








Geberit Mapress

Tecniche generali d’impiego — Montaggio ed isolamento degli impianti

3.6.2 Lavaggio delle tubazioni

Informazioni generali

Il lavaggio delle tubazioni avviene di regola
prima della messa in opera, secondo TRWI -DIN
1998, sezione 2, con acqua potabile (miscela di
aria e di acqua).

Indicazioni per il lavaggio degli impianti di acqua
potabile vengono fornite anche dallo ZVSHK con
un foglio di istruzioni.

Mapress Acciaio Inox

Nei raccordi Mapress Acciaio Inox € da
escludere la corrosione indotta da sostanze
estranee attraverso tracce di sporcizia e
schegge di metallo.

Mapress Rame

Nel foglio di istruzioni ZVSHK si fa riferimento,
oltre al lavaggio secondo DIN 1998 (miscela di
acqua e aria) al procedimento di lavaggio da
effettuarsi unicamente con acqua.

E a discrezione del progettista o dell'installatore
decidere quale procedimento di lavaggio
adottare.

3.6.3 La disinfezione delle tubazioni
Mapress Acciaio Inox

La disinfezione avviene in presenza di requisiti
igienici elevati e in base ai vari casi di presenza
batterica. Mapress Acciaio Inox pud essere
disinfettato anche con cloro, secondo il foglio di
lavoro W 291, DVGW:

“disinfezione degli impianti di approvvigionamento
idrico”.

Procedimento di clorazione:

E necessario rispettare scrupolosamente le
norme per I'utilizzo, in particolare quelle relative
alla durata, alla quantita dell’'apporto di cloro e
del risciacquo finale.

3.6.4 Isolamento delle tubazioni

Impianti di acqua fredda

Le tubazioni di acqua fredda devono essere
isolate al fine di evitare il riscaldamento e la
formazione di condensa (TRWI — DIN 1988,

sezione 2).

Impianti di riscaldamento e di acqua calda

L'isolamento termico delle tubazioni di acqua
calda avviene secondo le direttive che regolano
gli impianti di riscaldamento (HeizAnlIV).

Indicazioni generali per I'isolamento
Rispettare le seguenti normative:

DIN 4140 (11/96) “lavori di isolamento sugli
impianti tecnici industriali e domestici” rispetto
delle distanze minime delle tubazioni isolate.
Lavori di isolamento AGI-Q 151 (1/91):
protezione contro la corrosione in caso di
isolamento dal caldo e dal freddo degli impianti
tecnici industriali.

Isolamento di Mapress Acciaio Inox

Materiali isolanti / guaine isolanti possono
contenere una percentuale massima pari a
0,05% di ioni di cloro solubili in acqua, per
I'isolamento termico di tubi in acciaio
inossidabile, secondo DIN 1988, sezione 7.

Materiali isolanti / guaine isolanti con qualita AS,
secondo AGI-Q 135, evidenziano questa
percentuale in modo chiaro e sono
particolarmente adatti per 'acciaio inossidabile.

Isolamento di Mapress Rame
Secondo DIN 1988, sezione 7, le guaine isolanti
per il rame devono essere prive di nitriti e non

possono contenere una percentuale maggiore
allo 0,02 % di ammoniaca.
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Geberit Mapress

Tecniche di lavorazione — Tubi e raccordi Mapress Acciaio Inox

4 Tecniche di lavorazione

41 Tubi e raccordi Mapress Acciaio Inox
Avvertenza: trasporto e stoccaggio

Durante il trasporto e lo stoccaggio di tubi e
raccordi dei sistemi Geberit Mapress &
necessario evitare l'insorgere di danni e di
sporcizia. A tal proposito i tubi sono protetti
internamente da tappi posti all’estremita di ogni
barra, mentre i raccordi sono sigillati gia dalla
produzione in buste di plastica. Per evitare il
pericolo di corrosione, si consiglia di proteggerli
mediante tettoie 0 comunque tenerli in luoghi
asciutti e di isolarli dai materiali ferrosi, ad
esempio regge o casse metalliche.

4.1.1 Taglio dei tubi

Il tubo va misurato tenendo presente la
profondita d’innesto nel raccordo indicata nella
tabella a pagina 834.

Profondita d’innesto individuabile a catalogo
dalla sigla Z che & la zona del raccordo dove
penetra il tubo.

Dopo la fase di misurazione, i tubi possono
essere tagliati tramite seghetto manuale a
dentatura fine, seghe elettromeccaniche oppure
tramite tagliatubi a rotella manuale o
elettromeccanico.

B Le lame devono essere adatte al materiale di
cui & composto il tubo!

B Nessun colore di rinvenimento deve manife-
starsi sull’acciaio inossidabile a causa di un
taglio effettuato con attrezzi impropri!

B L'utilizzo di seghe raffreddate a olio o di fles-
sibili e il taglio tramite fiamma con cannello
non sono affidabili! Questi sistemi di taglio
portano ad una sensibilizzazione dell’acciaio
inossidabile, causato dal condizionamento
termico locale incontrollato. In questo modo
aumenta la probabilita di corrosione.

B |l taglio deve essere eseguito in maniera del
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tutto corretta.

B Evitare la rottura del tubo non ancora tagliato
completamente, poiché potrebbe far insor-
gere un pericolo di corrosione e di taglio
dell’O-ring posto all'interno dei raccordi,
(nella fase di accoppiamento tra tubo e rac-
cordo).

Taglio su misura del tubo in acciaio inossidabile
framite sega elettro meccanica

Taglio su misura del tubo eseguito manualmente
tramite tagliatubi a rotella

Taglio su misura del tubo di grandi dimensioni
tramite tagliatubi a rotella elettromeccanico
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Tecniche di lavorazione — Tubi e raccordi Mapress Acciaio Inox

4.1.2 Sbavatura delle estremita dei tubi

A seguito del taglio, le estremita dei tubi devono
essere accuratamente sbavate all'interno e
all’esterno onde evitare un danneggiamento
dell'anello di tenuta del raccordo durante
I'inserimento del tubo nello stesso. La sbavatura
esterna ed interna delle estremita dei tubi tagliati
pOSSONO essere eseguite, ad esempio, tramite lo
sbavatore elettrico per tubi RE1 oppure tramite
uno sbavatore manuale adatto all'acciaio
inossidabile (vedi figure sottostanti).

