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0 SPOLECNOSTI

|

1995

2001

2003
2004

2005
2007
2008
2009
2010
2011

2012

2013

2014

2015

2016

- vznik spolecnosti S.V.LS. Trade s.r.o. Pfedmétem Cinnosti je predevim velkoobchod s vodoinstalacnim, topenaiskym a plynoinstalacnim
materialem

- potatek exportu fitinek 7 temperované litiny. Brzy se firma stava nejvétiim dovozcem tohoto zboi do Ceské republiky.

- pravidelnym a zvySujicim se dovozem ziskava firma vétii stabilitu na tuzemském trhu. Okruh stalych zakazniki se rok od roku rozrista

- spolecnost rozSifuje svou piisobnost v dalSich evropskych zemich

- vznik obchodni spolecnosti S.V.LS. TRADE sp. z o.0. Cieszyn, Polsko

- valna hromada rozhodla o zméné pravni formy na akciovou spolecnost S.V.IS. Trade as.

- vznik obchodni spolecnosti S.V.LS. TRADE s.r.o. v Trenciné, Slovensko

- vznik obchodni spolecnosti S.V.LS. TRADE Kft. v Budapesti, Mad'arsko

- vznik obchodni spolecnosti S.V.L.S. TRADE S.R.L. Arad, Rumunsko

- zavedeni a certifikace integrovaného systému managementu kvality 150 9001 a enviromentu 150 14001

- vznik obchodni spolecnosti S.V.LS. TRADE S.R.L. Udine, Italie

- spolecnost pofizuje nové skladové, vyrobni a kancelarské prostory. Prostory skladu maji plochu 2000 m2

- navrh a vyvoj vlastni produkce mosaznych fitinek, ocelovych navafovacich obloukii a dynek

- start sériové vyroby mosaznych tvarovek ve stfedisku SVIS FACTORY ve Vsetiné

- vznik stiediska vyroby nastrojii a forem - SVIS TOOLS, které zpracovava predeviim specialni zakazky klienti a pozadavky ze SVIS FACTORY.

- navrh a vyvoj vlastniho designu fitinek z temperované litiny, zpracovani technické dokumentace, navrh vlastnich forem pro odlévani
litinovych fitinek

- rozifeni zakladni fady mosaznych fitinek na vice nez 80 druhii tvarovek

- zavedeni a certifikace systému managementu bezpecnosti a ochrany pfi praci OHSAS 18001

- l¢ast na veletrhu ,VODA — KLIMA — WTAPENi“ od 19. - 22. 11.2013 v Praze

- Vlastni vyroba forem a modelovych desek pro litinové fitinky

- navazani spoluprace s externi slévarnou na vyrobé odlitkd z litiny

- vlastni navrh, vyvoj a vyroba modeli vyrobkii za poutiti 3D tisku

- rozSifovani série mosaznych tvarovek (v soucasné dobé cca 100 druhi), zvétSeni podilu na trhu s mosaznymi fitinkami

- zakazkova vyroba rotacnich soucasti 7 mosazi

- vznik obchodni spolecnosti S.V.L.S. TRADE d.o.0. Varazdin, Chorvatsko

- liprava, navrh a vyvoj novych mosaznych fad pro lepsi konkurenceschopnost na trhu

- zavedeni novych mosaznych fad UNIVERSAL, STANDARD a TOP. Celkem vyrabime pies 200 typi mosaznych tvarovek.

- licast na nasledujicich veletrzich:

- SLOVENSKO: CONECO konany v Bratislavé, POLSKO: INSTALACJE konany v Poznani, POLSKO: WOD - KAN konany v Bydhosti

- RUSKO: METALLOOBRABOTKA konany v Moskvé, NEMECKO: CHILLVENTA konany v Norimberku

- pofizeni nové technologie pro vyrobu rotacnich kusi z diivodu navyeni produktivity

- pokradovani v rozsifovani mosaznych tvarovek ve viech sériich

- Gicast na veletrhu CONECO konany v Bratislavé

- vyznamné zvétSeni podilu na trhu s mosaznymi fitinkami diky zavedeni a rozifovani mosaznych fad

- technicka dokumentace k mosaznym fitinkam, které jsou planové na vyrobu v dafich letech

- pravidelné dodavky litinovych fitinek z vlastnich forem

- navrh, vyvoj a vyroba dalSich forem pro litinové fitinky

- Realizace projektu s nazvem Rozvojové aktivity vyrobniho procesu ve spolecnosti SVIS TRADE a.s., Cislo 2.2 RV03/5464. Tento projekt
byl realizovan ve spolupraci s ministerstvem priimyslu a obchodu a agenturou Czechlnvest, za podpory Evropské unie v ramci Operacniho
programu podnikani a inovace. Ia dotace byla pofizena CNC frézka znacky HAAS typ VF3SSYT. Dalii pracovisté bylo zfizeno na apretaci
vyrobkii a soucasné na suseni, vybaveni dodala firma Flidr s.r.o. PracoviSté apretace je vybaveno omylacim strojem EVP-RA200,
druhé pracovisté suseni je vybaveno horkovzdunou linearni sufickou GT46. Laserové pracovisté na znaceni vyrobki bylo pofizeno
od firmy SIC-Venim a nachdzi se zde laser typu L-Box, odsavaci zafizeni a PC. Dale jsme vybavili dilnu profesionalnim nabytkem
Pro vétSi presnost a kvalitu naSich vyrobkd jsme ziskali sady kalibri na zavity G, Rc, Rp, M a také posuvnd méfidla.

- pofizeni nové technologie — CNC soustruh K'MX 532 TREND, pro vyrobu rotacnich kusi z divodu navySeni produktivity

- Ucast na veletrzich SLOVENSKO: AQUATHERM konany v Nite, ITALIE: MCE konany v Milan

- vanik obchodni spole¢nosti S.V.LS. Trade GmbH ve Felsbergu, Svycarsko

- rozifeni fad mosaznych fitinek

- novy informacni systém pro fizeni vyroby a obchodu
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- foundation of S.V.LS. Trade s.r.o. The company mainly deals with water, heat and gas materials.
- the beginning of export of fittings of malleable cast iron. Soon, the company becomes the largest importer of the goods

to the Czech Republic. Regular and increasing import results in greater stability on the domestic market.

- The number of regular customers is growing year by year . The company expands into other European countries.

- foundation of the company S.V.LS. TRADE sp. z o.0. Cieszyn, Poland

- general Meeting decided to change the legal form into a joint stock company SVIS Trade as.

