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[0 GETESTET WURDE DAS GESAMTSYSTEM OO GETESTET WURDE EIN TEILABSHNITT DES SYSTEMS

WICHTIG: Wéhrend des Drucktests sind alle Druckbehélter, Warmwasserbereiter, alle Gerdte und die fiir den Priifdruck nicht mit geeigneten
Hdhnen ausgestattet sind von der Anlage zu trennen. Die gesamten Rohrleitungsklemmen sind mit Kappen, Einsitzen oder Blindflanschen zu
verschlieRen. Die Priifung aller Rohranschliisse auf fachgerechte Ausfiihrung ist vorzunehmen.

Das System ist mit gefiltertem Trinkwasser (ohne Partikel = 150 um) zu befiillen und zu spiilen. Um sicherzustellen, dass die gesamte Luft aus der
Anlage entfernt wird, muss das Manometer und das Aufzeichnungsgerit eine Genauigkeit von 0,1 bar aufweisen.

Die Hinweise ZVSHK Merkblatt , Dichtheitsprifungen von Trinkwasserinstallationen mit Druckluft oder Inertgas“ sowie die VDI 6023 Blatt 1
»Hygiene in Trinkwasseranlagen” sind zu beachten.

AUFNAHME UND PRUFPARAMETER
Raumtemperatur: e Wassertemperatur: 2E: Temperaturunterschied: °C;

Manometer tberpriift (Kalibrierung und Genauigkeit) nr. ;

Sichtkontrolle aller Systemverbindungen vorgenommen (korrekt verpresst, verschraubt, gelétet);

HYDROSTATISCHES PRUFVERFAHREN GEMASS DIN EN 806-4 (Das gewéhlte Testverfahren ,A“ oder ,B ist mit einem ,X“ zu markieren)
O A) Das System ist mit Versorgungsdruck befiillt > 1 bar or max. 6.5 bar;
O B) Das System ist mit einem Druck von 11bar befiillt (1,1-fache des maximalen Bemessungsdrucks);

O A) Der Unterschied zwischen der Umgebungstemperatur und der Testwassertemperatur ist < 10 K
- Der Priifdruck ist langsam zu erhéhen;
- Das System ist mindestens 10 Minuten lang zu prifen;

O B) Der Unterschied zwischen der Umgebungstemperatur und der Testwassertemperatur ist > 10 K
- Der  Prufdruck ist langsam zu erhéhen;
2 Das System ist mindestens 30 Minuten lang zu priifen (um ein Temperaturgleichgewicht zu erméglichen);

HYDROSTATISCHES PRUFVERFAHREN GEMASS DIN 18380
Das Heizsystem ist mit Kaltwasserfiillung und einem Druck von min. 4 bar, max. 6 bar zu priifen bar;
Das System ist mindestens 60 Minuten lang zu priifen;

JA O NEIN O Es gibt KEINE sichtbaren Undichtigkeiten und Wasseraustritt;
JADO NEIN O Es gibt KEINEN Druckabfall;

TESTERGEBNIS
O Das System wurde fachgerecht installiert und ist wasserdicht
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v Coupleurs a compression pour tuyau multicouche «Winny-Al®»
Klemmlitting fur Mehrschichtverbundrohr «\Winny-Al®»

NOTES TECHNIQUES / TECHNISCHE DATEN

Conformes a la norme DIN 50930.6 - Conformes au D.M. 174 du 6 Avril 2004 - Conformes a la norme UNI EN ISO 1254-3
Konform mit Norm DIN 50930.6 - Konform mit Ministerialverordnung Nr. 174 vom 6. April 2004 - Konform mit Norm UNI EN IS0 1254-3

(FR) A) Ecrou de serrage moulé a chaud en laiton UNI EN 12165
CW617N, sablé acier et nickelé. Marquage “MADE IN ITALY“

B) Ogive d’étanchéité en laiton normalisé UNIEN 12164 CW614N.
Marquage “MADE IN ITALY".

() Joints toriques en Epdm peroxyde, homologuée ACS pour eau
potable.

D) Bague anti-contact aluminium/laiton en PTFE.