Esempio di sbavatura esterna dei tubi in acciaio
inossidabile tramite sbavatore manuale per i
diametri da 12 a 54 mm

Esempio di sbavatura esterna dei tubi in acciaio
inossidabile tramite sbavatore eletirico RE1
(adatto anche per la sbavatura interna per i
diametri da 15 a 108 mm)

4.1.3 Marcatura della profondita d’innesto
dei tubi in acciaio ed in rame (non
rivestiti)

Per eseguire una giunzione corretta e sicura,
necessario marcare i tubi prima dell'inserimento
nei raccordi nel modo indicato nelle figure della
pagina successiva. Per la profondita d’innesto
"e" del tubo nel raccordo indicata nella tabella a
pagina 834.

La marcatura puo essere eseguita tramite
I'apposito attrezzo art. 90359 (12-54 mm) e art.
90360 (15-108 mm).

B |'elevata resistenza meccanica della giun-
zione puo essere raggiunta soltanto tramite il
rispetto della profondita “e” da contrasse-
gnare sul tubo prima dell’inserzione nel rac-
cordo

B La marcatura della profondita d’innesto “e”
deve essere visibile anche dopo l'inseri-
mento del tubo nel raccordo e dopo aver
effetuato la pressatura.

Marcatura dei raccordi a pressare

| raccordi con estremita (maschio) predispo-
sti all’innesto, come le riduzioni, i manicotti di
riduzione, le curve maschio/femmina, le
curve di passaggio maschio/maschio, i tappi
di chiusura, ecc... devono essere marcati
prima del montaggio con la profondita “e”
(vedi figure nella pagina seguente).

Accorciamento dei raccordi

| raccordi a pressare con estremita maschio
come scavalcatubi, curve MF e curve MM
pOosSsono essere accorciati soltanto fino al
raggiungimento della lunghezza minima tale
da consentire ancora I'innesto corretto nel
raccordo a pressare (vedasi quote riportate
sul catalogo!).
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Geberit Mapress
Tecniche di lavorazione — Tubi e raccordi Mapress Acciaio Inox

4.1.4 \Verifica della presenza e della
funzionalita dell’O-ring

Prima del montaggio dei raccordi &€ opportuno
verificare la presenza dell’O-ring al loro interno.
Bisogna eliminare i corpi estranei eventualmente
presenti sull'O-ring, affinché la tenuta stessa
della giunzione non venga compromessa (vedi
figure sottostanti).

Marcatura di penetrazione sul tubo non rivestito
(attrezzo art. 90359)

Verifica dell’O-ring

Marcatura della profondita “e” sul tubo non
rivestito (attrezzo art. 90360)

Verifica dell’O-ring

Raccordi a pressare con estremita predisposte
per l'innesto e marcatura della profondita “e” (ad
esempio riduzioni)

Inserimento del tubo nei raccordi a pressare
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Tecniche di lavorazione — Tubi e raccordi Mapress Acciaio Inox

4.1.5 Inserimento dei tubi nei raccordi a

pressare

Prima della pressatura il tubo viene inserito nel
raccordo tramite lieve rotazione e contemporanea
spinta in direzione assiale fino al raggiungimento
della profondita d’'innesto “e” (battuta). Nei
manicotti prolungati (senza battuta) il tubo deve
essere inserito almeno fino alla profondita “e”.

Un inserimento non assiale del tubo all'interno del
raccordo, risulta inaffidabile perche pud
danneggiare I'O-ring.

Nel caso si verifichi un difficile inserimento del
tubo nel raccordo, si consiglia di lubrificare
I'anello di tenuta soltanto con acqua o talco.

Nota:

per la prova di pressione tramite aria si consi-
glia di inumidire con acqua gli anelli di tenuta
del sistema prima del montaggio.

Oli o grassi non possono essere utilizzati
come lubrificanti!

L'allineamento dei tubi o degli elementi strutturali
gia pronti per I'uso deve avvenire prima della
pressatura dei raccordi. Il possibile movimento
dei tubi, come di norma avviene durante il
sollevamento delle condutture successivamente
alla pressatura, é tuttavia ammissibile. In caso di
un allineamento eventualmente necessario delle
condutture gia pressate i punti di giunzione non
possono essere sollecitati. Nelle giunzioni
filettate il fissaggio della parte filettata deve
avvenire prima della pressatura, affinché la
giunzione dei raccordi non venga sollecitata.

Inserimento del raccordo a pressare nei tubi di
dimensioni da 76,1 a 108

4.1.6 Utilizzo della morsa di montaggio per i
diametri Super Size (d = 76,1-108 mm)

Prima di procedere alla pressatura dei raccordi
di grandi dimensioni sui tubi, si consiglia di
allinearli con I'apposita morsa di fissaggio (vedi
figure sottostanti).

A tale scopo, dopo averli inseriti nel raccordo, i
tubi vengono fissati su entrambi i lati tramite le
pinze della morsa di montaggio. In questo modo
i tubi e i raccordi non possono muoversi e
risultano perfettamente in asse.

Alloggiamento della ganascia a catena sul
raccordo

Montaggio corretto
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Tecniche di lavorazione — Tubi Mapress Acciaio al Carbonio e in rame secondo UNI-EN 1057

4.2 Tubi Mapress Acciaio al Carbonio e in
rame secondo UNI-EN 1057 (rivestiti)

4.2.1 Taglio dei tubi

Il tubo va tagliato della lunghezza adeguata
tenendo presente la profondita d’innesto nel
raccordo Mapress. La profondita d’innesto &
indicata sul catalogo Mapress con la sigla “e”.