- foundation of the company S.V.S. TRADE s.r.o. in Trencin, Slovakia

- foundation of the company S.V.LS. Trade Kft. in Budapest, Hungary

- foundation of the company S.V.LS. TRADE S.R.L. Arad, Romania

- implementation and certification of the integrated quality management system 150 9001 and IS0 14001 environment management
- foundation of the company S.V.LS. TRADE S.R.L. Udine, Italy

- the company purchase new warehouse, production and office premises.The warehouse premises have an area of 2000 m2

- design and development of own production of brass fittings, steel welding

- start of serial production of brass fittings in the SVIS FACTORY department in Vsetin

- establishing production department tools and molds - SVIS TOOLS , which handles mainly special orders from clients and requests

from SVIS FACTORY

- design and development of own fittings of malleable cast iron, technical documentation, design of own molds for casting iron fittings
- extension of the basic range of brass fittings up to more than 80 types of fittings

- the introduction and certification of the safety management system OHSAS 18001

- participation in the exhibition ,YODA-KLIMA- WWTAPENI“ from 19th to 22nd November 2013 in Prague

- own production of molds and pattern boards for iron pipe fittings

- establishing cooperation with an external foundry

- own production of models of products using 3D printing

- expanding series of brass fittings (currently about 100 types) , increased market share with brass fittings

- custom manufacturing of rotary parts from brass

- foundation of a company S.V.LS. TRADE d.o.0.Varazdin, Croatia

- introduction of new series of brass fittings UNIVERSAL, STANDARD and TOP. In total we produce over 200 kinds of brass fittings.
- participation at the exhibitions:

- Slovakia: CONECO in Bratislava, POLAND: INSTALACJE in Poznani, POLAND: WOD - KAN in Bydgoszcz

- RUSSIA: METALLOOBRABOTKA in Moscow, GERMANY: CHILLVENTA in Nuremberg

- buying of new technologies for the production of rotary pieces due to increased productivity

- continued expansion of brass fittings in all series

- design and development of new kinds of brass fittings, innovative solutions in joining

- participation at the exhibition CONECO in Bratislava

- bigger market share in brass fittings because of the introduction and expansion of brass series

- technical documentation for brass fittings that are on the planned production in coming years

- regular deliveries of iron pipe fittings from own forms

- design, development and production of other forms of iron pipe fittings

- Realization of the project ,Rozvojové aktivity vyrobniho procesu ve spolecnosti SVIS TRADE a.s., number 2.2 RV03/5464.“ This project

was implemented in cooperation with the Ministry of industry and trade (Z, and Czechlnvest agency, supported by the European Union
under the Operational programme enterprise and innovation. From subsidy we bought milling cutter from HAAS, type VF3SSYT. Other
workplaces were established at finishing proces and drying of products, equipments supplied company Flidr s.r.o. In workplace

of finishing proces are machines EVP-RA 200 and hot air drying linear dryer GT 46. Laser workplace for marking products we bought
from company SIC Venim and there are laser type L-Box, suction devices and PC. In workroom we have new professional furniture

and equipment. Also we extended packing workplace, we have new technology for better and faster packing products. For greater
accuracy and quality of our products we have new set of calibres for threads G, Rc, Rp, M and callipers.

- buying of new technologies CNC machine K'MX 532 TREND for the production of rotary pieces due to increased productivity
- participation at the exhibitions:

- Slovakia: AQUATHERM in Nitra, ITALY: MCE in Milano

- foundation of the company S.V.LS. Trade GmbH v Felsberg, Switzerland

- continued expansion of brass fittings in all series

- a new information systems for management production and trade



UBER DAS UNTERNEHMEN
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- Griindung von S.V.IS. Trade GmbH. Die Firma ist hauptschlich ein Grosshandler fiir
- Beginn der Exporte von Tempergussfittingen. Bald wurde das Unternehmen der griBte Importeur von diesen Waren in die Tschechischen

Republik. RegelmaBige und zunehmende Importresultate stabilisieren den inlandischen Markt. Der Kreis der Stammkunden wéchst von Jahr
zu Jahr. Das Unternehmen expandiert in anderen europdische Lander.

- Griindung eines Unternehmens S.V.LS. TRADE sp. z o.0. Cieszyn, Polen

- Auf der Hauptversammlung wird beschlossen, die Rechtsform in eine Aktiengesellschaft zu andern S.V.LS. Trade AG

- Griindung eines Unternehmens S..L.S. TRADE GmbH in Trencin, Slowakei

- Griindung eines Unternehmens S.V.L.S. TRADE Kft., Budapest, Ungarn

- Griindung eines Unternehmens S.V.1.S. TRADE S.R.L. Arad, Rumanien

- Einfilhrung und Zertifizierung des integrierten Qualitatsmanagementsystems nach IS0 9001 und ISO 14001 Umweltmanagement
- Die Griindung einer Gesellschaft S.V.LS. TRADE S.R.L. Udine, Italien

- Das Unternehmen erwirbt neue Lager-, Produktions- und Biiroflichen. Die Lagerrdume haben eine Fliche von 2000 m2.

- Entwurf und Entwicklung der eigenen Produktion von Messingarmaturen, Stahlschweissbdgen und Rohrkappen

- Die Serienproduktion von Messing-Armaturen in der SIVS- Fabrik in Vsetin startet.

- Bildung eines Zentrum fiir die Herstellung spezieller Einrichtungen und Formen — SVIS TOOLS, die in erster Linie spezielle Kundenauftrage

und Anfragen von SVIS Factory behandelt.

- Entwurf und Entwicklung von eigenem Design fiir Fittinge aus Tempergusseisen, technische ~ Dokumentation, Entwurf von eigenen

Giessformen

- Erweiterung der Grundreihe von Messing-Armaturen fiir mehr als 80 Arten von Armaturen

- Die Einfiihrung und Iertifizierung des Managments fiir Sicherheit und Arbeitsschutz OHSAS 18001

- Die Teilnahme an der Messe ,Wasser - Luft - HEIZUNG* vom 9. - 22. [1.2013 in Prag

- eigene Produktion von Formen- und Modellbaublittern fiir Tempergussfittinge

- Tusammenarbeit mit externen GieBerei zur Herstellung von Abgiissen

- eigener Entwurf, Entwicklung und Herstellung von Modellen unserer Produkte mit 3D-Druck

- Ausbau Reihe von Messingbeschlagen (derzeit etwa 100 Arten), Marktanteil mit Messingbeschlagen erhoht

- Kundenspezifische Herstellung von Teilen aus Messing

- Griindung eines Unternehmens S.V.LS. TRADE d.o.0. Varazdin, Kroatien

- Anpassung, Entwurf und Entwicklung von neuen Linien aus Messing um die Wettbewerbsfahigkeit auf dem Markt zu verbessern
- Einfilhrung der neuen Linien UNIVERSAL, STANDARD und TOP bei Messingteilen. Insgesamt produzieren wir nun mehr als 200 Arten von

Messingarmaturen.

- Teilnahme an den folgenden Messen:

- Slowakei: CONECO in Bratislava, Polen: INSTALACJE in Poznan, Polen: WOD-KAN in Bydgoszcz

- Russland: METALLOOBRABOTKA in Moskau, Deutschland: CHILLVENTA in Niirnberg

- Erwerb von neuer Technologie fiir die Herstellung von Drehstiicken:

- (NC-Frése Marke HAAS Typ VE3SSYT

- Gleitschliffmaschine EVP-RA200

- Linearer Heisslufttrockner GT46

- Fiir die lasergesteuerte Beschriftung der Fittinge haben wir einen Laser Typ L-BOX von Firma SIC-Venim erworben.
- Erwerb von Gewindekalibersets fiir Gewinde der Grdsse G-Rc-Rp-M

- CNC- Drehmaschine K™MX 532 TREND

- Teilnahme an der Messe CONECO in Bratislava

- Teilnahmen an den Messen in der Slowakei : Aquatherm in Bratislava in Italien : MCE in Mailand
- Griindung der Gesellschaft S.V.L.S. Trade GmbH in Graubiinden, Schweiz

