menekilése,

- tliz tovabbterjedésének
akadalyozasa.

A megelézd tlizvédelmi rendszerben

alkalmazott kdzeg ivéviz illetve

emberi fogyasztasra alkalmatlan viz

is lehet.

Tlzolté -és tlizvédelmi

berendezések:

- tlzcsapok

- nyitott szoréfejes berendezések,
vizpermetezd oltéberendezések,
illetve locsold berendezések
tartalyai

- zart sz6réfejes berendezések,
sprinklerek

- tlziviz vezetékek

* A tiiziviz vezetékek

szilardan rogzitett csévezetékek

zarhatd tlzolt6tdmld csatlakoztatd

elemekkel (fali tlizcsapok dnvédelmi
illetve tlizoltdsagi hasznalatra).

Felosztasuk:

- nedves tlziviz vezetékek ("vizes"
felszallok, allanddan fel vannak
toltve ivévizzel),

- szaraz tlziviz vezetékek ('szaraz"
felszallok, szilkség esetén a
tlizoltok toltik fel),

- vizes/szaraz tlziviz vezetékek
(‘széraz" felszallok, sziikség
esetén egy tavmikodtetésU
berendezés tolti fel az ivoviz
halézatbdl nyert vizzel).

A tlziviz halozat az ivoviz halozat

kiépités része.

A

- DW-8501AT2552 DVWG
ellendrzési jellel ellatott Mapress
EDELSTAHL

ésa

- DW-8501AU2013 DVGW
elledrzési jellel ellatott Mapress
KUPFER rendszerek ClIR-fekete
tomitdgydirdvel alkalmasak
tlziviz hal6zatok kiépitésére.

* A helyhez kotétt vizzel olto
berendezések

szilardan rogzitett tlizolt6 -és

tlizvédelmi berendezések, melyek

azonnal észlelik és jelentik a tiizet,

valamint automatikusan beinditjak a

tlizoltasi folyamatot.

Helyhez kotott vizzel oltd

berendezéseknek a

- nyitott széréfejes
berendezéseket, vizpermetezé
oltéberendezéseket, illetve
locsolé berendezések tartalyait,

- zart szérofejes berendezéseket,
sprinklereket

nevezik.

Ezek a berendezések

Németorszagban a VdS

(Karbiztositék Szévetsége)

engedélyezési eljarasai ala esnek.

- DW-8501AT2552 DVWG
ellendrzési jeld, ClIR-fekete
tomitégydrdvel ellatott Mapress
EDELSTAHL és C-STAHL sprinkler
rendszer rendelkezik VdS-
tanusitvannyal vizes sprinkler
halézathoz. Ezek a préskotéses
rendszerek és a specialis FPM-
voros tomitégydird a VdS altal
bevizsgaltak és rendelkeznek a
megfeleld engedélyekkel nedves és
szaraz sprinkler halézatokhoz.

A helyhez kététt vizzel oltd
berendezésekkel kapcsolatban
felvilagositas kaphato:

Geberit Kit.
Tel: +36 1 204 4187

6.2 Hangszigetelés

A csOvezetékek nem jelentenek
tovabbi zajforrast. Azonban mas
forrasok (szerelvények, készlilékek)
altal keltett zajokat is tovabbitjak
(testhang), hangszigeteléssel kell
Oket ellatni.

A DIN 4109 szerint ellendrzott és
megengedett hangnyomasszint
ivoviz hal6zatok esetén nem lépheti
tdl a 30 dB[A] értéket.
Ezen kivil zajvédelemben a
kdvetkezd fokozatok érvényesek:
* 30dB[A]
szokasos megengedett zajszint
lakéépliletekben
* 27 dB[A]
megemelt megengedett zajszint
lakéépliletekben
e 24 dB[A]
komfort zajszint lak&épliletekben

Ivévizhalézatok megfeleld
hangnyomasszintjének
biztositasahoz javasoljuk
épuletakusztikus szakember
tervezésbe vald bevonasat, illetve
szakértdi allasfoglalas
beszerzését.
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7.1 Beépitési példak

7.1.1 Dilataciés hézag kialakitasa
Csdbvezetékeket kulonféle mddokon,
- falsik el6tt

- szerel6aknaban

- falhoronyban vagy

- Usztatott esztrich beton ala
fektetve lehet szerelni.

Falsik el6tti, vagy szerelGaknaban
valé szerelésnél biztositani kell a
hétagulas felvételét.

Falhoronyban a csévezetéket lveg,
vagy kézetgyapot szigetelésbe,
illetve zart cellas habositott anyagba
agyazva kell vezetni. Igy egyidejlileg
a zajvédelmi kdvetelményeket is ki
lehet elégiteni.

Ha a cs@vezetéket Usztatott esztrich
beton ala fektetik, gondoskodni kell
a lépészaj elleni szigetelésrdl.
Biztositani kell a csovek -a
hétagulas miatt bekdvetkezd
szabad hossziranyu alakvaltozasat.
A cs@vezeték esztrichbdl valo
flggdleges kivezetését fokozott
gondossaggal kell kialakitani.

Az esztrich rétegben fekvd
elagazasokat rugalmas
mandzsettaval kell ellatni.

Hasonl6an kell eljarni a falakban és
fédémben vezetett csGhaldzat
szerelésekor, amikor is a csdvek
hétagulasat szigetel6anyag veszi fel.

7.1.2  Eszirich padloba fektetett
csbvezetékek

A Geberit Mapress préskotéses
rendszerek fektethetk az
esztrichben lévé szigeteléanyag
rétegbe is, anélkll hogy jelentds
mértékben romlana annak szigeteld

képessége.

Az esztrich szigeteld rétegébe
fektetett csGvezetékek esetében a
fodém Iépészaj elleni szigetelése
fokozott zajvédelmet biztosit.

Részlet a DIN 18560 szabvanybdl:
- Esztrich beton épitSipari
alkalmazasa-:

"A teherhordd alapozasba
fektetett cs6vezetékeket szilardan
régziteni kell. A szigeteld réteg -
minimalisan |épészaj szigetelés -
lefektetéséhez szlkséges sima
felllletet aljzatkiegyenlitd
alkalmazasaval kell kialakitani. Az
ehhez sziikséges szerkezeti
vastagsagot figyelembe kell venni
a tervezés soran. Homok vagy
zUzalékkd feltdltés esetén
aljizatkiegyenlité nem alkal-
mazhatd."

Ontoétt aszfaltba fektetett
cslévezetékek
Amennyiben a csévezetéket
aszfaltrétegbe fektetik, az aszfalt
hétechnikai tulajdonsagai miatt,
szilardsagi jellemzdk romlasaval
valamint a tdmitések tulzott
igénybevételével kell szamolni.

713

Ha a csévezetékeket meleg aszfalt

ala fektetik, a kdvetkez8 biztonsagi

szabalyokat kell betartani:

- a csOvezetéket belllrdl, hideg viz
keringtetésével hiteni kell

- minden csévezetéket le kell
takarni katrany- vagy
hulldampapirral, vagy valamilyen
hasonlé anyaggal.
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7.0-1 abra:

Falhoronyba fektetett
csévezeték

rugalmas mandzsetta

Usztatott esztrich védofoélia
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szigetel6 anyag fodém

Usztatott esztrich beton ala
fektetett csévezeték

7.0-2 abra:

7.0-3 abra:  Fodémattorés alatti csévezeték
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7.2 Hétagulas kiegyenlitése

7.2.1 Altalanos informaciok

A cs@vezetékek hémérséklet-
valtozas hatasara megnyuilnak,
illetve megroévidilnek. Ezt a fektetés
soran az alabbiak szerint kell
figyelembe venni:
- hé’tégmés helyigényét 7.0-4 dbra:  Kereskedelmi forgalomban 7.0-6 dbra:  U-ivek alkalmazasa
- ahdétagulast kiegyenlits elemek kaphato axialis, belsé menetes kompenzatorként
beépitését kompenzator csatlakoztatas
- fix -illetve csisz6 megfogasok
beépitését
A Geberit Mapress préskotéses -
rendszer eleminek hossziranyu
nyulasa megegyezik az
épuletgépészeti rendszerekben
hasznalatos fém cs6vezetékek | |
hétagulasaval.

csusz6 pont fix pont

[@ 1111 8]

—

1

/T

csusz6 pont

R

Ezen szerelési (h6tagulas
kompenzaciés) eléirasok
betartasaval a csévezeték rendszer
biztosan felveszi a hasznalat kbzben 4
fellépd hajlitd és csavard
igénybevételeket.

-

7.0-7 dbra:  Cséivek alkalmazasa

7.0-5 abra: Hé’tégulé§ felvétele leagazo
A csévek kisebb mérték( nyllasat a vezeteknel
dilatacios hézag vagy a cs6haldzat
rugalmassaga veszi fel.
Nagyobb kiterjedésU hal6zatok
esetén tagulas kiegyenlitS elemeket,  \jgretezési Bsszefliggés:
kompenzatorokat, cséiveket, vagy
U-iveket kell beépiteni. A kiegyenlitd Al = /,- o - AT
elemet az anyag, az épitészeti
adottsagok, és az lUzemi
hémeérséklet alapjan lehet

kivalasztani

7.0-1 tablazat: H6tagulas miatti nyulas Al [mm] (20°C-t6l 100°C-ig)

Hdétagulasi egytthatd Nyulas
Kllénféle anyagl csGvezetékek o AT =AI50 K

[10° K] [mm]

Nemesace csl?n‘;:ﬁéss EDELSTAHL 165 83
Acélcsdvek: Mapress C-STAHL 12,0 6,6
CuNi10Fe1,6Mn csoévek: Mapress CUNIFE 17,0 8,5
Rézcsovek 16,6 8,3
Tobbrétegli csdvek 26,0 13,0
Mdanyag csovek (anyag szerint) 80-100 40-90
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7.2.2 EDELSTAHL/CUNIFE

EDELSTAHL 1.4401/EDELSTAHL 1.4301/CUNIFE csévek nyulasa Al [mm]

Cs6hossz Al [mm]
AT hémérséklet kiilonbség [K]
[m] 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100
1 0,16 0,33 0,50 0,66 0,82 1,00 1,16 1,30 1,45 1,60
2 0,33 0,66 1,00 1,30 1,60 2,00 2,30 2,60 2,90 3,20
3 0,50 1,00 1,50 2,00 2,50 3,00 3,50 4,00 4,50 5,00
4 0,66 1,30 2,00 2,60 3,30 4,00 4,60 5,20 5,90 6,60
5 0,82 1,60 2,50 3,30 410 5,00 5,80 6,60 7,40 8,20
6 1,00 2,00 3,00 4,00 5,00 6,00 7,00 8,00 9,40 10,80
7 1,16 2,30 3,50 4,60 5,70 7,00 8,20 9,00 10,20 11,40
8 1,32 2,60 4,00 5,30 6,50 8,00 9,30 10,40 11,70 13,00
9 1,48 3,00 4,50 6,00 7,40 9,00 10,50 11,70 13,30 14,80
10 1,65 3,30 5,00 6,60 8,30 10,00 11,60 13,20 14,90 16,60
fix pont Al 7.0-1 diagram: L; szarhossz meghatarozasa
P 45 Ao
40 To .1
/ /
35 L
fix pont . = }A
i (YA
- P P g I
E 2 = 1 e ]
''''' =1 20 — 1 —T L —T »
g - 18
£ 1 T
315
n ' | ——T —1 — | 6
7.0-8 abra: Kiegyenlités cséivekkel / % %;?j/ 150
1.0
%%
csuszo pont 05
—| [+ .
1 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100
Lg Felvett nydlas Al [mm]
_I—i_ —— L Lp=0,045 - Yd AT (m)
j I:Ai (d és Al mm ben helyettesitendd)
< f_t,g./-/'/'/
csusz6 pont
|
= |-

7.0-9 abra: Leagazo vezetékek kiegyenlitése
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7.0-2 diagram: L; szarhossz meghatarozasa
25 \0°
— ] w2
// 76,1
20 /
// 54
‘e "
E‘ /// / "
> 15
_T 4 / 35
/
«'% 10 ////1}%
b ’ [ —  —F+—¢5
s Pl
7.0-10 4bra: A vezetékbdl kialakitott > / /44§§/ 1516
U-ives kompenzétor e e S m—
05
— |
0
10 20 30 40 50 60 70 80 90 100
Felvett nyulas Al [mm]
Ly = 0,025 - Ydal (m)
(d és Al mm ben helyettesitendd)

7.0-11 bra:  Présfittingekkel kialakitott U-ives
kompenzator
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7.2.3 C-STAHL

7.0-3 tablazat: C-STAHL csévek nyulasa Al [mm]