Metodo di misurazione

In questo caso i tubi possono essere inseriti
nei raccordi a pressare soltanto fino alla pro-
fondita d'innesto “e” indicata nella tabella a
pagina 834.

Dopo la misurazione i tubi vengono tagliati
tramite un tagliatubi (vedi figura a lato), oppure
tramite seghe. | tubi in Acciaio al Carbonio sono
rivestiti in polipropilene a caldo, per avere la
profondita esatta di innesto “e” & sufficiente
spelare i tubi con I'apposito spelatubi (vedi
catalogo).

4.2.2 Marcatura della profondita d’innesto
dei tubi Mapress Acciaio al Carbonio e
in rame (rivestiti)

Per ottenere una giunzione sicura € necessario
asportare il rivestimento plastico alle estremita
dei tubi in Acciaio al Carbonio e I'eventuale
rivestimento dei tubi in rame, prima del
montaggio dei raccordi.

L'asportazione del rivestimento dei tubi Mapress
Acciaio al Carbonio deve avvenire tramite
I'apposito attrezzo spelatubi Geberit Mapress
fino alla profondita d’innesto “e” indicata in
precedenza (vedi figura a lato).

'asportazione del rivestimento dai tubi in rame
ricoperti con materiale plastico puo avvenire
tramite I'apposito attrezzo Mapress 1 (Rame 12-
28mm) e tramite I'apposito attrezzo Mapress 2
(Rame 35-54mm) (vedi figure sulla pagina
successiva), fino alla profondita d’innesto “e”
indicata in precedenza.
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L'elevata resistenza meccanica delle giunzioni
tra tubo e raccordo viene garantita soltanto
rispettando la profondita d’innesto “e”.

Accorciamento dei raccordi

| raccordi con estremita (maschio) predispo-
ste all'innesto come scavalcatubi e curve MF
pOSSONO essere accorciati soltanto fino al
raggiungimento della lunghezza minima che
consenta l'innesto di un raccordo (vedasi
quote sul catalogo)

Taglio su misura del tubo tramite tagliatubi
manuale a rotella

Asportazione del rivestimento in PP del tubo
tramite apposito spelatubi

Tubo privo di rivestimento fino alla profondita
d'innesto “e”



Geberit Mapress
Tecniche di lavorazione — Tubi Mapress Acciaio al Carbonio e in rame secondo UNI-EN 1057

Spelatubi Mapress 1 per tubi in rame Sbavatura interna ed esterna del tubo in Acciaio
da 12a28 mm al Carbonio e in rame con sbavatore manuale

4.2.4 \Verifica della presenza e della
funzionalita dell’O-ring

Prima del montaggio € opportuno verificare la
presenza e l'integrita dell'O-ring di tenuta nei

raccordi.

E necessario rimuovere i corpi estranei, per
Spelatubi Mapress 2 per tubi in rame evitare di compromettere la tenuta della
da 35a 54 mm giunzione (vedi figura sottostante).

4.2.3 Sbavatura delle estremita del tubo

Le estremita del tubo devono essere sbavate
accuratamente all'interno e all'esterno a seguito
del taglio. La sbavatura evita di danneggiare I'O-
ring di tenuta durante I'inserimento del tubo nel
raccordo. La sbavatura esterna e la smussatura
dell'estremita del tubo tagliato pud avvenire
tramite I'attrezzo spelatubi, tramite lo sbavatore  Verifica dell'O-ring di tenuta
elettrico RE1, o altri appositi sbavatori in

commercio.
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Tecniche di lavorazione — Tubi Mapress Acciaio al Carbonio e in rame secondo UNI-EN 1057

4.2.5 Inserimento dei tubi rivestiti nei

raccordi

Il tubo viene inserito nei raccordi tramite lieve
avvitamento e spinta contemporanea in
direzione assiale fino al raggiungimento della
profondita d’innesto “e” (battuta) contrassegnata
dall’asportazione del rivestimento (vedi figura
sottostante).

Inserimento del tubo in acciaio al carbonio o in
rame nel raccordo

| manicotti prolungati, (senza battuta), devono
essere inseriti sul tubo fino alla profondita
d’innesto “e”.

Nota:

per l'innesto del tubo nei manicotti prolungati
€ necessario asportare una parte piu lunga
del rivestimento.

Metodo di misurazione

In questo modo i tubi possono essere inseriti
nei raccordi soltanto fino al raggiungimento
della profondita d’innesto “e” (vedi figura sot-
tostante).

L'elevata resistenza meccanica delle giun-
zioni viene garantita soltanto rispettando la
profondita d’innesto “e”! (Vedi tabella a
pagina 834).

Raccordi con estremita predisposte
all'inserimento e marcatura della penetrazione
“e” (ad es. riduzioni)
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Un inserimento non allineato del tubo all'interno
dei raccordi non & affidabile perche I'O-ring di
tenuta potrebbe venire danneggiato. Nel caso si
verifichi un difficile inserimento del tubo nel
raccordo, si consiglia di trattare la superficie
dell’O-ring di tenuta soltanto con acqua o talco.

Nota:

per la prova di pressione tramite aria si consi-
glia di inumidire con acqua gli O-ring di
tenuta del sistema prima del montaggio.

Gli oli e i grassi non possono essere utilizzati
come lubrificante!

L'allineamento dei tubi o degli elementi strutturali
gia pronti per l'uso deve avvenire prima della
pressatura dei raccordi.

Il possibile movimento dei tubi, come di norma
avviene durante il sollevamento delle condutture
successivamente alla pressatura € tuttavia
ammissibile.

Durante un allineamento delle condutture gia
pressate, i punti di giunzione non possono
essere sollecitati.