- Erweiterung der Produktionsreihe von Messingfittingen

- neue Betriebssoftware fiir Produktion und Logistik K2



0 FIRMIE

—

1995 - zostata zafoiona firma S.V.IS. Trade s.r.o. Na poczatku dziatalnosci zajmowafa si¢ przede wszystkim sprzedaiq detaliczng, speqjalizujac
si¢ w sprzedazy materiatu do instalacji wodnych, cieplnych i gazowych.
2001 - poczatek eksportu tacznikow zeliwnych, firma zostaje najwigkszym importerem tego towaru w Czechach. Firma zyskuje wigksza stabilnos¢

na rynku i otwiera nowe oddziaty w Europie.
2003 - powstanie spotki handlowej S.V.LS. TRADE sp. z o.0. Cieszyn, Polska
2004 - zmiana prawna spotki S.V.1S. Trade s.r.0. na S.V.LS. Trade a.s.
- powstanie spotki handlowej S.V.I.S. TRADE s.r.o. w Trenczynie, Stowagja
- powstanie spotki handlowej S.V.1S. TRADE Kft. Budapeszt, Wegry
2005 - powstanie spotki handlowej S.V.LS. TRADE S.R.L. Arad, Rumunia
2007 - wdrozenie i certyfikacja zintegrowanego systemu zarzadzania jakoscig IS0 9001 i zarzadzania Srodowiskiem IS0 14001
2008 - powstanie spotki handlowej S.V.LS. TRADE S.R.L. Udine, Wkochy
2009 - firma nabywa nowy magazyn, produkcje oraz pomieszczenia biurowe. Hale magazynowe maja powierzchnig 2000 m2
2010 - rozwdj produkji armatury mosiginej, rozszerzenie oferty o kolanka i dennice spawalnicze
2011 - rozpoczgcie produkgji ksztattek mosiginych przez SVIS FACTORY we Vsetinie na potrzeby klientow i produkgji SVIS FACTORY powstaje
centrum SVIS TOOLS- rozszerzenie podstawowego zakresu mosigznych wyrobow na ponad 80 rodzajow
- wprowadzenie systemu certyfikacji i zarzadzania bezpieczenstwem OHSAS 18001
2012 - udziat w wystawie , WODAKLIMAOGRZEWANIE” od 19 - 22.11.2013 w Pradze
- produkcja wtasnych form oraz nawiazanie wspofpracy z odlewnia facznikéw zeliwnych
2013 - produkcja wykorzystujaca drukowanie 3D
- rozwijanie produktow mosieinych (okofo 100 produktow) zwigkszenie udziatu na rynku z mosigznymi tacznikami
- produkcja na zamdwienie czesci rotacyjnych z mosiadzu
- zatozenie spétki S.V.LS. TRADE d.o.0.Varazdin, Chorwacja
- montai, projektowanie i rozwdj nowych linii mosiadzu dla wzrostu konkurencyjnosci na rynku
2014 - wprowadzenie nowych serii mosigdzu UNIVERSAL, STANDARD i TOP.W sumie produkujemy 200 rodzajéw ksztattek mosigznych
- udziat w wystawach:
- SLOWACJA: CONECO w Bratystawie, POLSKA: INSTALACJE w Poznaniu, WOD KAN w Bydgoszczy
- ROSJA: METALLOOBRABOTKA w Moskwie, NIEMCY: CHILLVENTA w Norymberdze
- pozyskanie nowych technologii do wyrobu czgsci zamiennych zapewniajacych wigksza wydajnos¢ produkgji
- kontynuacja produkgji ksztattek mosiginych we wszystkich seriach
2015 - projekt i produkcja nowych typow mosiginych ksztattek, innowacyjne rozwiazania w sposobie montaiu
- udziat w targach CONECO w Bratystawie
- wzrost udziatu na rynku poprzez wprowadzenie ronych wersji ksztattek mosiginych
- przygotowanie dokumentacji technicznej dla mosiginych ksztattek, ktore maja byc produkowane w najblizszych latach
- regularne dostawy tacznikéw zeliwnych pochodzacych z wiasnych form
- projektowanie, rozwdj i produkcja kolejnych form ksztattek zeliwnych
Realizacja projektu Rozwoj produkgji w firmie SVIS TRADE a.s., nr 2.2 RV03/5464, ktory byt realizowany we wspétpracy z Ministerstwem Przemystu i Handlu w
(zechach oraz agencjq Czechlnvest, wspierang przez Unig Europejska w ramach Programu Operacyjnego Innowacyjna
Gospodarka. Ia pozyskane $rodki zostata zakupiona frezarka CNC HAAS typu VF3SSYT. Reszta funduszy zostata przeznaczona na dodatkowe wyposazenie produkgji, ktore
dostarczyta firma Flidr s.r.o.. Linia produkcyjna jest wyposaiona w wygtadzarke wibracyjng EVPRA200 oraz
osuszacz GT46. Laserowe znakowanie produktéw pozyskalismy od firmy SICVenim, ktdra wykorzystuje laser typu LBox, urzadzenie ssace i komputer. Ponadto wypo-
sazyliSmy hale produkcyjng w profesjonalny sprzet. Pozyskalismy nowa technologie pozwalajacq szybcieji sprawniej pakowac nasze produkty. W celu ulepszenia jakosci
wyrobow zakupilismy zestaw do sprawdzania gwintow G, Re, Rp, M oraz przyrzady pomiarowe.
- Pozyskanie nowej technologii — CNC tokarka K'MX 532 TREND, do wyrobu zamiennych cz¢$ci w celu zwiekszenia wydajnosci produkji.
2016 - udziat w targach: SLOWACJA: AQUATHERM w Bratystawie, WLOCHY: MCE w Mediolanie
- zafoienie oddziatu S.V.LS. Trade GmbH w Felshergu, Szwajcaria
- rozszerzenie produkgji ksztattek mosigznych
- wdrozenie nowego systemu informatycznego w celu usprawnienia produkeji i sprzedaiy