Al [mm]
Csbhossz
(m] AT hémeérséklet kiilonbség [K]
10 20 30 40 50 60 70 80 90 100
1 0,12 0,24 0,36 0,48 0,60 0,72 0,84 0,96 1,08 1,20
2 0,24 0,48 0,72 0,96 1,20 1,44 1,68 1,92 2,16 2,40
3 0,36 0,72 1,08 1,44 1,80 2,16 2,52 2,88 3,24 3,60
4 0,48 0,96 1,44 1,92 2,40 2,88 3,36 3,84 4,32 4,80
5 0,55 1,10 1,65 2,40 3,00 3,50 4,20 4,80 5,40 6,00
6 0,72 1,44 2,16 2,88 3,60 4,32 5,04 5,76 6,48 7,20
7 0,84 1,68 2,52 3,36 4,20 5,04 5,88 6,72 7,56 8,40
8 0,96 1,92 2,88 3,84 4,80 5,76 6,72 7,88 8,64 9,60
9 1,08 2,16 3,24 4,32 5,40 6,48 7,56 8,64 9,72 10,80
10 1,20 2,40 3,60 4,80 6,00 7,20 8,40 9,60 10,80 | 12,00
fix pont Al 7.0-3 diagram: L; szarhossz meghatarozasa
72 45
s
40
35
fix pont . }A
A Az
E 25 L— //{Z
@ ! | — 2
''''' g 20 — | —1 — //T
g 3
& 15
! | —1 L — = | 12
7.0-12 4bra:  Kiegyenlités csGivekkel / % % ;5//
10
%%
cslsz6 pont 05
—| [+ .
10 20 30 40 50 60 70 80 90 100
1 Felvett nydlas Al [mm]
Ls
Zﬁ_I;r\»\»\’\’ L Lg=0,045 - Yd - Al (m)
— I - (d és Al mm ben helyettesitendd)
< f_tq/// /T
csusz6 pont
|
=l -

7.0-13 abra: Leagazo vezetékek
kiegyenlitése
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7.0-4 diagram: L szarhossz meghatarozasa
25
20
T 2
£ — | x
o 15 =
/
3 //;/ [ 28
Y 10 18
2 ' / L — 15
ya 7 27/ . ’ //
7.0-14 dbra: A vezetékbdl kialakitott / — T
U-ives kompenzétor 05 T ——
%/
0
10 20 30 40 50 60 70 80 90 100
Felvett nyulas Al [mm]
Ly=0,025-VYd- Al (m
(d és Al mm ben helyettesitendd)

7.0-15 abra:  Preésfittingekkel kialakitott U-ives
kompenzator
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7.2.4 KUPFER
7.0-4 tablazat: KUPFER csévek nyulasa Al [mm]
Al [mm]
Cs6hossz
(m] AT hémeérséklet kiilonbség [K]
10 20 30 40 50 60 70 80 90 100
1 0,16 0,33 0,50 0,66 0,82 1,00 1,16 1,30 1,45 1,60
2 0,33 0,66 1,00 1,30 1,60 2,00 2,30 2,60 2,90 3,20
3 0,50 1,00 1,50 2,00 2,50 3,00 3,50 4,00 4,50 5,00
4 0,66 1,30 2,00 2,60 3,30 4,00 4,60 5,20 5,90 6,60
5 0,82 1,60 2,50 3,30 410 5,00 5,80 6,60 7,40 8,20
6 1,00 2,00 3,00 4,00 5,00 6,00 7,00 8,00 9,40 10,80
7 1,16 2,30 3,50 4,60 5,70 7,00 8,20 9,00 10,20 11,40
8 1,32 2,60 4,00 5,30 6,50 8,00 9,30 10,40 11,70 13,00
9 1,48 3,00 4,50 6,00 7,40 9,00 10,50 11,70 13,30 14,80
10 1,65 3,30 5,00 6,60 8,30 10,00 | 11,60 | 13,20 | 1490 | 16,60
fix pont Al 7.0-5 diagram: L; szarhossz meghatarozasa
2]
—r 45 )
R . //
35 — | 2
: —
fix pont o ] — | 28
= ! | — 22
,,,,, 5 | —
é N / C—T — — | B
3 15 ;/
7.0-16 4bra:  Kiegyenlités csGivekkel 0 / |
|
cssz6 pont 05
—| [+ o
10 20 30 40 50 60 70 80 90 100
1 Felvett nydlas Al [mm]
Ls
I Ls = 0,061+ Vd - Al (m)
3 L I; o 1 (d és Al mm ben helthtesitendc’i)
< f_tg//// /T

csusz6 pont

|
=l |-

7.0-17 abra: Leagazo vezetékek kiegyenlitése
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7.0-6 diagram: L; szarhossz meghatarozasa
24
5]
21 /A’L—
25
. / " /8
2
— 15 1 »
£ / 18
P / // L —1 15
12
- ALAL L p . ] /// — 12
7.0-18 dbra: A vezetékbdl kialakitott U-ives £ L —
kompenzator o 09 / / —— ==
=
y / 1 —
03 =
0
10 20 30 40 50 60 70 80 90 100
Felvett nyulas Al [mm]
Ly = 0,032 - Yd-al (m)
(d és Al mm=ben helyettesitendd)

7.0-19 abra:

Preésfittingekkel kialakitott U-ives
kompenzator




7.0 Nyomvonal kialakitas

B GEBERIT

7.3 CsdOvezetékek rogzitése

7.3.1 Altalanos informaciok

A csovek rogzitésének kulonféle

célja van. A rogzitésen kivil a

csovek hétagulas miatti nydlasa a

kivant irdnyba vezethetd.

A rogzitések funkcidjukat tekintve

lehetnek

- Fix pontok (megfogas) és

- CsUszd megfogas (a tengely
iranyu elmozdulas
megengedett).

A csuszé megfogasokat (tama-
szokat) Ugy kell elhelyezni, hogy
mUikodés kdzben ne valjanak fix
pontokka.

Alapvetden sem fix sem csusz6
pontot nem lehet vezetékidomon
(présfitting elemen) kialakitani.

Leagazasoknal illetve iranyvalto-
zasoknal az elsd csusz6 pontok
kialakitasa alatt a hosszvaltozasbol

adodo szargorblletet (LB/LU) kell
minimalis tavolsagnak tekinteni.

Az iranyvéltozas, valamint tagulasi
elem nélkUli csszakaszokon csak
egy fix pont alakithaté ki.

Hosszabb cs@szakaszok esetén
szintén érdemes egy fix pontot
kiépiteni, a kétiranyu nyulas
biztositasahoz. Ez a kialakitas
alkalmazhaté példaul tobb emeleten
athalado fliggdleges (tagulasi
elemet nem tartalmazo)
csévezetékek esetén is. Mivel a
strangok kdzéppontosan rogzitettek,
a termikus nyulas kétiranyu, ezért
csokken a ledgazasi pontok hiizé
terhelése.

- csuszé megfogasok

ok 5L T

A csatlakozé vezetéknek
(pl.: a flitétesteknél)

olyan hosszunak

kell lennie, hogy a halézat
fel tudja venni a hétagulast

A :3-_ J?‘ eoh P o

= - -
DLy 2 e h L

[siT/e] [sie]  fix pontok

e

P .
TN

—| [ | | csuszé megfogasok

7.0-20 4bra: Hosszu cs6vezeték rogzitése

helyes helytelen
2
o
fix pont
csuszé pont
7.0-21 &bra:  Fix pontok elhelyezése a fittingen

nem térténhet

|

(2

fix pont helytelen

csUszé megfogas helyes

7.0-22 abra:  Hibasan kialakitott cstisz6
megfogas a vizszintes vezeték
nyulasat gatolja

- [ — 1 1

I

fix pont csusz6 megfogasok

7.0-23 abra:  Csdvezeték rogzitése egyetlen fix

ponttal
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7.0 Nyomvonal kialakitas B GEBERIT
7.3.2 Csdbilincsek tavolsaga
A csoOvek kereskedelmi forgalomban Az épliletben 1évé csdvezetékeket
kaphaté csébilincsekkel gumibetétes csébilincsekkel kell
rogzithet6k. A tamaszkdzoket az rogziteni, a testhang terjedésének
alabbi tablazat segitségével lehet elkerllése miatt.
meghatarozni.
7.0-5 tablazat: Csévezetékeknél alkalmazott tamaszk6zok, DIN 1988, Teil 2 szerint
1. Mapress EDELSTAHL 1.4401 (DVGW-W 541)
2. Mapress EDELSTAHL 1.4301 (DIN EN 10312)
3. Mapress C-STAHL (DIN EN 10305)
4. Mapress CUNIFE (DIN 86019)
5. Rézcsovek (DIN EN 1057 / DVGW-GW 392)
Extra méret
DN 10 12 15 20 25 32 40 50 65 80 100
Névie- | 1. 15x1,0 | 18x1,0 | 22x1,2 | 28x1,2 | 35x1,5 | 42x1,5 | 54x1,5 |76,1x2,0/88,9x2,0| 108x2,0
ges 2. 12x1,2 | 15x1,2 | 18x1,2 | 22x1,2 | 28x1,5 | 35x1,5 | 42x1,5 | 54x1,5
meéret 3! 76,1x1,5|88,9x1,5| 108x2,0
dxs 4. 15x1,0 22x1/1,5| 28x1,5 | 35x1,5 | 42x1,5 | 54x1,5 |76,1x2,0(88,9x2,0| 108x2,5
[mm] 5. |12x0,7/1|15x0,8/1|18x0,8/122x1/1,528x1/1,5| 35x1,5 | 42x1,5 | 54x2,0
Tamaszkoz 1,25 1,25 1,50 | 2,00 | 225 2,75 300 | 350 | 425 4,75 5,00
[m] 1,50" 2,50" 3,50" 5,00"
1) Mapress éltal ajanlott
I Csovezetékek héleadasa a
kdvetkez6 dsszefliggések alapjan
hatarozhaté meg:
7.4.1 Altalanos informaciok fajlagos hdleadas [W/m]
A héhordoz6 kdézegek melegviz és QR = (T T) kg
g0z szdllitasa soran - a héterjedés
fizikai torvényei szerint - hét adnak
le a kbrnyezetnek. Mivel ez a
folyamat elkerdlhetetlen, a
cs@vezetékek hdleadasra Ky = it
(padldfiités, flitémennyezet, falflités) 1 1 d, 1
. g1 2 + - o= +
valamint héfelvételre (hdtdviz =i, 2 |, g

berendezések, betonmag
temperalas, talajhd taroldk) is
hasznalhatéak.
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7.4.2 EDELSTAHL
EDELSTAHL cs6vezetékek héleadasanak szamitasa soran alkalmazott mennyiségek:

9; = vizh6mérséklet

9, = helyiség hémérseklet
ag =81 Wm?eK

a; =232W/m?eK

KEST =15 W/m’K

7.0-6 tablazat: Mapress EDELSTAHL cs6rendszerek (anyagszam: 1.4401) fajlagos héleadasa [W/m]
(szabadon fektetett)

dxs AT hémérséklet kiilénbség [K]

[mm] 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100

15x1,0 2,72 5,44 8,16 10,88 13,60 16,32 19,04 21,76 24,48 27,20
18x1,0| 3,29 6,57 9,86 13,15 16,44 19,72 23,01 26,30 29,59 32,87
22x1,2 4,02 8,04 12,06 16,08 20,10 24,12 28,14 32,16 36,18 40,20
28x1,2 5,15 10,31 15,46 20,61 25,77 30,92 36,08 41,23 46,38 51,54
35x1,5 6,44 12,88 19,32 25,76 32,21 38,65 45,09 51,53 57,97 64,41
42x1,5 7,76 15,53 23,29 31,05 38,81 46,58 54,34 62,10 69,86 77,63
54x15 | 10,03 20,05 30,08 40,11 50,13 60,16 70,19 80,21 90,24 100,26
76,1x2,0| 14,14 28,28 42,42 56,56 70,70 84,83 98,97 113,11 | 148,97 | 141,39
88,9x2,0| 16,55 33,11 49,66 66,21 82,76 99,32 115,87 | 132,42 | 148,97 | 165,53
108 x2,0| 20,15 40,31 60,46 80,61 100,77 | 120,92 | 141,70 | 161,23 | 181,38 | 201,53

7.0-7 diagram: Mapress EDELSTAHL (szabadon fektetett) cs6rendszerek (anyagszam: 1.4401) fajlagos
héleadasa [W/m]

250
200 108,0 % 2,0
§ 88,9%2,0
:g 150 76,1% 2,0
‘% 100 54%1,5
=) 42x1,5
E‘ 35x%x1,5
>0 2318
18x1.0

0 ] ] ] ] ] ] ] ] ]
10 20 30 40 50 60 70 80 90 100
Homérséklet kiilonbség [K]
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7.4.3 C-STAHL

C-STAHL / EDELSTAHL 1.4301 csévezetékek héleadasanak szamitasa soran alkalmazott mennyiségek:
T, = vizhémérséklet gt =60 W/meK