Nel caso di giunzioni filettate, il fissaggio della
parte filettata deve avvenire prima della
pressatura, affinché la giunzione dei raccordi
non venga sollecitata.

Il calibratore e I'anello di calibro (vedi figura
sottostante), & un’attrezzo da utilizzare
sull’estremita dei tubi in rame ricotti in rotoli,
(sulla profondita d’innesto “e”) prima
dell'inserimento nei raccordi pressfitting.

Calibratore con anello di calibro



4.3 Pressatura

4.3.1 Pressatura tramite attrezzi

elettromeccanici Geberit Mapress

Le ganasce vanno selezionate in funzione dei
diametri esterni (“d”) dei tubi e raccordi
corrispondenti.

Tipologia delle ganasce:

B Ganasce a pinza d=12-35 mm

B Ganasce a catena d= 42-108 mm

B Ganasce intermedie per il serraggio delle
ganasce a catena

Soltanto gli appositi attrezzi quali pressatrici,
ganasce e ganasce intermedie possono essere
utilizzati per la pressatura.

Per ottenere una pressatura corretta dei raccordi
con O-ring, la scanalatura interna delle ganasce
deve circondare la sede toroidale dell'O-ring dei
raccordi.

Il controllo automatico della pressatura
garantisce il raggiungimento della forza di
pressione richiesta e la completa conclusione
del processo di pressatura

La pressatura

Per maggiori informazioni sugli attrezzi a

pressare si veda il paragrafo “1.5” a pagina 790.

Rispettare le istruzioni per I'uso di ogni attrezzo a
pressare!

E necessario sottoporre gli attrezzi a pressare ad
una manutenzione regolare ( si vedano le
indicazioni del costruttore).

Geberit Mapress

Tecniche di lavorazione — Pressatura

4.3.2 Pressatura tramite la pressatrice

HCPS elettroidraulica

| tre diametri DN 65, 80, 100 possono essere
pressati con la pressatrice HCPS. Le ganasce
sono di tipo avvolgente, ed imprimono al
raccordo una deformazione Lemon-Shaped.

Processo di pressatura

Dopo aver assemblato la giunzione e dopo averla
bloccata con I'apposita morsa si applica la
ganascia sul raccordo posizionandola
correttamente. La staffa di centraggio della
ganascia deve stare rivolta verso il tubo altrimenti
non permette la chiusura della ganascia. Una volta
posizionata correttamente la ganascia, viene
chiusa con l'apposito perno e la si fa ruotare sul
raccordo fino ad averla in posizione comoda per
applicarvi il cilindro della pressatrice (pressa HCP).
Si.agganciano le tenaglie del cilindro nei
corrispondenti vani della ganascia, si preme la leva
fino a che i perni della ganascia scattino e tengano
in posizione il cilindro. Solo a questo punto e
possibile azionare l'interruttore di comando della
pressatura.

Per questioni di sicurezza, una volta raggiunto il
20% della forza di pressione, la pressatura
continua automaticamente fino al completamento
del ciclo. Prima di questo punto, il processo di
pressatura pud essere interrotto in qualsiasi
momento, rilasciando la leva di comando o
I'interruttore elettrico.

Pressatura tramite pressatrice HCPS
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Tecniche di lavorazione - informazioni generali sulla lavorazione

4.3.3 Morsettodicentraturadellaganascia
(d =76,1-108 mm)

Se viene a mancare la corrente durante una
pressatura, il raccordo pressfitting risulta solo
parzialmente pressato; al fine di poter ritornare in
un secondo tempo ad applicare la ganascia
anche se il raccordo & diventato piu piccolo, ci si
aiuta con il morsetto (vedi figura sottostante).

Si applica il morsetto sul settore centrale della
ganascia con la scanalatura N contro la corona
esterna D poi si stringe la vite A e si posiziona la
ganascia come di consueto.

Nota per la manutenzione della ganascia:

| segmenti interni della ganascia devono essere
privi di impurita e depositi estranei. Per la pulizia
utilizzare solventi di lavaggio lubrificanti (es.
gasolio).

Morsetto di centratura della ganascia

Per informazioni tecniche dettagliate sugli
attrezzi a pressare si veda il paragrafo “1.5.9” a
pagina 797.

4.4 informazioni generali sulla lavorazione

4.41 Curvatura dei tubi Mapress Acciaio
Inox, Acciaio al Carbonio, CuNiFe e

tubi in rame (secondo UNI-EN 1057)

Sia i tubi Geberit Mapress che i tubi in rame
possono essere curvati a freddo. A tale scopo si
usino gli attrezzi normalmente reperibili in
commercio.

Il costruttore delle curvatubi determina sia i gradi
di curvatura che l'idoneita degli utensili a tutti i
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tubi Mapress, cosi come ai tubi in rame con d >
28 mm (R 290 e R250, vedi tabella seguente).
Si raccomandano raggi di curvaturar > 3,5 x d.

Per motivi di resistenza contro la corrosione, i
tubi del sistema in acciaio inossidabile non
pOsSsSono essere curvati a caldo.

Raggi di curvatura dei tubi in rame secondo
UNI-EN1057* e DVGW — GW 392**

diametro  raggio di curvatura r (mm)
esterno dei duro semiduro***
tubi d (mm) R 290 R 250

12* 45 45
15* 58 55
18* 70 70
22** - 77
28** - 114

*** tubi semiduri disponibili fino a d = 28 mm

4.4.2 Giunzioni di passaggio:
giunzioni filettate e a flangia

| tubi Mapress Acciaio Inox, Acciaio al Carbonio,
CuNiFe e i tubi in rame vengono collegati a tutti i
raccordi filettati tramite parti di passaggio
filettate (DIN 2999). L'acciaio ed il CuNiFe
possono inoltre essere collegati con flangie di
uso commerciale DIN (PN 10/ 16) tramite
manicotti pressfitting flangiati o bocchelli per
flange libere.