0 SPOLOCNOSTI
__.-'I

1995 - vznik spolocnosti S.V.IS. Trade s.r.o.. Predmetom Cinnosti je predovietkym velkoobchod s vodoinstalanim, kiirenarskym a plynoinstalacnim
materialom.
2001 - potiatok exportu fitingov 7 temperovanej liatiny. Coskoro sa firma stava najvacsim dovozcom tohto tovaru do Ceskej republiky.
- Pravidelnym a zvyujicim sa dovozom ziskava firma vaGiu stabilitu na tuzemskom trhu.
- Okruh stalych zdkaznikov sa rok od roku rozrasta. Spolocnost’ rozsiruje svoju pdsobnost v d'alSich europskych krajinach.
2003 - vznik obchodnej spolocnosti S.V.LS. TRADE sp . z o.0. Cieszyn, Pol'sko
2004 - valné zhromaidenie rozhodlo o zmene pravnej formy na akciovii spolocnost’ SVIS Trade a.s.
- vznik obchodnej spolocnosti S.V.1S. TRADE s.r.0. v Trencine, Slovensko
- vznik obchodnej spolocnosti S.V.1S. TRADE Kft v Budapeti, Mad'arsko
2005 - vznik obchodnej spolocnosti S.V.IS. TRADE S.r.l. Arad, Rumunsko
2007 - zavedenie a certifikacia integrovaného systému managementu kvality 150 9001 a environmentu 150 14001
2008 - vznik obchodnej spolocnosti S.V.LS. TRADE S.r.. Udine, Taliansko
2009 - spolocnost’ nakupuje nové skladové, vyrobné a kancelarske priestory. Priestory skladu maji plochu 2000 m2
2010 - navrh a vyvoj vlastnej produkcie mosadznych fitiniek, ocelovych navarovacich oblikov a dynek
2001 - Start sériovej vyroby mosadznych tvaroviek v stredisku SVIS FACTORY vo Vsetine
- vznik strediska vyroby nastrojov a foriem - SVIS TOOLS, ktoré spracovava predovietkym Specidlne zakazky klientov a poziadavky
10 SVIS FACTORY
2012 - navrh a vyvoj vlastného designu fitingov z temperovanej liatiny, spracovanie technickej dokumentacie, navrh vlastnych foriem
pre odlievanie liatinovych fitingov
- rozSirenie zakladnej rady mosadznych fitiniek na viac nez 80 druhov tvaroviek
- zavedenie a certifikdcia systému managementu bezpecnosti a ochrany pri praci OHSAS 18001
2013 - ucast na vel'trhu ,VODA - KLIMA - VYKUROVANIE,, od 19. - 22. 11. 2013 v Prahe
- Vlastna vyroba foriem a modelovych dosiek pre liatinové fitingy
- nadviazanie spoluprace s externou zlievariiou na vyrobe odliatkov z liatiny
- vlastna vyroba modelov vyrobkov za pouitia 3D tlace
- rozSirovanie série mosadznych tvaroviek (v sicasnosti cca 100 druhov), zvicSenie podielu na trhu s mosadznymi fitingami
- zakazkova vyroba rotacnych siiciastok z mosadze
2014 - vznik obchodnej spolocnosti S.V.LS. TRADE d.o.0. Varazdin, Chorvatsko
- liprava, navrh a vyvoj novych mosadznych sérii pre lepSiu konkurencieschopnost na trhu
- zavedenie novych mosadznych sérii UNIVERSAL, STANDARD a TOP. Celkom vyrabame cez 200 typov mosadznych tvaroviek.
- Giast' na nasledujucich vel'trhoch:
- SLOVENSKO: CONECO konany v Bratislave, POLSKO: INSTALACJE konany v Poznani, POLSKO: WOD - KAN konany v Bydgoszczi
- RUSKO: METALLOOBRABOTKA konany v Moskve, NEMECKO: Chillventa konany v Norimbergu
2015 - obstaranie nové technoldgie pre vyrobu rotacnych kusov z dovodu navySenie produktivity
- pokracovanie v rozSirovani mosadznych tvaroviek vo vietkych sériach
- navrh a vyvoj dplne novych typov mosadznych fitiniek, inovacné rieSenie v systéme spajania
- Gcast' na vel'trhu CONECO konany v Bratislave
- vyznamné zvacSenie podielu na trhu s mosadznymi fitingami vd'aka zavedeniu a rozSirovaniu mosadznych serii
- technickd dokumentacia k mosadznym tvarovkam, ktoré st planové na vyrobu v d'alSich rokoch
- pravidelné dodavky liatinovych fitiniek z vlastnych foriem
- navrh, vjvoj a vyroba d'alSich foriem pre liatinové fitingy
- Realizacia projektu s nazvom Rozvojové aktivity vyrobného procesu v spolocnosti SVIS TRADE a.s., Cislo 2.2 RV03/5464. Tento projekt bol
realizovany v spolupraci s Ministerstvom priemyslu a obchodu a agentdrou Czechlnvest, za podpory Eurdpskej inie v ramci Opera¢ného
programu Podnikanie a inovacie. Ia dotacie sa poriadila CNC frézka znatky HAAS typ VF3SSYT. Daie pracovisko bolo zriadené
na apretaciu vyrobkov a sicasne na susenie, vybavenie dodala firma Flidr s.r.0. Pracovisko apretacie je vybavené strojom EVP-RA200,
druhé pracovisko suSenie je vybavené horkovzdusnd susicki GT46. Laserové pracovisko na znacenie vyrobkov sa zakupilo od firmy
SIC-Veni a nachadza sa tu laser typu L-Box, odsavacie zariadenie a PC. Dalej sme vybavili dieliiu profesionalnym nabytkom a vybavenim.
Tiez sme rozirili pracovisko balenie o novi technolégiu pre kvalitneSie a rychlejSie balenie vyrobkov i s potrebnym vybavenim.
Pre va&iu presnost a kvalitu naSich vyrobkov sme ziskali sady kalibrov na zavity G, Rc, Rp, M a tieZ posuvné meradla.
- obstaranie nové technoldgie - CNC sistruh K'MX 532 TREND, na vyrobu rotacnych kusov z ddvodu navySenia produktivity
2016 - Ucast na vel'trhoch SLOVENSKO: AQUATHERM konany v Nitre, TALIANSKO: MCE konany v Milane
- Vanik obchodnej spolocnosti S.V.L.S. Trade GmbH v Sfelsberg, Svajtiarsko
- Rozsirenie radov mosadznych fitiniek
- Novy informatny systém pre riadenie vyroby a obchodu




CEGUNKROL

—

1995 - a tarsasag alapitasanak éve S.V.IS. Trade s.r.o. néven. F§ tevékenysége elsdsorban a cshalozati, fiitési és gazszerelési anyagok
nagykereskedelme.
2001 - a temperdntvény idomok behozatalanak megkezdése, hamarosan a vallalat lesz Csehorszag vezetd importdre