T, = helyiség hémérséklet App = 0,22 W/meK

oy 8,1 W/m2eK

0 23,2 W/mzeK
}\‘EST = 15 W/m'K

7.0-8 tablazat: Mapress C-STAHL (anyagszam: 1.0034) DN50-ig és Mapress EDELSTAHL 1.4301
csérendszerek (anyagszam: 1.4301) DN65-DN100-ig fajlagos héleadasa [W/m] (szabadon fektetett)

dxs AT hémérséklet kulonbség [K]

DN
[mm] 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100

12x1,2 12 2,30 4,60 6,90 9,20 11,50 | 13,80 | 16,10 | 18,40 | 20,70 | 23,00
15x1,2 15 2,86 5,73 8,59 11,46 | 1432 | 17,18 | 20,05 | 22,91 25,78 | 28,64
18x1,2 20 3,42 6,85 1027 | 13,69 | 17,12 | 20,54 | 23,96 | 27,39 | 30,81 34,24
22x1,5 20 4,13 8,25 12,38 | 16,51 20,64 | 24,76 | 28,89 | 33,02 | 37,15 | 41,27
28x15 25 5,24 1048 | 1572 | 2095 | 26,19 | 31,43 | 36,67 | 41,91 47,15 | 52,39
35x1,5 32 6,53 13,06 | 1959 | 26,19 | 3265 | 39,18 | 4571 52,24 | 58,77 | 65,30
42x1,5 40 7,82 1564 | 23,46 | 3128 | 39,10 | 4692 | 54,74 | 6256 | 70,38 | 78,20
54x1,5 50 10,03 | 20,06 | 30,08 | 40,11 50,14 | 60,17 | 70,19 | 80,22 | 90,25 | 100,28
76,1x15| 65 14,19 | 28,39 | 4258 | 56,78 | 70,97 | 8517 | 99,36 | 113,55 | 127,75 | 141,94
889x15| 80 16,61 3322 | 49,82 | 6643 | 83,04 | 9965 | 116,25 | 132,86 | 149,47 | 166,08
108x2,0| 100 20,15 | 40,31 60,46 | 80,61 | 100,77 | 120,92 | 141,70 | 161,23 | 181,38 | 201,53

7.0-9 diagram: Mapress C-STAHL (anyagszam: 1.0034) DN-50-ig és Mapress EDELSTAHL 1.4301
csbrendszerek (anyagszam: 1.4301) DN65-DN100-ig fajlagos héleadasa [W/m] (szabadon fektetett)

250
200 108,0 x 2,0
E 88.9x1,5
% 150 76,1%1,5
% 100 54x1,5
S 42x1,5
< 35x1,5
- %0 21
15% 1,2
12%1.2

0 T T T T T T T T T
10 20 30 40 50 60 70 80 90 100
Homérséklet kiilonbség [K]
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7.4.4 KUPFER (hantolt)
KUPFER (hantolt) csévezetékek héleadasanak szamitasa soran alkalmazott mennyiségek:

T, = vizhémérséklet

T, = helyiség h6mérséklet
o, = 8,1 W/m?eK

o = 232W/meK

7\‘CU = 1 0 W/m ° K

7.0-9 tablazat: Rézcsévek csérendszerek fajlagos héleadasa [W/m] (szabadon fektetett)

dxs AT hémérséklet kiilonbség [K]

[mm] 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100

12x1,0 2,15 4,30 6,45 8,60 10,75 12,90 15,05 17,21 19,36 21,51
15x1,0 | 272 5,44 8,16 10,88 13,60 16,32 19,03 21,75 24,47 27,19
18x1,0| 3,29 6,57 9,86 13,15 16,43 19,72 23,01 26,29 29,58 32,87
22x1,0| 4,04 8,08 12,13 16,17 20,21 24,25 28,30 32,34 36,38 40,42
28x1,5 5,12 10,23 15,35 20,47 25,59 30,70 35,82 40,94 46,06 51,17
35x1,5 6,44 12,88 19,32 25,76 32,20 38,64 45,07 51,51 57,95 64,39
42x15 7,76 15,52 23,28 31,04 38,80 46,56 54,32 62,08 69,84 76,60
54x2,0 | 997 19,93 29,90 39,87 49,83 59,80 69,70 79,73 89,70 99,66

7.0-10 diagram: Rézcsdvek csérendszerek fajlagos héleadasa [W/m] (szabadon fektetett)

120
100 54%2,0
S 80
= 42x1,5
w
© 35x1,5
8 60
= 28x1,5
é 40 22x1,0
8 18x1,0
o 15x 1,0
12x 1,0

§g

o

10 20 30 40 50 60 70 80 90 100

Homérséklet kiilonbség [K]
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7.4.5 CUNIFE

CuNi10fe1,6Mn anyagu csGvezetékek hdleadasanak szamitasa soran alkalmazott mennyiségek:
T; = vizh6mérséklet

T, = helyiség hémérséklet

Og = 8,1 Wim?eK

o, = 232 W/meeK

Acunpe = 46 W/meK

7.0-10 tablazat: Mapress CUNIFE (anyagszam: 2.1972.11) csérendszerek fajlagos hdéleadasa [W/m]

dxs AT hémérséklet kiilonbség [K]

[mm] 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100

15x1,0 2,72 5,44 8,16 10,88 13,60 16,32 19,04 21,76 24,48 27,21
22x1,0| 4,04 8,09 12,13 16,18 20,22 24,27 28,31 32,35 36,40 40,44
22x15 3,99 7,97 11,96 15,94 19,93 23,92 27,90 31,89 35,87 39,86
28x1,5 5,12 10,24 15,36 20,48 25,61 30,73 35,85 40,97 46,09 51,21
35x1,5 6,44 12,89 19,33 25,78 32,22 38,66 45,11 51,55 58,00 64,44
42x1,5 7,77 15,53 23,30 31,06 38,83 46,59 54,36 62,13 69,89 77,66
54x1,5 | 10,03 20,06 30,09 40,12 50,15 60,18 70,21 80,24 90,27 100,31
76,1x2,0| 14,15 28,29 42,44 56,59 70,73 84,88 99,03 113,17 | 127,32 | 141,47
88,9x2,0| 16,56 33,12 49,68 66,25 82,81 99,37 115,93 | 132,49 | 149,05 | 165,62
108 x2,5| 20,11 40,22 60,33 80,44 100,56 | 120,67 | 140,78 | 160,89 | 181,00 | 201,11

7.0-11 diagram: Mapress CUNIFE (anyagszam: 2.1972.11) csérendszerek fajlagos
héleadasa [W/m] (szabadon fektetett)

250
200 1080 2,5
§ 88,9x 2,0
E 150 76,1% 2,0
’% 100 54%1,5
é’ 42x1,5
5 35x1,5

50 5% 10n.5
A 15%1,0
0 1 1 1 T T T T T T
10 20 30 40 50 60 70 80 90 100
Homérséklet kiilonbség [K]




8.0 Szereléstechnika

B GEBERIT

8.1 Mapress EDELSTAHL/

EDELSTAHL GAS/
CUNIFE

8.1.1 Szallitas és tarolas

A szdllitas és tarolas soran
keletkezd sérllésektdl és
szennyeszezd8désektdl az
EDELSTAHL/CUNIFE
csGvezetékeket illetve a
nemesacél, réz-nikkel-vas
6tvozetbdl keszult Mapress
présfittingeket 6vni kell. Eppen
ezért a csévezetékeket ledugdzva,
a présfittingeket véddéfoliaba
csomagolva szallitjuk.

8.1.2 Darabolas
A csbvezeték hosszmértékének
meghatarozasahoz a betolasi

mélységet figyelembe kell venni.

A megfeleld hossz kimérése utan,
a csévezetéket

- finomfogazatu kéziflirésszel,

8.0-1 kép:  Darabolas finomfogazati

kéziflirésszel

- csévagoval

8.0-2 kép:

Darabolas csévagoval

- elektromotoros flirészgéppel

Darabolas elektromotoros
flirészgéppel

8.0-3 kép:

Darabolas elektromotoros
flirészgéppel

8.0-4 kép:

vaghatjuk le a kivant méretre.

Ezeknek az eszkdzdknek
alkalmasnak kell lennitk
nemesacélbdl készlilt anyagok
darabolasaral

A darabolas soran a
rozsdamentes acél anyaga nem
szinez6édhet el!

Olajhitésti flirészgép,
darabolotarcsa, langvago
hasznalata tilos!

Ha a nemesacél csévezetéket
darabolétarcsaval vagy
langvagéval daraboljuk, az
intenziv kis kiterjedésl héhatas
miatt a nemesacél
kristalyszerkezete megvaltozhat,
igy a korrdziod veszélye
megndhet.

Az Mapress EDELSTAHL
csOvezeték flrészeléskor
Ugyeljliink a szakszerU vagasi
feluletre. A korrozidveszély
elkertlése miatt, a még nem
teljesen atvagott csévezeték
letérése tilos.

8.1.3 Sorjatlanitas

A darabolas utan kivil-belll
gondosan sorjatlanitani kell a
levagott csGvezetéket, hogy a
présfittingbe torténd behelyezés
soran a témités meg ne séruljon.

A levagott csGvezetéknél a kilsd
sorjatlanitast és az élletdréseket
eltavolitasat

- nemesacél csévezetékhez késziilt
kézi sorjatlanitoval

8.0-5 kép: Kiilsé sorjatlanitas kézi

szerszammal

- RE 1 elektromos sorjatlanitoval

8.0-6 kép:

Kiilsé sorjatlanitas gépi
szerszammal

végezhetjik.
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8.1.4 A betolasi mélység
bejeldlése

A szakszer( és biztonsagos
préskotéshez az eldirt "e" betolasi
mélységet a préselés eléit a
cs@vezetéken be kell jeloini.

8.0-7 kép: Abetolasi mélység bejelolése

A bejeldlést az e célra kialakitott
mércével és egy filctollal, vagy az

M 1 jeleld szerszammal végezhetjik
el.

8.0-8 kép:

A betolasi mélység bejelolése

A megfelel§ mechanikai
szilardsagot az eldirt "e" betolasi
mélység betartasaval érhetjlik el.
Miutan a levagott csévezetéket
behelyeztik a présfittingbe és a
préskotést elkészitettlik a betolasi
mélység jelzésének tovabbra is
latszddnia kell!

* A présfittingek bejelolése

Az egy oldalon sima végu szdkitd
idomok, belsé menetes atmeneti
idomok, kerUlék, illeszté ivek és
zar6dugok megadott "e" betolasi
mélységét az dsszeillesztés elétt be
kell jeldlni!

8.0-9 kép:

Az egyoldalon sima végi
preésfittingek "e" betolasi
mélységének bejelolése

* A présfittingek leroviditése

Az egyoldalon sima végu
présfittingeket csak a megadott
minimalis szarhosszig szabad
leréviditeni.

8.1.5 A tomitések ellenérzése

Végs8 dsszeszerelés elbtt a
présfittingben 1évd tomitést
ellendrizni kell. Az esetleges idegen
anyagokat, szennyezédéseket el
kell tavolitani, mert ezek gatoljak a
megfeleld tomitettség kialakulasat.

8.0-10 kép: A tomités ellendrzése

A tomités ellenérzése

8.0-11 kép:

8.1.6 A csdvezeték behelyezése
a preésfittingbe

Mieldtt a csévezetéket
behelyeznénk a présfittingbe a
zarédugokat tavolitsuk el.

Az Osszepréselés elétt, mikdzben a
csévezetéket bedugjuk a
présfittingbe egyidejlileg kissé
csavargassuk addig, amig a bejelolt
"e" betolasi mélységet el nem érjlk.

Csdkapcsol6 idomokat
mindenképpen legalabb a bejelolt
"e" betolasi mélységig hlizzuk ra a
csovekre, a fitting Utdgetése nélkdil.

A cs@vezetéket semmiképpen se
"billentstik" bele a présfittingbe, mert
a tomités megsérilhet.

A csdvezeték behelyezése a
preésfittingbe

8.0-13 kép:

A csGvezeték és a présfitting
egymasba tolasa

A Mapress EDELSTAHL rendszer
altal el@irt mérettlirések miatt
el6fordulhat, hogy a csévezetéket
csak nehezen lehet a présfittingbe
behelyezni, igy a tdmitések is
kdnnyebben megsérllhetnek.
Ebben az esetben hasznéljon
sikosité szert.

A sikositashoz csak tiszta- vagy
szappanos Vizet hasznaljon.
Olajat vagy zsirt tartalmazo
sikositok hasznalata tilos!
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A csOveknek vagy az dsszeillesztett
présfittingeknek egytengelytinek kell
lennilik a préselés megkezdése
elétt. A csévevezék préselés utani
megemelésekor a csdvek
elmozdulasa megengedett.