Per la tenuta ermetica dei filetti in acciaio
inossidabile si puo utilizzare solo canapa di uso
commerciale e/o sostanze di tenuta prive di
cloro.

Il nastro di tenuta in teflon non puo essere
impiegato per filetti in acciaio inossidabile nelle
installazioni di acqua potabile.
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4.4.3 Ingombro e distanze minime per il
montaggio del sistema di raccordi

Mapress
Ingombro minimo per giunzioni con raccordi, Ingombro minimo per giunzioni con raccordi,
diametro d = 12-108 mm diametro d = 12-108 mm
diametro esterno mm A mm B mm diametro C mm D mm E mm
esterno mm
Ganasce a pinza Ganasce a pinza
12-15 20 56 12-15 20 28 75
18 20 60 18 25 28 75
22 25 65 22-28 31 35 80
28 25 75 35 31 44 80
35 30 75 42-54 60 110 140
42-54 (fino al 1995) 60 140 Ganasce a catena Lemon Shaped
Ganasce a catena Lemon Shaped 42 75 75 115
42 75 115 54 85 85 120
54 85 120 Per 76.1 110 110 140
Per 76.1 110 140 ECO 88.9 120 120 150
ECO 301 88.9 120 150 301 408 140 140 170
no HCPS 140 170 no
HCPS
/

eg=l—Tm

Ingombro minimo per la pressatura Ingombro minimo per la pressatura
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Ingombro minimo per giunzioni con raccordi,
diametro d = 12-108 mm

diametro C mm E mm F mm
esterno mm

Ganasce a pinza

12-15 20 75 131
18 25 75 131
22-28 31 80 150
35 31 80 170
42-54 60 140 360
fino al 1995
Ganasce a catena Lemon Shaped
42 75 115 265
54 85 120 290
Per  76.1 110 140 350
ECO 88.9 120 150 390
301 108 140 170 450
no
HCPS

l
]

7
¥/

F

i

|
=—100 mm

Ingombro minimo per la pressatura
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7 . Condutture 76,1 - 108

Y

7

Z

7 i

% Distanze minime fra

4 pitl colonne montanti

7
o7

Z

7

7

7

f : Distanze di sicurezza:

2 Cavedio X >20mm y > 40 mm

2
Y/
E [F ca.600 mm
VLSS LSS LS LSS LSS LRSS S S S S SSLSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSYS

< Ganasce

Distanze minime per
tubazione singolao o I

per coppia di colonne | L -
montanti [ Cilindri idraulici

Pinza elettroidraulica HCPS
per Mapress Super Size

AAAARATARRRRRARARREARRRRRANNANANNGS

Distanze minime tra tubazioni Super Size (con pressatrice HCPS, no ECO 3/ECO 301).

Ingombro per il montaggio di Geberit Mapress d = 76.1-108 mm con pressatrice HCPS

DN d (mm) A B c D E F G

65 76.1 110 200 220 220 160 160 300
80 88.9 120 200 220 220 160 180 320
100 108 130 200 230 230 160 200 340
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Distanze minime e profondita d’innesto

diametro diametro distanza distanza profondita lunghezza camera profondita
nominale esterno raccordi tubi raccordi minima toroidale d’innesto “e”
DN “D”
d (mm) Amin Bmin Dmin Cmin Lmin DWu e cond
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) da
(mm)
10 12 10 35 77 52 44 20 17 12
12 15 10 35 85 55 50 23 20 15
15 18 10 35 89 55 50 26 20 18
20 22 10 35 95 56 52 32 21 22
25 28 10 35 107 58 56 38 23 28
32 35 10 35 121 61 62 45 26 35
40 42 20 35 147 65 80 54 30 42
50 54 20 35 174 70 90 66 35 54
65 76.1 20 65 305 120 135 95 53 76.1
80 88.9 20 65 345 125 150 110 60 88.9
100 108 20 65 405 140 180 133 75 108

Brmin

Dmin

Crmin

Profondita d’innesto “e”, distanza minima (A) tra
due pressature

Profondita delle tubazioni in prossimita delle
pareti e delle coperture
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4.5 Protezione dalla corrosione
raccomandazioni generali

4.5.1 Impiego di guaine isolanti a cellule
chiuse come protezione dalla

corrosione

Le sostanze isolanti a cellule chiuse sono un
buon mezzo di protezione dalla corrosione sia
per le tubazioni in acciaio inossidabile e acciaio
al carbonio, che per quelle in rame.

A tal proposito le zone di taglio e di giunzione
delle guaine di isolamento devono essere
incollate con precisione. Si consiglia di seguire
le indicazioni del costruttore (vedi figura
sottostante).

Isolamento dei tubi con guaine a cellule chiuse

In alternativa e possibile utilizzare nastri protettivi
contro la corrosione secondo DIN 30762,
secondo DIN 50929 e DIN 1988 per I'acciaio non
legato.

Queste fasce offrono anche una buona
protezione esterna per le tubazioni in acciaio
inossidabile contro la concentrazione di cloruri.

Nota:

le guaine o le fasciature in feltro o in materiali
similari non sono ammessi, in quanto tratten-
gono a lungo 'umidita favorendo la corro-
sione (si veda DIN 50929, sezione 2).

4.5.2 Impiego di fasce protettive contro la
corrosione dei raccordi in acciaio al

carbonio

E’ necessario pulire ed asciugare i raccordi
pressati e il rivestimento plastico dei tubi
dell'impianto di riscaldamento da eventuale
sporcizia presente e dall’umidita.

Quindi e necessario verniciare tramite primer il
rivestimento lucido dei raccordi e parte del
rivestimento plastico del tubo per un tratto di
almeno 20 mm e lasciarlo asciugare (vedi figura
sottostante).

Verniciatura tramite primer

Nota:

il primer funge da fondo anticorrosione per le
fasce di protezione contro la corrosione. |l
primer da solo non € un mezzo di protezione
sufficiente.