E) Corps de coupleur en laiton UNI EN 12165 CW617N moulé a
chaud, sablé acier, ou obtenu a partir d'une barre tréfilée en
laiton normalisée UNI EN 12164 CW614N, nickelé. Filetages
intérieurs et extérieurs de jonction conformes a la norme EN
10226-1 (IS0 7/1). Marquage “MADE IN ITALY”.

(DE) A) Pressmutter aus Warmpressmessing UNI EN 12165 CW617N, stahlkugel-
gestrahlt und vernickelt. Kennzeichnung “MADE IN ITALY*
B) Dichtkegel aus normalgegliihtem Messing UNI EN 12164 CW614N. Kenn-
zeichnung “MADE IN ITALY”.
C) 0-RINGE aus peroxid-vernetztem EPDM mit ACS-Zulassung fiir Trinkwasser.

D) PTFE-Ring zur Vermeidung des Kontakts zwischen Aluminium und Messing.

E) Fittingkdrper aus Warmpressmessing UNI EN12165 CW617N, stahlkugel-
gestrahit, oder aus gezogener und gegliihter Messingstange UNI EN 12164
CW614N, vernickelt. Innen- und AuBengewinde fiir die Verbindung nach EN
10226-1 (IS0 7/1).Kennzeichnung “MADE IN ITALY”.

INSTRUCTIONS DE MONTAGE / MONTAGEANLEITUNG

(FR)

A) Couper le tuyau multicouche perpendiculairement a son axe en ayant
soin de supprimer les ébarbures éventuelles et/ou les copeaux rési-
duels.

B) Calibrer le tuyau pour corriger les ovalisations éventuelles a I'aide
d’un instrument sans lame ni tranchant afin de ne pas endommager
la partie en plastique (calibreur Art. 498). Attention, la moindre entaille
risque de comprometire I'étanchéité.

C) Pour faciliter I'introduction des O' Rings et pour leur garantir la
meilleure élasticité, lubrifier I'ouverture du tuyau avec de la graisse
ou du lubrifiant compatible avec I'eau potable.

D) Caler I'écrou sur le tuyau.

E) Caler I'ogive sur le tuyau.

F) Caler le tuyau sur le coupleur, jusqu’a la butée mécanique.

G) Serrer au maximum I'écrou a la main et terminer le serrage a l'aide

d’une clé en respectant les valeurs indiquées dans le tableau

Pour la conception, l'installation, I'essai et I’exploitation dans les
regles de I'art de systemes hydro-thermo-sanitaires, se reporter
aux dispositions de normes en vigueur:

(DE)

A) Das Mehrschichtverbundrohr senkrecht zu seiner Ldngsachse
ablédngen. Grate und Spéne entfernen.

B) Das Rohr mit einem Werkzeug Kalibrieren, das keine scharfen
Kanten aufweist, um nicht die Kunststoffschicht einzuschnei-
den, da hierdurch die Druckdichtigkeit beeintrdchtigt werden
konnte (Kalibrierwerkzeug Art. 498).

C) Fiir Trinkwasserleitungen zulassiges Fett oder ein gleichwertiges
Schmiermittel auf das Rohrende auftragen, damit die 0-Ringe
leichter aufgesteckt werden kdnnen und elastisch bleiben.

D) Die Mutter auf das Rohr aufstecken.

E) Den Dichtkegel auf das Rohr aufstecken.

F) Das Rohr bis zum Anschlag in das Fitting schieben.

G) Die Mutter von Hand so weit wie mdglich anziehen und dann
mit einem geeigneten Schraubenschliissel nach den Angaben
in der Tabelle festziehen.

Hinsichtlich der fachgerechten Planung, Installation, Abnahme und
Fiihrung der Wasserversorgungs-, Heizungs- und Sanitdranlagen
sind die folgenden geltenden Bestimmungen zu beachten:

UNI EN 806: 2008 e UNI 9182: 2010

NTM SPA WINNY-AL

2008 e UNI 9182: 2010
2= ¥ i
1 ﬂ Al
|

Tableau de filetage / Tabelle Gewinde
D 14 16 18 20 25 26 32
F G1/2 G1/2 M24x1.5 G3/4 M32x1.5 M32x1.5 M40x1.5
Tableau de serrage / Tabelle: Verschraubung
D 14 16 18 20 25 26 32
e orrage 1 1 1 1 1 1 1
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