A mar elkészitett préskotés
esetleges javitdsa soran nem
szabad a csévezetéket a préselés
helyén tdlterhelni.

Menetes idom esetén a feltomitést a
préselés elétt kell elvégezni, hogy a
préskotést ne terheljik.

8.1.7 Parhuzamszorité a Super
Size csérendszerekhez
(d=76,1-108 mm)

A Mapress SUPER SIZE
cs6vezetékek préselésekor
parhuzamszoritd hasznalata ajanlott.

A parhuzamszoritd segitségével a
mar Osszetolt csévezetékek mindkét
végét a leendd préskotés kdzelében
régziteni tudjuk, igy elkerllhetd a
présfittingek és a cs6vezetékek
szétcsUszasa.

8.0-14 kép: A présbilincsek felhelyezése

8.0-15kép: Az egyenes csGvezetékek
biztonsagos szerelése
parhuzamszoritéval
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8.2 Mapress C-STAHL

8.2.1 Szallitas és tarolas

A szdllitas és tarolas soran
keletkezd sérllésektdl és
szennyez&désektSl a Mapress C-
STAHL csdvezetékeket és Mapress
présfittingeket 6vni kell. Eppen
ezért a csévezetékeket ledugdzva,
a présfittingeket védéfoliaba
csomagolva szallitjuk.

8.2.2 Darabolas

A csOvezeték hosszmértékének
meghatarozasahoz a betolasi
mélységet figyelembe kell venni.

A megfeleld hossz kimérése utan,
a cs@vezetéket

- fdrésszel,

- csévagoval

8.0-16 kép:

Darabolas csévagéval
vaghatjuk le a kivant méretre.

8.2.3 A betolasi mélység
bejelolése

A biztonsagos présfittinges
cs6kotés érdekében a préselés
elétt a C-STAHL csévezetékrdl a
PP bevonatot el kell tavolitani
(hantolni). Ezt a Mapress hantolé

szerszammal tehetjik meg.
Alapestben a hantol6 "e" betolasi
mélységig tavolitja el a PP
bevonatot.

8.0-17 kép: Hantolas betolasi mélységig

8.0-18 kép:

A lecsupaszitott C-STAHL
cs6vezeték

Cs6kapcsolo idom attold
karmantyukeént valé alkalmazasa
esetén a csévezetéket a megfeleld
hosszban kell hantolni.

A csékotés megfeleld
mechanikus szilardsagat csak
az elGirt "e" betolasi mélység
betartasa garantalja.

A Mapress C-STAHL rendszer
esetén a hantolas meghatarozza
a betolasi mélységet.

e A présfittingek bejelolése

Az egy oldalon sima végU sz(ikitd
idomok, belsé menetes atmeneti
idomok, kerUl6k, illeszts ivek és
zarédugdk megadott "e" betolasi
mélységét az dsszeillesztés elbtt
be kell jeldlni!

8.0-19 kép:

Az egyoldalon sima vég(i
présfittingek "e" betolasi
mélységének bejeldlése

* A présfittingek leréviditése

Az egyoldalon sima veégu
présfittingeket csak a megadott
minimalis szarhosszig szabad
ler6viditeni.

8.2.4 Sorjatlanitas

A darabolas utan kivil-belll
gondosan sorjatlanitani kell a
levagott csGvezetéket, hogy a
présfittingbe helyezés soran a
tdmités meg ne sériljon.

A levagott csGvezetéknél a kilsd
sorjatlanitast és az élletéréseket
eltavolitasat

- C-STAHL csbvezetékhez
készllt kézi sorjatlanitoval

8.0-20 kép:

Kiilsé és belsé sorjatlanitas kézi
szerszammal

- RE 1 elektromos sorjatlanitéval

végezhetjik.
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8.2.5 A tomitések ellenérzése

Végs@ Osszeszerelés elétt a
présfittingben 1évé tomitést
ellendrizni kell. Az esetleges
idegen anyagokat,
szennyezB8déseket el kell tavolitani,
mert ezek gatoljak a megfeleld
tOmitettség kialakulasat.

8.0-21 kép: A tomités ellenérzése
8.2.6 A csdvezeték behelyezése
a preésfittingbe

Miel6tt a csévezetéket
behelyeznénk a présfittingbe a
zarddugokat tavolitsuk el.

Az Gsszepréselés el6tt, mikdzben a
csOvezetéket behelyezzik a
présfittingbe, egyidejlleg kissé
csavargassuk addig, amig a
bejeldlt "e" betolasi mélységet el
nem érjuk.

8.0-22 kép: A bejeldlt "e" betolasi mélység
Csé6kapcsold idomokat
mindenképpen legalabb a bejelolt
"e" betolasi mélységig huzzuk ra a
csOvekre, a fitting Gtdgetése nélkul.

A C-STAHL csévezeték
behelyezése a présfittingbe

8.0-23 kép:

A cs6vezetéket semmiképpen se
"billentstik" bele a présfittingbe,
mert a tomités megsérilhet.

A Mapress C-STAHL préskotéses
rendszer altal el6irt mérettlirések
miatt el6fordulhat, hogy a
csOvezetéket csak nehezen lehet a
présfittingbe behelyezni, igy a
tomitések is kdnnyebben
megsérulhetnek. Ebben az
esetben hasznaljon sikositd szert.

A sikositashoz csak tiszta- vagy
szappanos vizet hasznaljon.
Olajat vagy zsirt tartalmazé
sikositék hasznélata tilos!

A csdveknek vagy az
Osszeillesztett présfitingeknek
egytengelylinek kell lennitik a
préselés megkezdése elétt. A
csbévevezék préselés utani
megemelésekor a csévek
elmozdulasa megengedett.

A mar elkészitett préskotés
esetleges javitasa sordn nem
szabad a cs6vezetéket a préselés
helyén talterhelni.

Menetes idom esetén a feltdmitést
a préselés elétt kell elvégezni,
hogy a préskétést ne terheljlk.

Ha a nyomasprobat sdritett
levegbvel végezzik, ajanlatos még
az Osszeszerelés elétt a
tomitégydrliket megnedvesiteni.
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8.3 Mapress KUPFER/
KUPFER GAS

Présfittingek
DIN EN-/DVGW szerinti
rézcsdvek (hantolt)

8.3.1 Szallitas és tarolas

A szdllitas és tarolas soran
keletkezd sérllésektdl és
szennyez6désektdl a DIN EN-
/DVGW szerinti csupasz
rézcsévezetékeket a Mapress réz
présfittingeket évni kell. A
présfittingeket véddfoliaba
csomagolva szallitjuk.

8.3.2 Darabolas

A csbvezeték hosszmértékének
meghatarozasahoz a betolasi
mélységet figyelembe kell venni.

A megfeleld hossz kimérése utan,
a cs@vezetéket

- finomfogazatu kéziflirésszel,
- csdévagoval

8.0-24 kép:

Darabolas csévagéval
vaghatjuk le a kivant méretre.
8.3.3 Sorjatlanitas

A darabolas utan kival-belll
gondosan sorjatlanitani kell a
levagott csévezetéket, hogy a
présfittingbe helyezés soran a
tomités meg ne sérdljon.

A levagott cs6vezetéknél a kilsé
sorjatlanitast és az élletdréseket
eltavolitasat az alabbi
szerszamokkal végezhetjiik:

- rézcsOvezetékhez készilt kézi
sorjatlanitoval

vagy
- RE 1 elektromos sorjatlanitéval

8.0-25 kép:  Kiilsé sorjatlanitas kézi

szerszammal

8.3.4 A méretre vagott
cs6vezetékvegek
kalibralasa

A lagy rézcs6vezeték-végeket
minden esetben kalibralni kell. Ezt
ugy végezhetjik el, hogy a
kalibralé gyUr(t rahtzzuk a
csévezetékre, majd ezt kdvetben a
kalibralétiiskét bedugjuk a
csOvezetékbe.

8.0-26 kép:  Kalibralogyir( és kalibralotiiske
8.3.5 A betolasi mélység
bejelolése

A szakszerU és biztonsagos
préskoétéshez az eldirt "e" betolasi
mélységet a préselés elétt a
cs6vezetéken be kell jeldIni.

8.0-27 kép:

A betolasi mélység bejelolése

A megfelel6 mechanikai
szilardsagot az eldirt "e" betolasi
mélység betartasaval érhet;jlik
el.

Miutan a levagott csévezetéket
bedugtuk a présfittingbe és a
préskotést elkészitettiik a
betolasi mélység jelzésének
tovabbra is latszddnia kell!

* A présfittingek bejelolése

Az egy oldalon sima végu szUkité
idomok, belsé menetes atmeneti
idomok, keruldl, illesztd ivek és
zarodugok megadott "e" betolasi
mélységét az dsszeillesztés elbtt
be kell jeldIni!

8.0-28 kép: az egyoldalon sima végu
présfittingek "e" betolasi

mélységének bejeldlése

* A présfittingek leréviditése

Az egyoldalon sima végu
presfittingeket csak a megadott
minimalis szarhosszig szabad
leroviditeni.
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8.3.6 A tomitések ellenérzése

Végs@ Osszeszerelés elbtt a
présfittingben 1évé tomitést
ellendrizni kell. Az esetleges
idegen anyagokat,
szennyezB8déseket el kell tavolitani,
mert ezek gatoljak a megfeleld
tOmitettség kialakulasat.

A témités ellenérzése

8.0-29 kép:

8.3.7 A csdvezeték behelyezése
a présfittingbe

Mieldtt a rézcs6vezetéket
bedugnank a présfittingbe a
zarddugokat tavolitsuk el.

Az dsszepréselés eldtt, mikdzben a
cs@vezetéket behelyezzik a
preésfittingbe, egyidejlileg addig
csavargassuk kissé, amig a
bejeldlt "e" betolasi mélységet el
nem érjlk.

Csékapcsold idomokat
mindenképpen legalabb a bejelolt
"e" betolasi mélységig huzzuk ra a
csOvekre, a fitting Gtdgetése nélkul.

A csbvezetéket semmiképpen se
"billentstik" bele a présfittingbe,
mert a tomités megsérilhet.

8.0-30 kép:

A rézcs6vezeték behelyezése a
présfittingbe

A DIN EN-/DVGW éltal eléirt rézcsé
illetve Mapress présfitting
mérettlirések miatt el6fordulhat,
hogy a csévezetéket csak nehezen
lehet a présfittingbe behelyezni, igy
a tomitések is kbnnyebben
megsérilhetnek. Ebben az
esetben hasznaljon sikositd szert.

A sikositashoz csak tiszta- vagy
szappanos vizet hasznaljon. Olaj-
vagy zsirtartalmu sikositok
hasznalata tilos!

A csdveknek vagy az
Osszeillesztett présfittingeknek
egytengelylinek kell lennitik a
préselés megkezdése elétt. A
csbvezeték préselés utani
megemelésekor a csévek
elmozdulasa megengedett.

A mar elkészitett préskotés
esetleges javitasa soran nem
szabad a csGvezetéket a préselés
helyén tulterhelni.

Menetes idom esetén a feltomitést
a préselés elétt kell elvégezni,
hogy a préskoétést ne terheljlk.
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8.4 Mapress KUPFER/
KUPFER GAS

Présfittingek
DIN EN-/DVGW szerinti
rézcsovek (bevonattal)

8.4.1 Szaillitas és tarolas

A szallitas és tarolas soran keletkezd
seérllésektd| és szennyezddésektdl a
DIN EN-/DVGW szerinti bevonattal
ellatott rézcsvezetékeket és a
Mapress réz présfittingeket 6vni kell.
A présfittingeket védéféliaba
csomagolva szallitjuk.

8.4.2 Darabolas
A csbvezeték hosszmértékének

meghatarozasahoz a betolasi
mélységet figyelembe kell venni.

A megfelel6 hossz kimérése utan, a
csbvezetéket

- finomfogazatu kézif(irésszel,

- csévagoval

8.0-31 kép:  Darabolas csévagoval

vaghatjuk le a kivant méretre.

8.4.3 A betolasi mélység
bejel6lése

A biztonsagos présfittinges csékotés
érdekében a préselése elétt a
rézcsGvezetékrdl a PP bevonatot el
kell tavolitani (hantolni). Ezt a
mUveletet az aldbbi szerszamokkal
vegezhetjik:

- Mapress KUPFER 1 hantoléval
(d=12-28 mm-ig)

vagy
- Mapress KUPFER 2 hantol6val

(d=35-54 mm-ig)

8.0-33 kép:

Mapress KUPFER 2 hantolé

Alapestben a hantol6 "e" betolasi
mélységig tavolitjia el a PP
bevonatot.

Csé6kapcsold idom attold
karmantyuként valé alkalmazésa
esetén a cs@vezetéket a megfeleld
hosszban kell hantolni.