Nel caso di utilizzo di fasce di protezione contro
la corrosione & necessario rispettare una
sovrapposizione sufficiente (almeno 15 mm),
nella quale sia inclusa tutta la parte preparata
con primer (vedi figure seguenti).

Applicazione delle fasce anticorrosione
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Completamento della protezione

Per mantenere una protezione efficace
contro la corrosione € necessario osservare
che le zone isolate successivamente non
vengano danneggiate né dagli attrezzi di
pressatura, né dagli agenti esterni.

Prima di utilizzare mezzi di protezione contro
la corrosione, & necessario effettuare la
prova di ermeticita dell'impianto, secondo
DIN-VOB 18380/ DIN 1988, sezione 2.

4.6 Regolamentazione sulla corrosione
indicazioni generali

B Concetti relativi alla corrosione sono
espressi nella:
DIN-EN ISO 8044 (alt 50900)

B Corrosione interna:
prEN 12502/ DIN 50930 restante normativa
DIN 50930, sezione 6, direttive VDI 2035 DIN
1988, sezione 7

B Corrosione esterna:
DIN 50929 DIN 1988, sezione 7

Nota:

i testi riportati qui di seguito, in parte estratti
dalle normative, valgono in generale per la
posa degli impianti in acciaio al carbonio,
rame e acciaio inox. Si tratta di regole tecni-
che sulle norme sopra citate, cosi come sui
risultati di ricerche aziendali.
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4.7 Impianti di acqua potabile

4.7.1 Resistenza di Mapress Acciaio Inox
alla corrosione interna in presenza di

impianti misti per acqua potabile

B Nessun foro o fessura causato dalla corro-
sione

B Nessuna corrosione indotta da sostanze
estranee

B Nessuna corrosione bimetallica (corrosione
da contatto)

B Attitudine ad ogni impianto misto

B Resistenza alla corrosione dovuta ad acque
trattate

La natura dell’acqua potabile non viene
modificata dall’acciaio inossidabile.
L'acciaio inossidabile al nichel-cromo-
molibdeno secondo le norme DIN-EN
10088, non ha un ruolo attivo nell’acqua
potabile.

In questa condizione passiva I’acciaio
inossidabile non presenta corrosione in
superficie (strato protettivo all’ossido di
cromo).

Limpiego dell’acciaio inossidabile per gli
impianti di acqua potabile non comporta
alcun problema di carattere igienico
dovuto alla contaminazione dei metalli
pesanti.

Fori o fessure possono verificarsi soltanto a
contatto con acque potabili, o simili, con
contenuto di cloro superiore alla norma.

L’acciaio inossidabile al nichelcromo-
molibdeno, materiale Nr. 1.4401, utilizzato per
Mapress Acciaio Inox & indicato per tutti i tipi di
acqua potabile.

Cio significa che esso resiste alle corrosioni e
mantiene l'igiene delle acque potabili.
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B Installazioni miste e protezione contro la
corrosione bimetallica con Mapress
Acciaio Inox

L'acciaio inossidabile non viene alterato dalla
presenza di altri materiali nell'impianto
indipendentemente dalla direzione di
scorrimento dell’acqua (nessuna regola di
scorrimento e pertanto non si corrode).

Eventuali scolorimenti attraverso depositi di
prodotti corrosivi estranei non sono indice di
alcun pericolo di corrosione per I'acciaio
inossidabile.

Negli impianti, I'acciaio inossidabile pud essere
utilizzato in abbinamento a tutti i tipi di metalli
non ferrosi (bronzo rosso, rame, eventualmente
ottone).

Corrosione bimetallica (corrosione da contatto).
Essa si verifica nei tubi in acciaio zincato quando
questi vengono direttamente collegati (senza
separazione) all’acciaio inossidabile.

La possibilita che insorga una corrosione
bimetallica si riduce attraverso I'utilizzo di giunti
in metallo non ferroso tra acciaio zincato e
inossidabile (si veda TRWI — DIN 1988, sezione
7). La corrosione bimetallica dei tubi in acciaio
zincato puo essere evitata tramite I'impiego di
distanziali in metallo non ferroso, con lunghezza |
> 50 mm, tipo ottone o bronzo.

4.7.2 Resistenza di Mapress Rame alla
corrosione interna in presenza di
impianti misti

La natura dell’acqua potabile puo essere alterata
a contatto con il rame tramite corrosione delle
superfici.

Inoltre si possono verificare problemi dovuti alla
corrosione in caso di una natura dell'acqua
potabile sfavorevole.

Percio € necessario rispettare i parametri limite
dell'acqua potabile durante I'impiego di
materiale a base di rame secondo le direttive
sull'acqua potabile (contenuto salino) e le
restanti norme DIN 50930, sezione 6.

Si consiglia, per l'installazione di impianti in
rame, di verificare che I'acqua rientri nei
parametri corretti onde evitare corrosioni.
Parametri dell'acqua potabile per I'impiego di
rame: si veda il paragrafo “2.3” a pagina 804.

B Impianti misti con Mapress Rame

E necessario osservare la regola del flusso nel
caso di impianti realizzati in Mapress Rame e
tubi in acciaio zincato per impianti ad acqua
potabile a circuito aperto, a causa del diverso
comportamento di questi materiali.

Nota: regola del flusso

Negli impianti a circuito aperto o di adduzione
acqua sanitaria, 'unione di due metalli di diversa
natura, puo portare alla corrosione di uno dei
due (quello meno nobile), a secondo della
differenza di potenziale elettrico.

B Regola 1.
Per evitare o ridurre al minimo questo feno-
meno di corrosione, & necessario interporre
tra i due metalli un giunto “in materiale non
conduttore” o di metallo con potenziale inter-
medio ai due (es. ottone).