Rendszeres és egyre nagyobb behozatallal nagyobb stabilitast szerez maganak a hazai piacon
A rendszeres vasarlok kore évrdl évre nd. A vallalat kiterjeszti miikodését mas eurdpai orszagokra is
2003 - S.V.IS. TRADE sp. z o.0. Cieszyn, Lengyelorszag kereskedelmi vallalat létrejotte
2004 - a kozgyiilés dontése alapjan a cég jogi formaja részvénytarsasag lesz S.V.LS. Trade a.s. formaban
- S..LS. TRADE s.r.o. v Trencsén, Szlovakia kereskedelmi vallalat létrejotte és S.V.LS. TRADE Kft. v Budapest.
2005 - S.V.IS. TRADE S.R.L. Arad, Romania kereskedelmi vallalat létrejotte
2007 - az integralt irdnyitasi rendszer IS0 9001 és a kdrnyezetgazdalkodas IS0 14001 bevezetése és tandsitasa
2008 - S.V.IS. TRADE S.R.L. Udine, Olaszorszag kereskedelmi vallalat létrejotte
2009 - villalatunk j raktdr, gyartasi és irodai helységeket szerez. Raktar helységek teriilete igy 2000 m2 lesz
2010 - sargaréz idomok, hegeszthetd iv és edényfenék sajat termelésének tervezése és fejlesztése
2011 - a sargaréz idomok sorozatgyartasanak elkezdése SVIS FACTORY kozpontjaban Vsetin varoshan
- SVIS TOOLS kzpont megnyitasa- gyartashoz sziikséges eszkozok és formak elkészitése, mely legfoképp a kiilonleges megrendelésket
és igényeket dolgozza fel a SVIS FACTORY-bal
2012 - egyedi design tervezés és fejlesztés temperdntvény idomokra, technikai dokumentacié elkészitése, egyedi formak tervezése az idomok
kiontéséhez
- sargaréz szerelvényeink kinalatanak szélesitése tobb mint 80 fajtara
- iranyitasi és munkabiztonsagi rendszer bevezetése és tandsitasa OHSAS 18001 munkavégzés mellett
2013 - résavétel a VIZ-LEGKONDICIONALAS-FUTES kiallitason Pragaban 2013. november 19-tél 22-ig
- sajat gyartasi minta tablak és formak ontottvas szerelvényekhez
- egyiittmiikddés elinditdsa cégiinkon kiviili dntddével az ontvénydntéssel kapcsolatban
- sajat gyartasu minta 3D nyomtatashoz termékeinrdl
- bovil sorozat a sargaréz szerelvények terén (jelenleg kb. 100 fajta), piaci terjeszkedés
- rendelésre gyartott forgd alkatrészek sargarézbol
2014 - SV.IS. Trade d.o.0.Varaidin, Horvatorszagi kereskedelmi vallalat megalakulasa.
- innovacids javaslatok, a vallalat piaci helyzetének javitdsa érdekében, a sargaréztermékek
- kategorizdlasa, (n. sorozatok gyartasanak megkezdése.
- az (ij sorozatok bevezetése a piacra, UNIVERSAL, STANDARD és TOP. Osszességében 200 kiilonbozo tipust idom gyartasa.
- részvétel nemzetkozi kiallitasokon, mint pl.: Németorszag (CHILLVENTA, Norimberg), Oroszorszag (METALLOOBRABOTKA, Moszkva),
Lengelorszag (WOODKAN, Bydohst), Lengyelorszag (INSTALACJE, Podzdan), Szlovkia (CONECO, Pozsony)
2015 - Gj technoldgiak bevezetése, a termelékenység ndvelése a forgd idomok gyartasnal.
- a sargarézidomok formai tervezésének és gyartasanak folyamatos fejlesztése.
- innovacid a sargarézidomok kapcsolasa terén, teljesen uj tipusi idomok fejlesztése.
- jelentds piaci részesedés ndvekedés elérése, a sargaréz sorozatok bevezetése utan.
- a kovetkezd években tervezett rézidomok gyartasanak az elokeészitése, a technikai dokumentacion valo munka folytatasa.
- az Ontvényidomok sajat tervezésii formakba vald rendszeres potlasa és fokozatos bdvitése, tervezéssel és gyartassal egybekdtve, piaci
igények szerint.
- részvétel a Szlovakiaban megrendezett CONECO kidllitason Pozsonyban.
- a ,Gyartasi folyamat fejlesztése a SVIS TRADE a.s. vallalatban® nevii projekt megvalositasara a 2.2 DV03/5464-es szam alatt kerillt sor.
Ez a projekt az ipari és gazdasagi minisztériummal, a Czechlnvest agentiraval, az Eurdpai Unié tamogatasaval és a Vallakozds
és innovaciofejlesztd programmal egybekdtve keriilt megvalositasra. Ebbdl a tamogatasdl iizemeltiink be CNC maro gépet, melynek tipusa
HAAS VF3SSYP. Ujabb munkahelyet hoztunk létre appretaciora és egyben szaritisra, melyhez a sziikséges eszkozoket a Flidr s.r.o-tol
vasaroltuk. Az appretaciohoz beszerezésre keriilt egy EVP-RAA200-as berendezést, a szaritashoz pedig egy lindris forrd levegt gépet
a GT46-ot valasztottuk. Tovabba beszerzésre keriilt egy lézeres berendezés is a SIC-Venim vallalattol, mellyel termékeinket fogjuk jeldlni.
A berendezés tartalmaz egy L-Box tipusii lézert, egy elszivot és egy szamitogépet. Raktarunkat tovabbi professzionalis bitorokkal
és berendezésekkel szereltiik felszereltiik. A csomagold részlegiinket is bdvitettiik egy uj tehnolgiaj, jobb mindség, gyorsabb csomagold
rendszerrel és a hozza tartozo felszereléssel. Termékeink minGségének novelésére érdekében mikrométert és kalibrald késziilékeket(G, Re,
Rp, M menetkhez) is vasaroltunk.
- Ui technoldgia - CNC esztergagép K'MX 532 TREND, a forgd részek gyartasihoz, a termelés hatékonysaganak tovabbi niivelésére.
2016 - Szlovakiai kiallitas: AQUATHERM Pozsony
- Olaszorszagi kiallitas: MCE Miland
- 0 vallalat nyitasa: S.V.LS Trade GmbH Felsberg, Svajc
- sargaréz idom kindlat bdvitése
- Ui informacids rendszer bevezetése a gyartasi és iizleti részlegen
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- crearea SVIS Trade s.r.o. Activitatile sunt in principal en-gros cu apa, caldura si gaz.
- inceputul exportului de fitinguri din fonta maleabila .in curand,compania a devenit cel mai mare importator de fitinguri din Cehia.

Importurile regulate dobandesc o mare stabilitate pe piata interna.Cercul clientilor fideli este in crestere de la an la an. Compania
se extinde in prezent si in alte tari europene.

- infiintarea companiei SVIS TRADE sp.z.o Cieszyn, Polonia

- adunarea generala a decis sa schimbe forma juridica a societatii pe actiuni SVIS TRADE a.s

- infiintarea companiei SVIS TRADE SRo in Trencin, Slovacia

- infiintarea companiei SVIS TRADE KFT Budapesta, Ungaria

- infiintarea companiei SVIS TRADE SRL Arad, Romania

- implementarea si certificarea sistemului integrat de management al calitatii IS0 9001 si ISO 14001 de management de mediu.

- infintarea companiei SVIS TRADE S.R.L din Udine, ltalia

- compania a cumparat un nou depozit pentru productie si un loc de birou.Incaperea pentru depozitare are o suprafata de 2000m2
- proiectarea si dezvolatarea productiei proprii de fitinguri din alama si din otel sudabile.

- inceperea productiei in masa a fitingurilor din alama in centrul SVIS FACTORY din Vsetin

- inceperea instrumentelor de productie si matritelor-SVIS TOOLS, care se ocupa de comenzi principale si cereri de la clientii fabricii SVIS.
- proiectarea si dezvoltarea de accesorii de design personalizat din fonta maleabila, documentatia tehnica, proiecatare de matrite

personalizate pentru turnarea fitingurilor de fier.

- extinderea gamei de baza de fitinguri din alama pe mai mult de 80 de tipuri de accesorii

- introducerea unui sistem de certificare si de management al sigurantei OHSAS 10001

- participarea la expozitia ,, APA-AER-CALDURA ,, din 22 Noiembrie 2013 in Praga

- propria producere de matrite si panouri cu modele a fitingurilor turnate

- stabilirea colaborarii cu un fondator extern

- propria productie a modelelor folosind printarea 3D

- extinderea seriei din alama ( in prezent 100 tipuri ), cota de piata mai mare cu fitinguri din alama
- fabricatie personalizata a pieselor rotative din alama

- Infiintarea companiei S.V.LS TRADE s.0.0. Varazdin, Croatia

- introducerea noii serii de fitinguri de alama UNIVERSAL, STANDARD SI TOP, in total producem peste 200 tipuri de fitinguri de alama.
- participarea la exporitie.

- SLOVACIA: CONECO in Bratislava, POLONIA- Instalacje in Poznan, POLONIA: WOD - KAN in Bydgoszcz

- RUSIA - METALLOOBRABOTKA in Moscova, GERMANIA : CHILLVENTA in Nuremberg

- cumpara o noua tehnologie pentru producerea pieselor rotative datorita cresterii productivitatii

- continua expansiunea fitingurilor de alama din toate seriile

- designul si dezvoltarea noilor tipuri de fitinguri de alama, solutii inovative in utilizarea lor

- participarea la expozitia CONECO din Bratislava

- cota de piata mai mare la fitinguri din alama datorita introducerii si extinderii seriei din alama

- documentatie tehnica pentru fitinguri din alama pentru productia planificata in anii urmatori

- livrari regulate a fitingurilor turnate prin forma noastra

- design, dezvoltare si productia altor forme a fitingurilor din fonta

- Realizarea proiectului ,Rozvojové aktivity vyrobniho procesu ve spolecnosti SVIS TRADE a.s numar 2.2 RV03/5464.Acest proiect

a fost implementat in colaborare cu Ministerul industriei si comertului CI si agentia Czechlnvest,sustinut de Uniunea Europeana in cadrul
programului Operational intreprindere si inovatie. Din subventie am cumparat freza de la HAAS ,tipul VF3SSYT.Alte locuri de munca

au fost stabilite la procesul de finisare si uscare a produselor,compania de echipamente furnizate Flidr s.r.o.La locul de munca

a procesului de finisare sunt masini EVP.RA 200 si uscare cu aer cald cu uscator liniar GT 46.La locul de munca cu laser pentru
marcarea produselor am cumparat de la firma SIC Venin, laser tip L-Box, dispozitive de aspirare si calculatoare. In atelier avem mobilier
nou si echipamente profesionale. De asemenea ne-am extins la locul de munca la ambalare,avem tehnologie noua pentru o mai buna

si mai rapida ambalare a produselor. Pentru o mai mare acuratete si calitate a produselor noastre avem un set nou de calibrare pentru
filete G, Re, Rp, M si sublere.