A cs6kotés megfeleld
mechanikus szilardsagat csak
az elGirt "e" betolasi mélység
betartasa garantalja.

A Mapress KUPFER / KUPFER
GAS rendszer esetén a hantolas
meghatarozza a betolasi
mélységet.

* A preésfittingek bejel6lése

Az egy oldalon sima végu sz(kité
idomok, belsd menetes atmeneti
idomok, kerlék, illeszts ivek és
zarédugok megadott "e" betolasi
mélységét az dsszeillesztés elétt be
kell jeldIni!

8.0-34 kép:

Az egyoldalon sima végu
preésfittingek "e" betolasi
meélységének bejeldlése

* A présfittingek leréviditése

Az egyoldalon sima csévégUi
présfittingeket, mint példaul az
illeszt6iveket, csak a megadott
minimalis szarhosszig szabad
ler6viditeni.

8.4.4 Sorjatlanitas

A darabolas utan kival-belll
gondosan sorjatlanitani kell a
levagott csévezetéket, hogy amikor
behelyezziik a présfittingbe, a
témités meg ne sériljon.

A levagott cs6vezetéknél a kiilsd
sorjatlanitast és az élletdréseket
eltavolitasat az alabbi
szerszamokkal végezhetjik:

- rézcsbvezetékhez készilt kézi
sorjatlanitoval

vagy
- RE 1 elektromos sorjatlanitéval.
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8.0-35 kép:  kiils6 és belsé sorjatlanitas kézi

szerszammal

8.4.5 A méretre vagott
csévezetékvégek
kalibralasa

A lagy rézcsGvezeték végeket
minden esetben kalibralni kell. Ezt
ugy végezhetjik el, hogy a kalibrald
gydrdt réhtzzuk csévezetékre, majd
ezt kovetden (tehat nem egyszerre)
a kalibrélétiskét bedugjuk a
cs@vezetékbe.

8.0-36 kép:  Kalibralogytiri és kalibralotiiske

8.4.6 A tomitések ellenérzése

Végss dsszeszerelés el6tt a
présfitingben 1évé tdmitést
ellendrizni kell. Az esetleges idegen
anyagokat, szennyezédéseket el
kell tavolitani, mert ezek gatoljak a
megfeleld tomitettség kialakulasat.

a tomités ellendrzése

8.0-37 kép:

8.4.7 A csdvezeték behelyezése
a présfittingbe

Miel6tt a rézcsdvezetéket
bedugnank a présfittingbe a
zarédugokat tavolitsuk el.

Az Gsszepréselés el6tt, mikdzben a
csOvezetéket bedugjuk a
présfitingbe egyidejlleg egy kicsit
csavargassuk is, addig, amig a
bejelolt "e" betolasi mélységet el
nem érjlk.

8.0-38 kép: A bejeldlt "e" betolasi mélység
Cs6kapcsol6 idomokat
mindenképpen legalabb a bejelolt
"e" betolasi mélységig hizzuk ra a
csoOvekre, anélkil hogy Utdgetnék a
fittinget.

A csbvezetéket semmiképpen se

"billentsUk" bele a preésfittingbe, mert

a témités megsérilhet.

8.0-39 kép:

a DIN EN-/DVGW szerinti
rézcs6vezeték behelyezése a
présfittingbe

A DIN EN-/DVGW altal elGirt rézcsé
illetve Mapress présfitting
mérettlirések miatt el6fordulhat,
hogy a csévezetéket csak nehezen
lehet a présfittingbe bedugni, igy a
témitések is kdnnyebben
megsérilhetnek. Ebben az esetben
hasznaljon sikosité szert.

A sikositashoz csak tiszta- vagy
szappanos vizet hasznaljon. Olaj-
vagy zsirtartalmu sikositok
hasznalata tilos!

A csbveknek vagy az dsszeillesztett
présfittingeknek egytengelycinek kell
lennilik a préselés megkezdése
el6tt. A csévevezék préselés utani
megemelésekor a csdvek
elmozdulasa megengedett.

A mar elkészitett préskotés
esetleges javitdsa soran nem
szabad a cs@vezetéket a préselés
helyén talterhelni.

Menetes idom esetén a feltdmitést a
préselés elétt kell elvégezni, hogy a
préskétést ne terheljik.
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8.5 A préskotések elkésztése

8.5.1Préselés az
elektromechanikus EFP 2,
ECO 1, ACO 1 vagy az
ECO 301/ACO 3
présgépekkel

A Mapress préskoétéses rendszerhez
a présgépek mellett megfelelé
préspofak és présbilincsek is
tartoznak. A kiils§ csGatmérstdl
faggden talalhatéak meg a kuldn-
kulén gyorsan és egyszerlen
cserélhetd préspofak/ présbilincsek
és a hozzajuk tartoz6 adapterek.
- préspofak

d=12-35 mm

EFP 2, ECO 1, ACO 1, ECO 301

és ACO 3

- présbilincsek és adaptereik
d=42-54 mm
EFP 2, ECO 1, ACO 1, ECO 301
és ACO 3

- présbilincsek és adaptereik
d=76,1-108 mm
ECO 301

Ugyelien arra, hogy a
présgépekhez mindig a
megfeleld préspofakat/
présbilincseket és adaptereket
hasznalja.

Azért, hogy a létrejovs préskotés
szakszer( legyen, a préspofak és
présbilincsek nutjanak mindig
megfelelden kell illeszkednie a
présfitting peremére.

A présautomatika folyamatosan
szabalyozza a kivant maximalis
préserét és a megkezdett préselést
a programnak megfeleléen befejezi.

8.0-40 kép: A préskotés elkészitése

(d=12-35 mm)

8.0-41 kép:

A préskotés elkészitése
(d=42-108 mm)

Figyelmesen olvassa el a
présgép hasznalati utasitasat!
A présgépek rendszeres
karbantartast igényelnek.

8.5.2 Préselés az
elektrohidraulikus HCPS
présgéppel

* A présbilincsek felhelyezése

A zart présbilincseket (d=76,1-108
mm) a biztositd csapszeg kihlzasa
utan lehet kinyitni majd a présfitting
peremére felhelyezni. A présbilincs
nutjanak mindig megfeleléen kell
illeszkednie a présfitting peremére.
A présbilincs kézpontositd
lemezének mindig a csévezeték
iranyaba kell mutatnia, kilénben a
bilincset nem lehet zarni illetve
tonkre mehet.

Az igy felhelyezett bilincset a
biztositd csapszeggel zarhatjuk.
Majd a bilincset abba a helyzetbe
forgatjuk, hogy a présgépet (HCP)
csatlakozatni tudjuk ra.

8.0-42 kép: A présbilincs felhelyezése

8.0-43 kép:

A felhelyezett présbilincs
* A préskoteés elkészitése

Miutan a présgépet csatlakozattuk a
bilincsre, tovabb kell nyomni a
szerszamot a gépre a bilincs
irdnyaba, hogy a bilincs, miutan
mindkét csapszege helyére ugrott,
teliesen ra tudjon zarni a
szerszamra.

Csak ezutan indithato el a
kapcsoldkar és a biztonsagi gomb
egyidejli benyomasaval a préselés.

8.0-44 kép: A préskotés elkészitése
(d=76,1-108 mm)
A présgép beépitett

présautomatikaval rendelkezik. A
présautomatika folyamatosan
szabalyozza a kivant maximalis
préserét.
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El&szor csak a maximalis préserd
20%-aval torténik a préselés. Ebben
az un. biztonsagi tartomanyban a
préselés még barmikor
megszakithato.

Figyelmesen olvassa el a
présgép hasznalati utasitasat!
A présgépek rendszeres
karbantartast igényelnek.

8.5.3 Utopréselés a SUPER SIZE
csérendszerhez
(d=76,1-108 mm)

Eléfordulhat, hogy példaul
aramkimaradas esetén a teljes
préselést nem lehetett befejezni.
Ebben az esetben még egyszer el
kell végezni az eljarast.

A mar egyszer "0sszepréselt" fitting
kisebb, mint az eredeti. Az utéprés
szerszam segit, hogy a mar
megkezdett préselés helyére a
présbilincset Ujbdl felhelyezhessk.
Az Un. utdprés szerszamot az alabbi
abran lathaté modon a kézépsé "D"
bilincsszegmensre hlzzuk ra, majd
az "A" csavarral rogzitjik. Az "N"
szerszamnyilasnak illeszkednie kell
a kozépsd szegmenshez.

8.6 Cséhajlitas

A Mapress csovek és a DIN EN-
/DVGW szerinti rézcsovek is
hajlithatdk hidegen.

Ehhez a muivelethez kereskedelmi
forgalomban kaphat6 cséhajlitokat
(kézi, -hidraulikus vagy elektromos
kiviteld) hasznalhatunk.

A Mapress csévezetékek és a DIN
EN-/DVGW szerinti rézcsévek
hajlitasahoz altaldban r > 3,5 x d
hajlitasi sugarat ajanlunk.

- kézi hajlitas esetén a sugar
r>5xd

- szerszammal a sugar
r>3-35xd

8.0-1 tablazat: DIN EN 1057 és
DVGW-GW 392 szerinti
rézcsévezetékek hajlitasi sugara
kils6 hajlitasi sugar r [mm]
atmerd i i i
[mm] kemény | felkemény?
12 45 45
15 9 55
18 70 70
22 - 77
28 - 114
1) félkemény csak d=28 mm-ig kaphat6

8.0-45 kép:  Utoprés szerszam a SUPER SIZE

csérendszer présbilincseihez

Rozsdamentes acél
csOvezetékeket a korrézidveszély
miatt tilos melegen hajitani.

8.7 Atmeneti csékotések

A termékpalettahoz tartoznak még a
kllonbozd szerelvények és
berendezések csatlakozasara
szolgaldé menetes atmeneti idomok.
A Mapress EDELSTAHL rendszer
elemeit a Mapress kariméas atmeneti
idom segitségével kereskedelmi
forgalomban kaphatd DIN
karimakhoz (PN 10/16) is lehet
csatlakoztatni.

A menetes atmeneti idomokat,
falikorongokat és falatvezetéseket
ugy kell szakszerden régziteni, hogy
a csavaro és a hajlitéfeszlitség ne
terjedjen at a présfitting csékotésre.

A nemesacél menetetek tomitését,
kereskedelmi forgalomban kaphaté
kenderkoéccal illetve kloridmentes
tomitéanyaggal lehet megoldani.

Teflonszalagot az ivovizhal6zatok
nemesacél meneteinél tilos
alkalmazni!

Tomitésre mianyagszalagot
szabad hasznalni (pl. PARALIQ
PM 35).
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8.8 A Mapress présfitting

rendszer szereléséhez
sziikséges helyigények

A préspofak és présbilincsek
kivitelétdl figgben, a préskotéses
rendszer szereléséhez bizonyos
minimalis hely szilkséges.

Az alabbi tablazatokban a
szllkséges helyigényeket foglaltuk
Ossze, a kllsé cséatmérd és a
préspofék illetve présbilincsek
flggvényében.

elektromechanikus Mapress présgéppel

8.0-2 tablazat: d=12-108 mm Mapress préskétés elkészitéséhez szilkséges minimalis helyigény,

kiilsé
atmeéré A B
[mm] [mm] [mm]
préspofak
12—15 20 56
18 20 60
22 25 65
28 25 75
35 30 75
42— 60 140

présbilincsek

42 75 115
54 85 120
76,1 110 140
88,9 120 150

108 140 170

B
NI

8.0-46 kép:

A préselés minimalis helyigénye
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8.0-3 tablazat: d=12-108 mm Mapress préskoétés elkészitéséhez sziikséges minimalis helyigény,
elektromechanikus Mapress présgéppel

kiilsé
atmeéré (o D E
[mm] [mm] [mm] [mm)]
préspofak /
12—15 20 28 75 /
18 25 28 75 1 /S
2—28 31 35 80 L
89 31 44 80
P2—A 60 110 140 A
présbilincsek 3
42 75 75 115
54 85 85 120
76,1 110 110 140
88,9 120 120 150 . L, -,
8.0-47 kép: A préselés minimalis helyigénye
108 140 140 170

8.0-4 tablazat: d=12-108 mm Mapress préskoétés elkészitéséhez szilkséges minimalis helyigény,
elektromechanikus Mapress présgéppel

kiilsé
atméré Cc E F
[mm] [mm] [mm] [mm] Y
préspofak - //
12—15 20 75 131
18 25 75 131 74 a
2—28 31 80 150 }
35 31 80 170 Ll %
42—54 60 140 360 J 4
présbilincsek //
42 75 115 265 -/ // / / /
54 85 120 290 | //
76,1 110 140 350 —=—100 mm—
88,9 120 150 390 8.0-48 kép: A préselés minimalis helyigénye