B Regola 2.
Nel caso di coppia zinco/rame il flusso che
circola all'interno dell'impianto deve sempre
essere diretto dal tubo zincato al tubo di
rame.
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4.8 Impianti di riscaldamento

4.8.1 Resistenza di Mapress Acciaio al
Carbonio alla corrosione interna in
presenza di impianti di riscaldamento

misti

Negli impianti di riscaldamento ad acqua a
circuito chiuso con tubi in acciaio sono da
escludere i danni derivanti da corrosione interna,
in quanto I'ossigeno normalmente non € in grado
di penetrare dall’esterno.

A queste condizioni € possibile utilizzare
I'acciaio al carbonio non legato che pud essere
senz’altro combinato con altri materiali negli
impianti a circuito chiuso, per realizzare impianti
misti nella sequenza desiderata.

L'entrata di ossigeno nellimpianto di
riscaldamento viene inoltre impedita da una
geometria idonea, raccordi funzionali e sicuri e
dall'utilizzo di vasi chiusi di espansione a
membrana.

La scarsa percentuale di ossigeno apportata
durante la fase di riempimento degli impianti di
riscaldamento tramite I'acqua, non € dannosa, in
quanto l'ossigeno disciolto nellacqua € un
piccolo quantitativo e combinandosi
velocemente con la superficie interna delle
condutture origina ossidi di ferro. La perdita di
spessore delle pareti € minima e 'acqua del
riscaldamento risulta, dopo questa reazione,
quasi priva di ossigeno.

Come misure preventive contro I'assorbimento
inammissibile di ossigeno & possibile aggiungere
nel circuito dell’antigelo (un prodotto chimico
anche anticorrosivo) compatibile con il sistema
Geberit Mapress Acciaio al Carbonio, che leghi
l'ossigeno.

L’apporto di additivi anticorrosivi, come I'antigelo,
deve essere verificato secondo le nostre
indicazioni.

Si consiglia di osservare le norme di utilizzo dei
costruttori durante I'impiego di additivi idrici.
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4.8.2 Resistenza di Mapress Rame alla
corrosione interna in presenza di

impianti di riscaldamento misti

Mapress Rame & adatto a tutti gli impianti di
riscaldamento ad acqua a circuito chiuso e
aperto secondo la norma DIN 4751.

E possibile eseguire impianti misti con altri
materiali nella sequenza desiderata.

4.8.3 Resistenza di Mapress Acciaio Inox
alla corrosione interna in presenza di
impianti di riscaldamento misti

Mapress Acciaio Inox & adatto a tutti gli impianti
di riscaldamento ad acqua a circuito chiuso e
aperto secondo la norma DIN 4751.

Cio vale anche per gli altri sistemi idrici a circuito
chiuso e aperto (ad es. acqua di raffreddamento).
E possibile eseguire impianti misti con Mapress
Acciaio Inox nella sequenza desiderata. In
questo caso bisogna osservare le regole della
protezione contro la corrosione bimetallica nel
caso di impianti a circuito aperto, si veda il
paragrafo “4.7.1” a pagina 836.

B Mapress Acciaio al Carbonio, Rame,
Acciaio Inox:
e possibile realizzare impianti misti in tutte le
installazioni a circuito chiuso senza limita-
zioni.

B Mapress Acciaio al Carbonio, Rame:
L'apporto di sostanze che legano I'ossigeno
nell’acqua del circuito inibisce I'insorgere di
corrosioni. Cio e favorito da una regolazione
del valore di pH necessario, pari a 8,5-9,5,
allo scopo di evitare la corrosione.

B Solo gli additivi da noi ammessi contribui-
scono alla protezione dalla corrosione e
dal gelo (raccomandiamo di rispettare le
norme dei costruttori).
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4.9 Resistenza alla corrosione esterna

4.9.1 Informazioni generali sulla protezione

contro la corrosione

Le cause e le misure di protezione relative alla
corrosione esterna vengono descritte nella
norma DIN 50929, sezione 1-3 / DIN 1988,
sezione 7.

Come citato nella norma DIN 50929, sezione 2,
non esistono negli edifici elementi corrosivi, che
secondo la definizione fornita scatenino la
corrosione esterna. Si fa perd anche riferimento
al fatto che in alcuni casi gli elementi corrosivi,
che insorgono spontaneamente, (per es.
precipitazioni varie penetranti all'interno)
possono portare danni in caso di azione
prolungata.

E possibile raggiungere una sicurezza a lungo
termine anche contro tali corrosioni spontanee
soltanto tramite una protezione adeguata contro
la corrosione.

La norma DIN 50929, sezione 2, (corrosione
esterna) consiglia le fasce anticorrosive come
strumento protettivo, secondo DIN 30672, (si
veda paragrafo “4.5.1” a pagina 835). In caso di
posa in ambienti umidi I'impiego di sostanze
isolanti a cellule compatte hanno dato buoni
risultati; i punti di taglio e di giunzione delle
guaine isolanti devono essere incollati con cura
in modo impermeabile (si veda paragrafo “4.5.2”
a pagina 835).

Nei settori sottoposti a pericolo di corrosione
(ambienti umidi, lavanderie / pavimenti
sovrapposti a cantine etc.) non devono essere
posate condutture (si veda anche DIN

1988)! In altri casi € necessaria una adeguata
protezione dalla corrosione. La protezione contro
la corrosione esterna deve essere di tipo
impermeabile!

Nota:
La responsabilita della scelta e dell’esecu-
zione di una protezione contro la corrosione &

a discrezione del progettista e dell’installatore.

4.9.2 Mapress Acciaio al Carbonio:
protezione dalla corrosione esterna
causata da umidita / acqua

E necessario evitare il contatto prolungato dei
raccordi in Acciao al Carbonio (compresi quelli
zincati), con eventuali formazioni di umidita.