- cumpararea de noi tehnologii CNC K'Nex 532 TREND pentru producerea de piese rotative, datoritd creSterii productivitatii
- participare la exporitii:

- Slovacia: AQUATHERM in Nitra, ITALY: MCE in Milano

- fondarea companiei S.V.1S. Trade GmbH v Felsberg, Switzerland

- expansiune continua a fitingurilor din alama in toate seriile

- un nou sistem de informatii pentru management de productie si comert.
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- osnovan je S.V.LS. Trade s.r.o. Tvrtka se uglavnom bavi materijalima za vodu, plin i grijanje

- potetak izvoza fitinga od kovanog lijevanog Zeljeza. Uskoro, tvrtka postaje najveci uvoznik robe za Cesku. Redovni i povecan uvoz
rezultira vecom stabilnoScu na domacem triiStu. Broj stalnih kupaca raste iz godine u godinu. Tvrtka se Siri na druge europske zemlje

- osnivanje tvrtke S.V.LS. TRADE sp. z o.0. Cieszyn, Poljska

- glavna skupstina odlucila je promijeniti pravni oblik u dionicko drustvo SVIS Trade as.

- osnivanje tvrtke S.V.S. TRADE s.r.o. Trencin, Slovacka

- osnivanje tvrtke S.V.LS. Trade Kft. Budimpesta, Madarska

- osnivanje tvrtke S.V.LS. TRADE S.R.L. Arad, Rumunjska

- sprovodenje i certifikacija integriranog sustava upravljanja kvalitetom 150 9001 i IS0 14001 za upravijanje okoliem

- osnivanje tvrtke S.V.S. TRADE S.R.L. Udine, Italija

- tvrtka kupuje novo skladite, proizvodnju i uredske prostore. Skladisni prostor proteze se na 2000 metara kvadratnih

- dizajn i razvoj vlastite proizvodnje mesinganih fitinga, Celika za zavarivanje

- pocetak serijske proizvodnje mesinganih fitinga u SVIS FACTORY u Vsetinu

- uspostava odjela za proizvodnju alata i kalupa — SVIS TOOLS, koji obraduje uglavnom specijalne narudibe klijenata i zahtjeve
SVIS FACTORY

- dizajn i razvoj vlastitih elemenata od kovanog lijevanog Zeljeza, tehnicka dokumentacija, dizajn vlastitih kalupa za lijevanje Zeljeznih
fitinga

- proSirenje osnovne ponude mesinganih fitinga sa vise od 80 razlicitih tipova

- uvodenje i certificiranje sustava upravljanja sigurno$cu OHSAS 18001

- sudjelovanje na izlozbi ,VODA-KLIMA-GRIJANJE od 9. - 22. studenog 2013. u Pragu

- vlastita proizvodnja kalupa i uzoraka ploca za Zeljezne fitinge

- uspostavljanje suradnje sa vanjskim lijevaonicama

- vsaltita proizvodnja modela proizvoda koristenjem 3D printera

- Sirenje serija mesinganih fitinga (trenutno oko 100 tipova), povecanje udjela u triitu mesinganih fitinga

- prilagodena proizvodnja rotirajucih dijelova iz mesinga

- osnivanje tvrtke S.V.LS. Trade d.o.0. Varaidin, Hrvatska

- predstavljanje novih serija mesinganih fitinga UNIVERSAL, STANDARD i TOP. Ukupno proizvodimo viSe od 200 razlicitih vrsta mesinganih
fitinga

- sudjelovanje na izlozbama:

- SLOVACKA: CONECO u Bratislavi,POLJSKA: INSTALACJE u Poznanu, POLJSKA: WOD - KAN u Bydgoszczu

- RUSIJA: METALLOOBRABOTKA u Moskvi,NJEMACKA: CHILLVENTA u Nurembergu

- Kupovina novih tehnologija za proizvodnju rotacijskih dijelova zbog povecanja produktivnosti

- kontinuirano Sirenje mesinganog fitinga u sve 3 serije

- Dizajn i razvoj novih vrsta mesinganog fitinga, inovativna rjeSenja za spajanje

- Sudjelovanje na izlozhi CONECO u Bratislavi

- Veci trZi$ni udio mesinganog fitinga zbog predstavijanja i Sirenja mesinganih serija

- Tehnitka dokumentacija za mesingane fitinge koji su u planiranoj proizvodnji u nadolazecim godinama

- Redovite isporuke fitinga od lijevanog Zeljeza prema vlastitim obrascima

- Projektiranje, razvoj i proizvodnja drugih oblika fitinga od lijevanog Zeljeza

- Realizacija projekta ,Rozvojové aktivity vyrobniho procesu ve spoletnosti SVIS TRADE AS., broj 2.2 RV03 / 5464.“ Ovaj projekt proveden je u suradnji

s Ministarstvom industrije i trgovine CeSke Republike i Czechlnvest agencije, uz potporu Europske unije u okviru Operativnog programa poduzetniitva i inovacia.

0d subvencija smo kupili glodalo od HAAS, tip VF3SSYT.

Druga radna mjesta smo uspostavili na zavrinoj obradi i suSenju proizvoda, opremu je isporuila tvrtka Flidr s.r.o.

Na radnom mijestu zavrine obrade su strojevi EVP-RA 200 i linearno sufilo na vrui zrak GT 46. Laser za oznacavanje proizvoda kupili smo od tvrtke SIC Venim a tu

su i laser tipa L-Box, sisaljke i PC. U uredima imamo novi profesionalni namijeta]

i opremu. Takoder smo prosirili rano mjesto za pakiranje proizvoda, imamo novu tehnologiju za bolje i brie pakiranje proizvoda. Ia vecu tocnost i kvalitetu naSih

proizvoda imamo novi set kalibara za navoje G, Re, RP, M i klijesta.

- Kupovina nove tehnologije CNC stroja K'MX 532 TREND za proizvodnju rotacijskih dijelova zbog povecanja produktivnosti- sudjelovanje na izlozbama

- Slovacka.: AQUATHERM u Nitri, Italija: MCE u Milanu

- osnivanje tvrtke S.V. 1. S. Trade d.o.0. u Sfelsbergu u Svicarskoj

- nastavak Sirenja proizvodnje mesinganih fitinga u svim serijama

- novi informacijski sustavi za upravljanje proizvodnjom i trgovinu
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- costituzione della societa S.V.I.S. Trade s.r.o. Oggetto sociale & principalmente il commercio all‘ingrosso di materiali per impianti idrici,
di riscaldamento e a gas

- inizio delle esportazioni di raccordi in ghisa malleabile. La societa diventa in poco tempo il primo importatore di questo tipo di merce
nella Repubblica Ceca. Grazie alla sempre crescente importazione, la societa acquisisce una maggiore stabilita nel mercato interno
La clientela fissa cresce di anno in anno. La societa espande le proprie attivita in altri paesi europei

- costituzione della societa commerciale S.V.LS. TRADE sp. z o.0. Cieszyn, Polonia

- L'Assemblea generale decide di cambiare la forma giuridica in societa per azioni S.V.IS. Trade as.