108 140 170 450
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8.0-5 tablazat: d=76,1-108 mm Mapress SUPER SIZE préskoétés elkészitéséhez szilkséges minimalis
helyigény, elektrohidraulikus Mapress HCPS présgéppel

akna

N

E

<

VLSS

F

>

kiilsé
atmerd A B C D E F G
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
préspofak
76,1 110 200 220 220 160 160 300
88,9 120 200 220 220 160 180 320
108 130 200 230 230 160 200 340
B C D
; VA S AN
1
2
7
<7
7
"
4
7
7
7
7
7
7
7
7
7
7
Y7
%
7
7
7
7
7
7
7
7
7

biztonsagi tavolsag
x>20 mm y>40 mm

ca. 600 mm

LSS

[ LSS Y

AAERRAARRRAEARRARRRRRRRRRR R RRAAAARS

8.0-49 kép: A préselés minimalis helyigénye

présbilincs

hidraulika henger

HCPS présszerszam a
mapress SUPER SIZE
csOrendszer cs6kétéseihez
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8.0-6 tablazat: A préskotéses rendszer szereléséhez szilkséges minimalis helyigények és betolasi
mélységek

2 préskotés és csdvezetek teljes kiallasi hossza kozotti
minimalis tavolsag fal- és fodémattéréseknél
présfittingek minimalis | cs6vezeték | csévezeték | minimalis | présfitting betolasi
kiilsé tavolsaga minmalis teljes csévezeték perem mélység
atmeré tavolsaga kiallasi hossz atmeré
hossza
d Amin Bmin Dmin Cmin Lmin DWu €
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
12x1,2
10 35 77 52 44 20 17
15x1,6
15x1,0/1,2 10 35 85 58 50 23 20
18 x 1,0/1,2 10 35 89 55 50 26 20
22 x1,2/1,5 10 835 95 56 52 32 21
28 x 1,2/1,5 10 35 107 58 56 38 23
35x1,5 10 35 156/121" 61 62 45 26
42x1,5 20 35 202/147" 65 80 54 30
54 x 1,5/2,0 20 B85 235/174" 70 90 66 B8]
76,1 x2,0/1,5 30/20? 75 305/223" 128 136/126? 95 53
88,9 x 2,0/1,5 30/20% 75 347/249" 135 150/140? 110 60
108 x 2,0 30/20? 75 411/292Y 150 180/170? 133 75

1) iv idom kis szarhosszal
2) ECO 301 esetén

I-min
(Amin) o
=1 F——Tr——T7T 3
: i i 5’
a NN imil E .
‘Iil Ill T
J | | R—— N N | | P <
IR
8 Dmin "-'h'-p'. o
. ik
«€" betolasi mélység oI
8.0-50 kép:  "e" betolasi mélység, két preésfitting kdzétti A . és 8.0-51 kép:  Csdvezeték kiallasi hossza, fodém- és falattorésnél

L i tavolsag
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9.1 Nyomasprobak

9.1.1 Altalanos informaciok

Az elkészllt csbvezeték halézaton a
szigetelés és a mazolas el6tt
tdmOorségi prébat kell végezni.

A nyomasprobat ivoviz- és
flitéshalozatoknal levegdvel, vizzel
vagy inert gazokkal végezhetjlk el.

A nyomasproba eredményeit az
eléirasok szerint dokumentalni kell.

Abban az esetben, ha
nyomasproba utan a
csOvezetékeket le kell Griteni vagy
nem maradhat telies mértékben
feltoltott allapotban, a
lyukkorrézié elkeriilése miatt, a
nyomasprébat viz helyett inkabb
levegdvel végezzik!

9.1.2 A hidegvizhal6zat
nyomasprobaja

Az elkészllt cs6vezetékhalozat
nyomasprobajat az eléirasok szerint
kell elvégezni.

A cs@vezetékeket vizzel légmen-
tesen kell feltélteni. A nyomasproba
két fazisbdl, az el6- és
fényomasprobabdl all.

Kisebb szakaszokon, példaul a
vizes blokkok becsatlakozé és
agvezetékeinél, elegendd csak az
elényomasprébat elvégezni.

- ElIényomaspréba

A rendszerben az Gzemi
tiinyomashoz képest 5 barral
magasabb probanyomast kell
el6allitani, amelyet 30 percen belll
10 perces id6kdzonként kétszer kell
megismételni. Tovabbi 30 perc utan
a prébanyomas értéke nem
csokkenhet tébbet, mint 0,6 bar (0,1
bar csdkkenés kb. 5 perc alatt).

- Fényomasproba
A f6nyomasprobat kozvetlentil az
elényomaspréba utan kell elvégezni.

A probaidd 120 perc. Az el6zetes
vizsgélat utan leolvasott

prébanyomas értéke 120 perc
elteltével sem csokkenthet 0,2 bar-
nal tobbet. A vizsgalt rendszer
egyetlen részén sem szabad
tdmitetlenséget észlelni.

- Nyomaspréba levegével

A levegdvel illetve inert gazzal
végzett nyomasprébat a
ZVSHK/BHKS "Nyomaspréba
levegd@vel vagy inert gazokkal" c.
segédlete alapjan lehet elvégezni.

9.1.3 Flitési hal6zatok
nyomasprobaja

Az elkészult cs6vezetékhalozat
vizzel t6rténé nyomasprobaja a
koévetkez6 szabalyok figyelembe-
vételével torténik:

"A flitési rendszert olyan
prébanyomassal kell tesztelni, ami a
halézatban uralkodd
Ossznyomasnak 1,3-szorosa, de
legalabb 1 bar-ral tobb annal.
Kozvetlenul a hidegvizes
nyomaspréba utan kell felmelegiteni
a rendszerben talalhato vizet
varhato legmagasabb Uzemi
hémérsékletre, majd az ellen6rzést
ezzel is el kell végezni, hogy a
halézat a maximalis hémérsékletd
kdzeg esetén is tomor marad-e."

9.1.4 Gazvezetékek
nyomasprobaja

* Foéldgaz:

Az elkészilt csbvezeték haldzat
nyomasprobajat az eléirasok szerint
kell elvégezni

100 mbar-ig a gazvezetékeken el6-
és fényomasprébat is kell végezni.

- Elényomasprdba

"A nyomasprébat levegbvel vagy
inert gazzal (pl. nitrogén,
széndioxid) kell elvégezni. Oxigént
hasznalni nem szabad. A
rendszerben 1 bar probanyomast
kell el@allitani. A probanyomas a 10
perces probaidd alatt nem
csOkkenhet.

- Fényomasproéba

"A f6nyomasprébat levegdvel vagy
inert gazzal (pl. nitrogén,
széndioxid) kell elvégezni. Oxigént
ebben az esetben sem szabad
hasznalni. A rendszerben 110 mbar
probanyomast kell eléallitani.

A hémeérsékletkiegyenlitédést
koévets 10 perces probaidd alatt a
prébanyomas értéke nem
csOkkenhet."

"Ha a rendszerben az Gzemi
nyomas 100 mbar-t6l 1 bar-ig terjed,
kombindlt terhelési és tdmaorségi
prébat kell végrehajtani.

A nyomasprobat levegével vagy
inert gazzal (pl. nitrogén,
széndioxid) kell elvégezni. Oxigént
tovabbra sem szabad alkalmazni. A
rendszerben 3 bar probanyomast
kell elallitani. A prébaidd, a kozeg
hémérsékletvaltozasatél és a kb. 3
oras hémérsékletkiegyenlitédéstdl
flggben legalabb két 6ra kell hogy
legyen.

A nyomasprobahoz 1. osztalyd
(Klasse 1) nyomasregisztralo illetve
0,6 osztalyu (Klasse 0,6) manométer
hasznalhato."

* Folyékony gazok:

Az elkészUlt csévezeték halozat
nyomasprébaja a TRF 1996
elGirasai szerint torténik.

A nyomasproba elirdsai kis- és
kdzépnyomasu csévezeték-
halézatokra érvényesek.

A levegdvel vagy nitrogénnel végzett
nyomasprobat, a maximalis Gzemi
tllnyomas 1,1-szeresével, de
legalabb 1 bar nyomassal (beleértve
a szerelvényeket is) kell elvégezni.
Ha nyomasprébat vizzel végezzik,
a megengedhetd Uzemi tUlnyomas
1,3-szorosat is alkalmazhatjuk. Ha a
nyomasprébakat elbrelathatdan
majd vizzel szeretnénk elvégezni,
akkor gondoskodnunk kell a
megfeleld ledritési lehetGségekrdl.

A nyomasprobara vonatkozo
el@irasok orszagonként valtozéak
lehetnek.



9.0 Kiegészité munkalatok

B GEBERIT

9.2 A csdOvezetékek
atmosatasa

Mieldtt a csévezeték haldzatot
Uzembe helyezik, at kell mosatni
hideg vizzel vagy sUritett levegé és
viz keverékével.

* EDELSTAHL

A kiilénféle szennyezddések vagy
fémforgacsok okozta korrézié a
rozsdamentes acél csévezetékek
esetében kizarhato.

Ezért a hidegvizzel torténd atoblités
korréziévédelmi szempontbal
elegendé.

* KUPFER

A csdvezetékek atmosatasara
elegendd a tiszta viz. Az, hogy
melyik tisztitasi eljarast kell
alkalmazni, az épitésvezetd/tervezd
és a szerel6 dontési jogkore.

9.3 Jelmagyarazat
- a csOvezetékek szinkodjai

A mar elkészUlt cs6haldzat
vezetékeit és szerelvényeit a
szallitott kozegtdl fliggben
egyértelm(ien és jél lathaté modon
el kell latni a megfeleld jelzésekkel.
Ez a berendezések
lizembiztonsagat szolgalja,
megkonnyiti a karbantartasi és
helyreallitasi munkalatokat, valamint
megakadalyozza az esetleges
baleseteket.

A cs@vezetékeket, jol

megkdzelithetd helyen

(csBvezetékek végein,

leagazasoknal, attoréseknél illetve

szerelvényeknél) jelzétablakkal és

szallitott kozeg megjeldlésével

lassuk el.

A szinjeldlés a kovetkezd modon

torténhet

- acslvezetékek megfeleld szinre
mazolasa a teljes cs6hossz
mentén (korrézidvédelmi
bevonattal egyuit),

- matricaval

- vagy jelz6tablakkal.

A fenti megjeldléseknek legalabb a

kdvetkezSket kell tartalmazniuk:

- a szdllitott kdzeg szinkddjat

- akobzeg folyasi iranyat

- akodzeg azonosité szamat vagy
megnevezését

9.0-1 tablazat: javaslatok a csévezetékek jelolésére

kozeg szinkédok DIN 2403 alapjan

ivoviz ivoviz zold RAL 6018

HMV HMV piros RAL

HMV cirkulacié HMV cirkulacié piros RAL

szennyviz szennyviz okkerbarna RAL 8001

flitési vissza fltési vissza kék RAL >
géz gbz voros RAL 3003 >
kondenzatum kondenzatum kék RAL >
vakuum vakuum szirke RAL 7001 >

sUritett levegd

sUritett levegé szlrke RAL 7001 >

©
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9.4 A cslOvezetékek
szigetelése

A csOvezetékek szigetelése

- csokkenti a hGveszteséget,

- megakadalyozza, hogy a
kérnyezet felmelegitse a
szallitott kbzeget

- megakaddlyozza a testhang
terjedését.

Zartcellas szigetel6anyagok
korréziévédelemre is alkalmasak.

A csbvezetékek szigetelésének
mUiszaki feltételei orszagonként
eltéréek, azt az adott mdszaki
eléirasok rogzitik.

* lvévizhalézatok hészigetelése

A hidegvizvezetékeket a parale-
csapodastol és felmelegedéstd|
kell évni. A hidegvizvezetékeket a
héforrastdl megfeleld tavolsagban
kell vezetni, vagy ugy szigetelni,
hogy a felmelegedés a
vizmindséget ne befolyasolja. A
HMV és cirkulacios vezetékeket
energiatakarékossagi és
egeészsegligyi szempontokbol
hdszigetelni kell. Igy
megakadalyozhaté a tul nagy
héveszteség.

* Flitési rendszerek
hészigetelése

A f(itési rendszerek hdszigetelése
energiatakarékossagi intézkedés.
Ez a kdrnyezetvédelmi intézkedés
a CO, kibocséatés csdkkentésére
szolgal. A lakossagi

energiafogyasztas 53%-at a f(ités
adja.

* Hitégépek hészigetelése

A hészigetelés 6 feladata a
cs@vezetékeken a paralecsapddas
megakadalyozasa és az
energiaveszteség cstkkentése. A
magas energia koltségek
elkerliléséhez és a harmatponti
hémérséklet kialakulasnak
elkerliléséhez pontos szamitasokra
van szikség.