Nel caso di infiltrazioni d’acqua non previste in
strutture di cemento armato & possibile che si
origini una reazione galvanica tra I'acciaio di
armatura e il tubo di acciaio non legato, se non
protetto. In questo modo a causa della
corrosione esterna di tipo elettrolitico si giunge
ad una asportazione elevata, in quel punto,
dell'acciaio al carbonio. Pertanto le giunzioni con
raccordi Mapress Acciaio al Carbonio devono
essere protette in modo adeguato contro la
corrosione, (in caso di pericolo elevato di
corrosione esterna di tipo elettrolitico oppure di
esposizione prolungata all’'umidita).

Le tubazioni Mapress Acciaio al Carbonio
rivestite in PP offrono una protezione eccellente
contro la corrosione attraverso gli strati di
vernice e di polipropilene (spessore 1 mm).

Nota:

La raccorderia Mapress Acciaio al Carbonio,
con rivestimento zincato galvanico
all’esterno, dispone di una protezione contro
la corrosione esterna pari a quella
dell’acciaio zincato a caldo.

Questo rappresenta anche una sufficiente
protezione contro la corrosione causata dal
fenomeno di condensa, se di breve durata.

DIN 50929: in caso di un carico di corrosione di
breve durata e di tipo soltanto occasionale,
I'acciaio zincato resiste alla corrosione da
umidita.
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4.9.3 Mapress Rame: protezione dalla
corrosione esterna

Nel caso di impianti in rame posati su pavimenti
di cemento (in collegamento con la differenza di
potenziale), non si verifica nessuna corrosione
esterna di tipo elettrolitico. In alcuni casi, pero,
anche le tubazioni di rame devono essere
protette contro influssi esterni di corrosione
causati da sulfuri, nitriti e ammoniaca (si veda
DIN 50929).

4.9.4 Mapress Acciaio Inox: protezione
dalla corrosione esterna

La corrosione esterna puo verificarsi soltanto nei
seguenti casi:

B Al contatto delle condutture in acciaio inossi-
dabile a conduzione termica (> 50°C) con
sostanze isolanti o strutturali in presenza di
umidita

B All'insorgere di umidita su tubazioni in
acciaio inossidabile a conduzione termica e
in presenza di una concentrazione cloridrica
locale dovuta all'evaporazione dell’acqua

B Al contatto delle tubazioni in acciaio inossi-
dabile (cio vale anche per gli impianti a
freddo) con gas cloridrici, acque e soluzioni
saline ovvero acque ad alto contenuto clori-
drico (sature d’ossigeno).

Per evitare questo fenomeno € necessaria una
protezione dalla corrosione, secondo DIN 50929,
sezione 2, tramite una adeguata stratificazione
priva di pori e di fessure e altrettanto resistente
allinvecchiamento e al calore.

A tale scopo sono particolarmente adatte le
fasce in materiale plastico secondo DIN 30672.
Inoltre, anche i materiali isolanti a cellule chiuse
hanno dato buoni risultati per la protezione
contro la corrosione; questi materiali devono
essere incollati in maniera impermeabile nei loro
punti di giunzione.

Se sussiste il pericolo che i materiali strutturali
vengano inumiditi con acqua ad alto contenuto
cloridrico per un lungo periodo di tempo, si
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consiglia una posa sopra traccia oppure I'utilizzo
di un’idoneo strumento di protezione contro la
corrosione (si veda paragrafo “4.5.2” a

pagina 835).

E possibile utilizzare stratificazioni ovvero appli-
care una mano di fondo e di vernice ai metalli
come protezione minima contro la corrosione
esterna (si veda anche AGI Q 151).

4.9.5 Mapress Acciaio Inox, Acciaio al
Carbonio e Rame

Corrosione degli impianti dell’acqua attraverso il
limite trifasico

In tutti i materiali metallici (acciaio inossidabile,
rame, acciaio al carbonio, CuNiFe) si verificano
limiti trifasici durante i riempimenti parziali:
“acqua - sostanze - aria” che sono in grado di
scatenare la corrosione delle tubazioni
dellacqua.

Questa corrosione viene evitata se I'impianto
dopo il primo riempimento resta sempre pieno
d’acqua e se non avviene alcuno svuotamento
parziale.

Lo svuotamento parziale si pud verificare
quando ad esempio I'impianto viene svuotato,
dopo una prova di pressione con acqua. In
questi casi si consiglia di effettuare una prova di
pressione con aria (si veda paragrafo “3.6.1" a
pagina 820).
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4.9.6 Protezione dalla corrosione esterna 410 Indicazioni di montaggio
nelle installazioni di gas e condizioni di esercizio

L'elevata resistenza dei raccordi Mapress Rame

alla corrosione esterna rende non indispensabili

le misure di protezione (vedi norma UNI TS 4.10.1 Informazioni generali

11147; 2008).
Anche rispettando le regole di costruzione,
lavorazione e condizioni di esercizio adeguate
potrebbero verificarsi fenomeni di corrosione.
Per evitare tutto cio, € necessario osservare i
punti descritti nelle pagine precedenti.

4.10.2 Mapress Acciaio Inox

H Curvature dei tubi:
| tubi in acciaio inossidabile non devono
essere curvati a caldo.

Il riscaldamento (sensibilizzazione) dei tubi in
acciaio inox altera la struttura del materiale e
pud quindi causare una corrosione
intercristallina.

B Passaggio di calore:
Eventuali passaggi di calore dall’'esterno
allinterno attraverso la parete del tubo sono
da evitare.
Un tipo di questi passaggi di calore &
rappresentato dal riscaldamento
complementare
(si veda paragrafo “2.12” a pagina 808).

Sotto i rivestimenti, si puo verificare un
arricchimento degli ioni di cloro, i quali in
caso di concentrazione critica, possono
portare a fori dovuti alla corrosione.

B Sostanze a tenuta:
Le parti filettate dei raccordi pressfitting,
devono essere guarnite (in fase di
montaggio) con prodotti adeguati.
Non sono ammesse sostanze di tenuta che
possano rilasciare ioni di cloro nell’acqua o
portare ad un arricchimento locale degli
stessi.
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