- costituzione della societa commerciale S.V.LS. TRADE s.r.0., Trentin, Slovacchia e S.V.LS. TRADE Kft., Budapest, Ungheria

- costituzione della societa commerciale S.V.1.S. TRADE S.R.L. Arad, Romania

- implementazione e certificazione di un sistema integrato di gestione della qualita IS0 9001 e ambientale SO 14001

- costituzione della societa commerciale S.V.L.S. TRADE S.R.L. Udine, Italia

- L‘azienda acquisisce nuovi spazi per il magazzino, la produzione e gli uffici. Gli spazi del magazzino hanno un‘area di 2000 m2

- progettazione e sviluppo di una propria produzione di raccordi in ottone, gomiti e fondi bombati saldati in acciaio

- inizio della produzione in serie dei raccordi in ottone nel centro SVIS FACTORY di Vsetin

- creazione del centro per la produzione di utensili e stampi SVIS TOOLS, che realizza principalmente le commesse speciali dei clienti
e le richieste del centro SVIS FACTORY.

- progettazione e sviluppo di design personalizzati dei raccordi in ghisa malleabile, elaborazione della documentazione tecnica,
progettazione di stampi propri per la colata dei raccordi in ghisa

- ampliamento della serie di base di raccordi in ottone a oltre 80 tipi di raccordi

- implementazione e certificazione di un sistema di gestione della sicurezza sul lavoro OHSAS 18001

- partecipazione alla fiera ,ACQUA - CLIMA - RISCALDAMENTO* dal [9 al 22/ 11/ 2013 a Praga

- produzione propria di stampi e piastre di modello per raccordi in ghisa

- inizio della collaborazione con una fonderia esterna per la produzione di colate di ghisa

- progettazione, sviluppo e produzione propria di modelli di prodotti utilizzando la stampa 3D

- ampliamento della serie di raccordi in ottone (attualmente circa 100 tipi), aumento della quota di mercato dei raccordi in ottone

- produzione su commessa di componenti rotanti in ottone

- costituzione della societa commerciale S.V.LS. TRADE d.o.0. Varasdino, Croazia

- modifica, progettazione e sviluppo di nuove serie in ottone per una maggiore competitivita sul mercato

- introduzione delle nuove serie in ottone UNIVERSAL, STANDARD e TOP. Produciamo in totale oltre 200 tipi di raccordi in ottone.

- partecipazione alle seguenti fiere: SLOVACCHIA: CONECO, tenutasi a Bratislava, POLONIA: INSTALACJE, tenutasi a Poznan

- POLONIA: WOD - KAN, tenutasi a Bydgoszcz, RUSSIA: METALLOOBRABOTKA, tenutasi a Mosca, GERMANIA: CHILLVENTA, tenutasi a Norimberga

- acquisizione di nuove attrezzature per la produzione di pezzi rotanti a causa dell‘aumento della produttivita

- ulteriore ampliamento dell‘assortimento dei raccordi in ottone in tutte le serie

- progettazione e sviluppo di tipi completamente nuovi di raccordi in ottone, soluzioni innovative per il sistema di accoppiamento

- partecipazione alla fiera CONECO tenutasi a Bratislava

- significativo aumento della quota di mercato dei raccordi in ottone grazie all‘introduzione e all'ampliamento delle serie in ottone

- documentazione tecnica dei raccordi in ottone di cui si prevede la produzione negli anni successivi

- forniture regolari di raccordi in ghisa realizzati con stampi propri

- progettazione, sviluppo e produzione di altri stampi per i raccordi in ghisa

- Realizzazione del progetto dal titolo Attivita di sviluppo del processo di produzione della societa SVIS TRADE a.s., numero 2.2 RV03/5464.
Questo progetto & stato realizzato in collaborazione con il Ministero dell‘industria e del commercio e Iagenzia Czechlnvest,
con il sostegno dell‘Unione europea nel quadro del programma operativo ,Impresa e innovazione®. Grazie alle sovvenzioni & stato
possibile acquistare la fresa CNC di marca HAAS tipo VF3SSYT. E stato creato un reparto per la finitura e un altro per I‘asciugatura
dei prodotti, le attrezzature sono state fornite dall‘azienda Flidr s.r.o. Il reparto per la finitura & dotato di macchina per la burattatura
EVP-RA200, il reparto per I‘asciugatura di asciugatrice lineare ad aria calda GT46. Il reparto laser per la marcatura dei prodotti & stato
acquisito dall‘azienda SIC-Venim ed & dotato di laser tipo L-Box, dispositivi di aspirazione e PC. Inoltre, abbiamo dotato la nostra officina
di arredi e attrezzature professionali. Abbiamo anche ampliato il reparto per I'imballaggio dotandolo di nuove attrezzature tecnologiche
per un imballaggio dei prodotti pi rapido e di maggiore qualita comprese le attrezzature necessarie. Per una maggiore precisione
e qualita dei nostri prodotti, abbiamo acquisito diverse serie di calibri per filettature G, Rc, Rp, M e di calibri ventesimali.

- acquisizione di una nuova attrezzatura — un tornio a controllo numerico K'MX 532 TREND - per la produzione di pezzi rotanti

a causa dell‘aumento della produttivita.

- partecipazione alle seguenti fiere: SLOVACCHIA: Aquatherm, tenutasi a Nitra, [TALIA: MCE, tenutasi a Milano

- ulteriore ampliamento dell‘assortimento dei raccordi in ottone in tutte le serie

- costituzione della societa commerciale S.V.L.S. TRADE GmbH v Felsberg, Svizzera
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IRON PIPE FITTINGS - B-31-00636-04
- Fitinky z temperované litiny

- Fittings of malleable cast iron

- Fittings aus verformbarem Gusseisen
- tacniki z zeliwa ciagliwego

- Fitingy z temperovanej liatiny

- Temperalt ontvény idomok

- Racorduri din fonta maleabila

- fitinzi od lijevanog Zeljeza

- Ghisa malleabile marchio

BRASS FITTNGS - B-30-00237-13
- Mosazné zavitové fitinky

- Brass threaded fittings

- Messing Gewindefittings

- Mosigine gwintowane ztaczki
- Mosadzné zavitové fitingy

- Menetes sargaréz idomok

- Filetul fitingurilor din alama

- Mesingani navojni fitinzi

- Ottone filettato raccordi

WELDING FITTINGS - FOC241, B-30-00658-11, FOCI30, B-30-00805-11-rev.1, FOC090, FOC300, FOC270 B-30-01065-13
- Varné fitinky

- Welding fittings

- Schweissfittings

- taaniki spawalnicze

- Varné fitingy

- Hegeszthet6 idomok

- Fitinguri de sudura

- Celieni fitinzi

- Raccordi in acciaio
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FITINKY VARNE|WELDING FITTINGS | SCHWEISSFITTINGS | tACINIKI SPAWALNICZE|VARNE FITINGY |
HEGESITHETO FITTINGEK | FITINGURI SUDABILE | CELICNI FITINZI | RACCORDI IN ACCIAIO

Fitinky varné
Welding fittings
taczniki spawalnicze
Varné fitingy
Hegeszthetd fittingek
Fitinguri sudabile
Celiéni fitinzi
Raccordi In acciaio
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FITINKY VARNE|WELDING FITTINGS | SCHWEISSFITTINGS | tACINIKI SPAWALNI(ZE|VARNE FITINGY |
HEGESITHETO FITTINGEK | FITINGURI SUDABILE | CELICNI FITINZI | RACCORDI IN ACCIAIO

CL: Ocelové fitinky navafovaci a zavitové.
GB: Carbon steel welding and threaded fittings.
DE: StahlschweiBfittings und Stahlgewindefittings.
PL: Spawalnicze faczniki rurowe i gwintowane.