A szigetel6anyagok /
szigetel6csovek a
csBvezetékeken korréziot
okozhatnak. Emiatt Ggylejunk a
szigetelSanyag kivalasztasakor a
csBvezeték
anyagtulajdonsagaira.
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utdlag szigetelt részek
sérllésmentesek legyenek.

9.5 Csodvezetékek utdlagos
korr6zié védelme

9.5.1 Korrézidvédelmi szalag

A beburkolandé présfitting
csOkotést és a preésfitting kdzelében
a C-STAHL cs@vezeték PP kopenyét
(min. 20 mm hosszan) az esetleges
szennyez6désektd| és nedvességtdl
meg kell tisztitani. Ezutan a C-
STAHL csévezetéket és a PP
bevonatot 20 mm hosszan
alapozéval bekenjiik.

9.0-3 kép:

A korréziévédelmi szalag

A korrdézidvédelmi kotés
megfeleld kils6 védelmet biztosit
a rozsdamentes acélbol készuilt
csOvezetékek szamara klorid
feldusulas ellen.

9.5.2 Zartcellas szigetel6tomidk

A zartcellas szigetel6tomiSk
megfelel6 védelmet biztositanak
mind a C-STAHL, EDELSTAHL mind
a KUPFER cs@vezetékek szamara,
abban az esetben, ha a szigetels
tomIdk illesztéseinél gondosan

9.0-1 kép:

A csbvezeték alapozasa

Ez az alapozé kizardlag csak a
korrozidvédelmi szalag rogzitését

szolgalja. ) dsszeragasztjuk azokat.
Onmagaban az alapozo nem A gyarto utasitasait feltétlentil
biztosit védelmet! vegyUk figyelembe!

A korréziévédelmi szalag
felhelyezésekor Uigyeljiink a
megfeleld atlapolasra (min.15 mm).
A csévezeték PP bevonatanak
alapozéval bekent része is
beleszamolandé a fedésbe.

9.0-4 kép:

Szigetelés zartcellas
szigetel6tomdével

Még a szigetelés elétt el kell
végezni a tdmaorségi probat.

9.0-2 kép: Korréziovédelmi szalag

felhelyezése

A hatékony korréziévédelem
érdekében Ugyeljlink arra, hogy az

Kls6 korrézié ellen minimalis
védelemként alapozas vagy
mazolas alkalmazandé.

A szigetelést filcbdl késziteni tilos,
mert a filc felszivja és sokaig
magaban tartja a nedvességet
igy ezzel elésegiti a korroziot!
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9.6 Nemesacél csévezetékek

ferté6tlenitése

A csévezetékek fertStlenitése
higiéniai kdvetelmények vagy
intenziv csiraképzédés miatt
szlkséges.

A Mapress EDELSTAHL csévezeték
klorral fertétlenithetd.
Kornyezetvédelmi okokbdl és a
kénnyebb kezelhetGség érdekében
a DVGW Klér helyett hidrogén-
peroxidot ajanl.

Mielétt a csévezetéket lzembe
helyezik, a fert6tlenités soran a
haszndlati utasitas szerint pontosan
be kell tartani az idétartamot
csakugy, mint a fertétlenité szer
hatarértékeit és a rendszer
megfeleld atmosatasat.

A korrozidbdl eredd
karosodasokat elkertilendd, a
fert6tlenités alatt a maximalis
klérmennyiséget és id6tartamot
(Isd. az alabbi tablazatot) nem
szabad tullépni!

1 2

a vizben

talalhaté max
szabad Kor | 100 | Mo D0
koncentra- mg/I 9

cioja

s max max
id6tartam 16h o4 h
arendszer | maradvanymentes

intenziv klértartalom a
atoblitése hidegvizben
hidegvizzel | < 1 mg/l =1 ppm

9.7

Potencialkiegyenlités

A fém gaz- és vizvezetékek
potencialkiegyenlitését az éptilet f6
potencialkiegyenlitédésével egytt
kell megoldani.

Minden elektromosan vezetd
csOvezeték esetében
potencialkiegyenlités sziikséges.

- Mapress EDELSTAHL 1.4401
- Mapress EDELSTAHL 1.4301
- Mapress KUPFER

- Mapress EDELSTAHL GAS

- Mapress KUPFER GAS

csbvezetékek elektromos vezetdk.
- Mapress C-STAHL

csévezeték nem elektromos vezetd
ezért nem szlikséges a f6
potencialkiegyenlitést alkalmazni.
Igy ezek a csGvezetékek
onmagukban sem alkalmasak
potencialkiegyenlitésre.

A potencialkiegyenlités esetén
illetékeseget és a felel6sseget az
elektromos berendezés létesitSje
viseli.

9.8 Uzembe helyezés

A csOBvezeték haldzatok lizembe
helyezésekor a mindenkor érvényes
el8irasokat kell figyelembe venni. A
berendezés gyartoja koteles a
kés6bbi lizemeltetdnek a
berendezést bemutatnia. Az atadast
és atvételt jegyz6kodnyvben
dokumentalni kell. Ezenkivil a
gyartd koteles az lizemeltetének
atadni egy karbantartasi és
haszndlati Utmutat6t a beépitett
szerelvényekrdl és berendezésekrdl.

9.9 Uzemeltetés és
karbantartas

A csévezeték haldzat (pl. ivoviz,
flités vagy gazhalozat) lizemeltetdje
felelds azért, hogy a rendszer
mindig hasznalhaté allapotban
legyen.

A csbvezeték halézatot ugy kell
Uzemeltetni, hogy rendszer
Uzembiztonsaganak megzavarasa
vagy befolyasolhatésaga ki legyen
zarva.

9.10 A csdOvezetékek vizko-

mentesitése

A cs6 bels6 felszinén kulénb6zd
Uzemeltetési paraméterek (tul
magas vizhémérséklet, a csd belsé
felszinének tul magas hémeérséklete
vagy a viz tdlzott keménysége) miatt
vizk8lerakodasok keletkezhetnek.

Sziikség esetén a ClIR-fekete
butilkaucsuk tomitéssel ellatott
Mapress EDELSTAHL
csOvezetékeken a vizkblerakasokat
a Geberit altal jovahagyott
vizk6oldoszerrel lehet eltavolitani.
A vizk8oldoszer hatékonysagéaért a
Geberit nem tud felelésséget
vallalni.

A

- szulfinamidsav (H,NSO;H),
kereskedelmi forgalomban a
"SULFAMIC ACID"-ként
(Hoechst-tdl)

ismert vizkGoldot

5%-0s maximum 10 %-0s 25°C-0s
vizes oldatban kell hasznalni.

A Mapress csévezetékeinek
csekélyebb vizkdvesedése esetén
rovid idejl hasznalatra enyhén
higitott

- citromsav (HO-C CH,CO,H,CO.,)
is alkalmas.

A rozsdamentes acél csévezetékek
vizké mentesitését 25%-o0s higitasu
maximum 20°C-os citromsavvall
végezhetjuk.

A csévezeték belsd felszinén
vizk8lerakodas eltavolitasara
hasznalt egyéeb oldoszerek
hasznalatat a ClIR-fekete
tomitégyirik korlatozzak.
Az egyéb olddszerek
tekintetében a Geberit
jovahagyasa szlkséges.

A vizkBoldoszerek illetve a
fertétlenitészerek alkalmazasakor
a gyart6 hasznalati utasitasat
figyelembe kell venni!
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10.1 A Mapress MAM
rendszertechnoldgia

A Mapress MAM préskotéses
rendszer elemei

- nemesacélbdl

készilnek.

A rendszert alkotd elemek a:
* Mapress MAM présfittingek
(fémes tomitésu)

* Mapress cs6rendszer
- EDELSTAHL

* Mapress présgépek
-EFP 2
- MFP 2
- ECO 1
-ACO 1
- ECO 301
-ACO 3
- PFP 2-Ex

A MAM rendszer a d=18-54 mm
csGatmerd tartomanyt fedi le.

A préskotés ugy jon létre, hogy a
meéretre vagott csGvezetéket, adott
mélységig behelyezzilk a MAM
présfittingbe, majd a kettét egyutt
egy présgéppel 6sszepréseljik
olyan modon, hogy a kupos
kiképzésU présfitting végére egy
laza illesztésu szoritéhivelyt
présellink fel axiélis iranyban
kifejtett adott nagysagu preserdvel.
Igy a MAM présfittingben kialakitott
fogazat hatasara a présfittingbe
behelyezett cs6vezeték vége
képlékeny alakvaltozast szenved.
Az igy létrehozott fémes kotés
tartds, megfelel6en tomor, alak- és
er6zaro, oldhatatlan cs6kotés.

a betolasi mélység
jelolése

10.0-1 kép: A Mapress MAM csdkoétés a préselés el6tt

SN,

a betolasi mélység
jelolése

10.0-2 kép: A Mapress MAM csékétés a préselés utan
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10.2 A Mapress MAM

rendszer elemei
10.2.1 A MAM présfittingek

A fémes cs6kotés legfontosabb
eleme a képlékeny alakvaltozasra
képes présfitting. A MAM
presfitting tehat két alkatrészbdl all.
Az elébb emlitett présfitting és a
hozz4 tartoz6 nemesacél szorité-
gydrd.

A MAM présfittingben kialakitott
Otos fogazat egy tartos
tomitettségu, fémes er6zard
csOkotést biztosit.

A présfittinget a szorit6 gydirivel
illetve a megfelel§ csGvezetéket a
betolasi mélység betartasaval
Osszepréselve, egy MAM
presfittinges csGkotést hozhatunk
létre.

A Mapress MAM présfittingek
rozsdamentes Cr-Ni-Mo 6tvozetbdl
(anyagszam: 1.4401), d=18-54 mm
klls6 csGatmérd tartomanyban
készlinek.

10.2.2 A csérendszer

A Mapress MAM présfittingek és a
hozzajuk tartoz6 hagyomanyos
Mapress EDELSTAHL cs6rendszer
d=18-54 mm kdilsé cséatmérd
tartomanyban készlinek.

A Mapress EDELSTAHL DVGW-W
541 szerinti, hegesztett,
vékonyfall, magas 6tvdz8anyag
tartalmd, ausztenites
csOvezetékek, Cr-Ni-Mo 6tvozetbdl
(anyagszam: 1.4401 DIN EN 10088
szerint) készlinek. Az EDELSTAHL
cs@rendszer a DIN EN 10312-nek
is megfelel.

10.2.3 Présgépek

A fémes tomitésl csékotés
elkészitéséhez az alabbi specialis
Mapress présgépekre és
préspofakra van szlikség:

- MAM préspofak |
d=18-28 mm présbetétekhez

- MAM préspofak Il
d=35-54 mm présbetétekhez

10.0-3 kép:

Mapress MAM préspofak
présbetétekkel

I
10.3 Alkalmazasi terulete

A Mapress MAM préskotéses
rendszert olyan ipari alkalmazasok
szamara alkottak meg, ahol a
nyomas, a nyomasvaltozas, a
hémérséklet és a korrozidveszély
magas kdvetelmények elé allitjiak a
csOkotéseket.
A d=18-54 mm méretvalasztéku
MAM rendszer csGatméréto|
figgden 40 bar vagy akar
magasabb Uzemi nyomast,
vakuumot és kb. 200 °C-os
hémérsékletet is képes elviselni.
A specidlis anyagtulajdonsagoknak
(anyagszam: 1.4401) és
kotéstechnoldgianak
kdszdnhetéen a Mapress MAM
préskotéses rendszer az agressziv
kdzegekkel szemben is éppugy
korrozidallo, mint egy hegesztett
acélcsd6 (anyagszam: 1.4571).
A felhasznalasi terliletek nagyon
sokrétliek, de féleg az ipari
alkalmazasokra koncentralodnak,
mint példaul

- vegyi- és gyogyszeripar

- élelmiszeripar

- papiripar

- finomitok

- banyaszat

- gépipar

- erémlvek és

- hajéipar

Az fenti ipari tertleteken a Mapress
csévezeték rendszereket a
- tlizolté berendezésekhez
- vdkuum gépekhez
- sUritett levegd8s rendszerekhez
- hidraulikus alkalmazasokhoz
- technolégiai gazokhoz
- termeléshez
- éplletgépészeti
alkalmazasokhoz
hasznéljak fel.

10.4 Engedélyek

A Mapress MAM préskotéses
rendszer az alabbi engedélyekkel

rendelkezik:
GL

&
S P

10.5 A Mapress MAM

présfittingek elényei

A rozsdamentes Cr-Ni-Mo

Otvozetbdl (anyagszam: 1.4401)

készult Mapress MAM préskotéses

rendszer elényei a kdvetkezbk:

- fémes tdmités, nincsenek
elasztomerek

- egyszerd, gyors és biztonsagos
szerelés

- rovid id6 alatt sok elem
hasznalhato fel

- oldhatatlan, tartés témitettségUi
cs6kotés

- aszerelés soran nincs
tlizveszély

- robbanasveszélyes
térségekben is szerelhetd

- kis suly és

- agressziv kdzegekkel szemben
is ellenalld
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10.6 A Mapress MAM - elektromotoros flirészgéppel A levagott cs6vezetéknél a kiilsd
: , . sorjatlanitast és az élletdréseket
szereléstechnika B ; oitavolitasat

10.6.1 Szallitas és tarolas

- nemesacél csévezetékhez
készlilt kézi sorjatlanitoval

A szallitas és tarolas soran keletkezd
seérllésektd| és szennyezddésektdl a
Mapress EDELSTAHL
csOvezetékeket illetve a Mapress
MAM présfittingeket évni kell. Ezért
a cs6vezetékeket ledugodzva, a
présfittingeket véddéféliaba
csomagolva szallitjuk.

10.6.2 Darabolas

© . Lyt i 10.0-7 kép:  Kiils6 sorjatlanitas kézi
A csbvezeték hosszmeértekének szerszammal

meghatarozasahoz a betolasi
meélységet figyelembe kell venni. 10.0-6 kep: %j;‘:;'::pi‘fk"°m°‘°f°s - RE 1 elektromos sorjatlanitéval

A rpegfelt/alo hossz kiméréese utan, a vaghatjuk le a kivant méretre.
csOvezetéket

- finomfogazatu kéziflirésszel, ST e e e
F alkalmasnak kell lennitk
{ nemesaceélbodl készult anyagok
darabolasaral
A darabolas soran a
lll = rozsdamentfes agya.gnak nem 10.0-8 kép:  Kiils6é §orjétlam’tés gépi
oy szabad elszinezédnie! szerszammal
e ey Olajhtitésti flirészgép, )
“ darabolétarcsa, langvagé végezhetjik.
: hasznélata tilos!
10.0-4 kép:  Darabolas finomfogazatu Ha a nemesacél csOvezetéket L., ,
kezifiirésszel darabolétarcsaval vagy 10.6.4 A betolasi melyseg
o langvagéval daraboljuk, az bejelolése
- csGvagoval intenziv kis kiterjedésti héhatas
miatt a nemesacél A szakszer( és biztonsagos MAM
kristalyszerkezete megvaltozhat, préskotéshez az eldirt "e" betolasi
igy a korrézié veszélye melyseget a preseles elott a
megndhet. csOvezetéken be kell jeloIni.

Az EDELSTAHL csdvezeték
flirészeléskor Uigyeljlink a
szakszer( vagasi felllletre. A
korrézié veszély elkerlilése miatt,
10.0-5 kép:  Darabolas csévagoval a még nem teljesen étvégott
csOvezeték letorése tilos.

10.6.3 Sorjatlanitas

A darabolas utan kiviil-belll
gondosan sorjatlanitani kell a

levagott csGvezeteket, hogy a MAM A pejeldlést az e célra kialakitott

10.0-9 kép: A betolasi mélység bejelolése

presfittingbe torténd behelyezése mércével és egy filctollal vagy az
soran a femes tomitofelulet megne M 1 jelel§ szerszammal végezhetjiik
séruljon. el.
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10.0-10 kép: A betolasi mélység bejeldlése

A megfelelé mechanikai
szilardsagot az eldirt "e" betolasi
meélység betartasaval érhetjik el.
Miutan a levagott csévezetéket
behelyeztiik a présfittingbe és a
préskotést elkészitettiik a betolasi
meélység jelzésének tovabbra is
latszddnia kell!

» A preésfittingek bejel6lése

Az egy oldalon sima csévegli MAM
szUikitd idomok megadott "e"
betolasi mélységét az dsszeillesztés
elétt be kell jeldIni a csévezetéken!

10.0-11 kép: Az egyoldalon sima csévégti
présfittingek "e" betolasi
meélységének bejeldlése

10.6.5 A tomitések ellenérzése

VégsG dsszeszerelés el6tt a MAM
présfitingben lévé tomitd felliletet
ellendrizni kell. Az esetleges idegen
anyagokat, szennyez&déseket el
kell tavolitani, mert ezek gatoljak a
megfeleld tomitettség kialakulasat.
A présfitting és a cs6 képlékeny
alakvaltozasanak kdvetkeztében a
szorité gyUirinek a kipos kialakitasu
fittig végén kell tlnie.

10.0-12 kép: A lapos tomités ellenérzése

104

10.6.6 A csdévezeték
behelyezése a
présfittingbe

Miel6tt a csGvezetéket
behelyeznénk a MAM présfittingbe a
zarédugokat tavolitsuk el.

Az Osszepréselés el6tt, mikdzben a
csOvezetéket koppanasig nyomjuk a
présfittingbe egyidejlileg kissé
csavargassuk is, addig, amig a
bejelolt "e" betolasi mélységet el
nem érjlk.

A cs@vezetéket semmiképpen se
"billentsuk" bele a MAM
présfittingbe, mert a tdmités
megsérilhet.

10.0-13 kép: A csGvezeték
behelyezése a présfittingbe

A csbveknek vagy az dsszeillesztett
présfittingeknek egytengelytinek kell
lennilik a préselés megkezdése
elétt. A préskotés elkészitése utan
gyakran el6fordul, hogy a
csOvezetékek megemelése soran a
csévezetékek elmozdulnak
egymashoz képest.

A mar elkészitett préskotés
esetleges javitdsa soran nem
szabad a cs@vezetéket a préselés
helyén tdlterhelni.

Menetes idom esetén a
tOémitettségnek mar a préselés el6tt
létre kell jonnie ezért a préskotést
nem szabad tulterhelni.

10.6.7 Préselés az
elektromechanikus EFP 2,
ECO 1, ACO 1 vagy az
ECO 301/ACO 3
présgépekkel

A présgépek mellett, a Mapress
MAM préskotéses rendszerhez
tartoznak megfeleld préspofak és
présbilincsek is. A kllsé
csGatmerdtdl figgden talalhatdak
meg a kilén-kulén gyorsan és

egyszerlen cserélhetd présbetétek.

- MAM préspofak |
d=12-28 mm présbetétekhez
EFP 2, ECO 1, ACO 1

- MAM préspofak Il
d=35-54 mm présbetétekhez
EFP 2, ECO 1, ACO 1

- MAM préspofak |
d=12-28 mm présbetétekhez
ECO 301, ACO 3

- MAM préspofak Il
d=35-54 mm présbetétekhez
ECO 301, ACO 3

Ugyelien arra, hogy a présgépekhez
mindig a megfelel6 préspofakat/
présbilincseket és adaptereket
haszndlja.

A kilénb6z6 csGatmérékhdz tartozd
présbetéteket specidlis MAM
préspofakkal kell egyitt hasznalni.
Miutan a MAM présfittinget és
szoritogyr(t a préspofak betétei
kdzé helyeztik, elkészithetjik a
szakszer( préskotést.

A présautomatika folyamatosan
szabalyozza a kivant maximalis
préserét és a megkezdett préselést
a programnak megfeleléen befejezi.
Akkor megfeleld a préskotés, ha a
felpréselt szoritdgyird tgy fekszik
fel a présfittingen, hogy a betolasi
meélység bejeldlése megint lathatd
lesz a cs@vezetéken.

10.0-14 kép: Mapress MAM
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10.7 A Mapress MAM préskotéses rendszer szereléséhez sziikséges minimalis

helyigények és betolasi mélységek

10.0-1 tablazat: A MAM préskétéses rendszer szereléséhez szilkséges minimalis helyigények és betolasi

mélységek
2 préskotés és csévezeték teljes kiallasi hossza kozotti minimalis
tavolsag fal- és fodémattoréseknél
kiilsé présfittingek minimalis csOvezeték | csévezeték minimalis betolasi
cséatméré tavolsaga minmalis teljes kiallasi | csévezeték mélység
tavolsaga hossza hossz
d Amin Bmin I:)min Cmin Lmin e
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]

18 x1,0 28 22 97 49 82 20
22 x1,2 28 22 113 50 84 21
28 x 1,2 28 22 122 52 88 23
35x1,5 28 22 139 58 99 26
42x1,5 28 22 147 62 107 30
54 x 1,5/2,0 28 22 162 67 113 35

2o

I—min o %
(Amin)

©° ‘o "-

o .

O .

o .

O /]

e o .
o "
C? .

10.0-15 kép: "e" betolasi mélység, két présfitting kozotti

Anin €s L i, tavolsag

10.0-16 kép: Csévezeték kiallasi hossza, fodém- €
falattoréseknél
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11.1 Eurdpai iranyelvek és szabvanyok

Jelolés Cim

Munkavédelmi-keretszerz6dés [RL 89/391/EWG, 1989 junius 12.]
A munkavallalék munkavédelmi és egészségulgyi
intézkedései

Epitipari iranyelvek [RL 89/106/EWG, 1989 december 27.]

A tagorszagok jogszabalyi és kdzigazgatasi
harmonizacidja az épitSiparban

EK iranyelvek a ivovizhalézat szamara [RL 98/83/EG, 1998 november 3.]
Az Eurdpa tanécs iranyelve az emberi fogyasztasra
alkalmas ivovizekrdl

EK keretszerzédés a vizrdl [2000/60/EG, 2000 oktéber 23.]
Keretrendezés meghozatalahoz sziikséges kdzosségi
vizligyi politika rendelkezései

DIN EN 806 [2001 &prilisaban kiadva]
Hidegvizhaldzatok kiépitésének miiszaki szabalyozasa

DIN EN 1057 Viz- szaniter- és f(itési rendszerek varratmentes rézbdl
készllt viz-, gazvezetékei

DIN EN 1412 A réz és réz6tvozetek eurdpai anyag azonositészam
jelrendszere
DIN EN 1717 Vizellaté halézatok ivéviz szennyezés elleni védelme és

szennyezddés visszaaramlasat gatld szerelvények
altalanos kovetelményei

DIN EN 10088 [Német jegyzék 1995]
Rozsdamentes acélok: a rozsdamenetes acélok
jegyzéke

DIN EN 10305 [2003 februari kiadas]

Finomacél csovek szallitasanak mUiszaki feltételei

DIN EN 10312 [2003 &prilisi kiadas]
Vizes kozegek szallitasara készllt hegesztett
rozsdamentes acélcsovekrd| és szallitasi feltételeirdl

DIN EN 12329 [2000 szeptemberi kiadas]
Fémek korroziévédelme vas anyagok galvan
cinkbevonata utélagos felllletkezeléssel

DIN EN 12828 [2008 janiusi kiadas]
Epuletek f(itési rendszerei
Melegviz flit6berendezések tervezése
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Jeldlés Cim

prEN 12502 Fémes anyagok korroziévédelme
Vizvezeték rendszerekben el6forduld korrdzio
valdszinlisége

1. rész: altalanos tudnivalok
tényezdk attekintése

3. rész: a tlizihorganyzott acélok korrézidjat befolyasold
tényezdk attekintése
tényezdk attekintése

5. rész: az dntvények, 6tvozetlen és gyengén 6tvozott

s sz

DIN EN ISO 900 [1994 augusztusi kiadas]

Minéségmenedzsmenti rendszerek

A design, fejlesztés, termelés, szerelés és karbantartas
mindéségbiztositasanak/mindségmenedzsmentjének
modellje

DIN EN ISO 8044 Fémek és 6tvozetek korrdzidja
Alapfogalmak és definicidk

Torvény a berendezések megbizhatésagarol Torvény a miszaki berendezésekrdl és altalanos
adminisztacios eléirasokrol

Iranyelvek a gazkésziilékekrdl [RL 90/396/EG]
Iranyelv a gazkészllékek és tartozékaik biztonsagi
kdvetelményeirdl és a CE védjegy feltételeirdl

Iranyelvek a berendezésekrdl [RL 85/374/EG ] kordbban 89/392/EWG) 1989 junius 14.]
A tagorszagok jog harmonizacioja az berendezések
tertletén

Jogszabaly a termékek jotallasrol [RL 83/374/EWG, 1985 julius 25.]

A tagorszagok jogszabalyi és kdzigazgatasi
harmonizacidja az hibas termékek jétallasarol

Torvény a termékek megbizhatésagarol [RL 92/59/EWG, 1992 jUnius 29.]
A tagorszagok jogszabalyi és kézigazgatasi
harmonizacidja az hibas termékek jétallasardl
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12.1 Mapress EDELSTAHL/EDELSTAHL GAS/CUNIFE
Mapress KUPFER és KUPFER GAS
(hantolt DIN EN-/DVGW-rézcsovekkel) csévezetékek
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B GEBERIT

12.2 Mapress C-STAHL
Mapress KUPFER és KUPFER GAS
(PP bevonatu DIN EN-/DVGW-rézcs6vekkel) csdvezetékek




12.0 Szerelési utmutato B GEBERIT

12.3 Mapress MAM csévezetékek
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