SK: Ocel'ové fitingy navarovacie a zavitové.
HU: Acél idomok, hegeszthetdek és menetesek.

RO: Otel carbon sudabil Fitinguri filetate.
HR: Ugljicni Celik za zavarivanje i navojni fiting.

IT: Raccordi a saldare e filettati in acciaio al carbonio.

www.svistrade.com 91



FITINKY VARNE|WELDING FITTINGS | SCHWEISSFITTINGS | tACINIKI SPAWALNICZE|VARNE FITINGY |
HEGESITHETO FITTINGEK | FITINGURI SUDABILE | CELICNI FITINZI | RACCORDI IN ACCIAIO

SVIS: 090 e 10253-1
Koleno 90° | Elbow 90° | Winkel 90° | Kolano 90° | Koleno 90° | Kanydk 90° | Cot 90° | Koljeno 90° | Gomito 90°

FOC

MATERIAL: Carbon stell $235

CONNECTION TYPE: Elbows: for but-welding

SURFACE TREATMENT: Are supplying in black way with slim coat of conservative oil.
PRESSURE: 2,0 Mpa

TEMPERATURE: from -20°C to + 120°C

DN D F T

CODE BIACK (mm) SIZE (inch) (mm) (mm) (mm) Pack (pcs)
FOC09012 15 11 213 29 2 600
F0C09034 20 3/4 26,9 29 23 400
FOC0901x 25 I 31,8 35 26 250
FOC0901 25 | 337 38 26 230
FOC09054x £y 5/4 38 45 2,6 130
F0C09054 3 5/4 424 48 2,6 105
FOC09054xx 32 5/4 445 51 26 90
F0C09064 40 6/4 483 57 2,6 10
FOC09064x 40 6/4 51 68,5 26 60
F0C0902x 50 2 57 n 9 35
F0C0902 50 2 603 16 9 30
F0C09025x 65 25 10 9 19 30
F0C09025 65 25 16,1 95 19 30
F0C0903 80 3 88,9 114 32 20
FOC0904x 100 4 10,6 133 3,6 12
F0C0904 100 4 108 142,5 3,6 12
FC09045 100 45 1143 152 3,6 12
FC0905 125 5 133 181 4 8
FC0905x 125 5 139,7 190 4 6
FC0906 150 6 159 216 45 5
FC0906x 150 6 168,3 19 45 5
FC0908 200 8 219,1 305 63 I
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FITINKY VARNE|WELDING FITTINGS | SCHWEISSFITTINGS | tACINIKI SPAWALNICZE|VARNE FITINGY |
HEGESITHETO FITTINGEK | FITINGURI SUDABILE | CELICNI FITINZI | RACCORDI IN ACCIAIO

SVIS: 130 en 10253
T - kus |Tee|T - Stiick | Trojnik | T - kus | T - idom | Teu | T-komad | Tee uguale

FOC

MATERIAL: Carbon stell $235

CONNECTION TYPE: Tees: for but-welding

SURFACE TREATMENT: Are supplying in black way with slim coat of conservative oil.
PRESSURE: 2,0 Mpa

TEMPERATURE: from -20°C to + 120°C

DN D F T
CODE BLACK (mm) SIZE (inch) (mm) (mm) (mm) Pack (pcs)
FoCI3012 15 )] 213 25 2 |
FOCI3034 20 3/4 26,9 29 13 |
Foci301 25 I 331 38 26 |
FOCI3054 31 5/4 424 48 2,6 |
FOCI3064 40 6/4 483 57 26 |
FOCI302x 50 2 57 60 9 |
FoCI302 50 1 60,3 64 9 |
FOCI3025 65 25 16,1 16 9 |
FOCI303 80 3 88,9 86 32 |
FOCI304 100 4 1143 100 3,6 |
FOCI305 125 5 133 120 4 |
FOCI305x 125 5 139,7 124 4 |
FOCI306 150 6 168,3 137 45 |
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FITINKY VARNE|WELDING FITTINGS | SCHWEISSFITTINGS | tACINIKI SPAWALNICZE|VARNE FITINGY |
HEGESITHETO FITTINGEK | FITINGURI SUDABILE|CELICNI FITINZI | RACCORDI IN ACCIAIO

SVIS: 241 en 102531

Redukce koncentricka | Reduced concentric | Konzentrische Reduktion | Redukcja koncentryczna | Redukcia koncentricka |
Hegeszthetd-koncentrikus sziikitd | Reductie | Redukcija | Riduzione concentrica ricavata

FOC

MATERIAL: Carbon stell $235

CONNECTION TYPE: reduction: for but-welding

SURFACE TREATMENT: Are supplying in black way with slim coat of conservative oil.
PRESSURE: 2,0 Mpa

TEMPERATURE: from -20°C to + 120°C

o Dxs/ DI xsl :
CODE BLACK (mm) SIZE (mm) (mm) Pack (pcs)
Foc2412117 15x 10 U3 x 172 20,3x2 / 17,2x1,8 38 |
FOC2412621 20 x 15 26,9 x 21,3 26,9x2,3 / 21,3x2 38 |
FOC2413321 2B5x 15 33,7 x 213 33,1x2,6 / 21,3x2 51 |
F0C2413326 25 x 25 33,7 x 26,9 33,7x2,6 / 26,9x2,3 51 |
FoC2414221 32x15 24x1213 42,4x2,6 / 21,3x2 51 I
F0C2414226 32x20 42,4 x 26,9 42,4x2,6 / 26,9x2,3 51 |
FOC2414233 32x125 24 x337 42,4x2,6 / 33,1x2,6 51 |
FOC2414821 40 x 15 483 x 21,3 48,3x2,6 / 21,3x2 64 |
F0C2414826 40 x 20 483 x 26,9 48,3x2,6 / 26,9x2,3 04 |
F0C2414833 40 x 25 483 x 33,7 48,3x2,6 / 33,7x2,6 64 |
FOC2414842 40 x 32 483 x 42,4 48,3x2,6 / 42,4x2,6 64 I
FOC2415726 50 x 20 57 x 26,9 57x2,6 / 26,9x2,3 16 |
FOC2415733 50 x 25 57 x 33,7 57x2,9 / 33,7x2,6 16 |
FOC2415742 50 x 32 57 x 42,4 57x2,9 / 42,4x2,6 16 |
FOC2415748 50 x 40 57 x 483 57x2,9 1 48,3x2,6 16 |
F0C2416026 50 x 20 60,3 x 26,9 60,3x2,9 / 26,9x2,3 16 I
FOC2416033 50 x 25 603 x 33,7 60,3x2,9 / 33,7x2,6 76 |
FOC2416042 50 x 32 603 x 42,4 60,3x2,9 / 42,4x2,6 16 |
FOC2416048 50 x 40 60,3 x 483 60,3x2,9 / 48,3x2,6 16 |
FOC2417633 65 x 32 16,1 x 33,7 16,1x2,9 / 33,7x2,6 90 |
FOC2417642 65 x 32 16,1 x 42,4 76,1x2,9 / 42,4x2,6 89 |
FOC2417648 65 x 40 16,1 x 483 16,1x2,9 / 48,3x2,6 89 |
FOC2417657 65 x 50 18,1 x 51 16,1x2,9 / 57x2,9 90 |
FOC2417660 65 x 50 16,1 x 60,3 76,1x2,9 / 60,3x2,9 89 |
FOC2418842 80 x 32 88,9 x 42,4 88,9x3,2 / 42,4x2,6 90 |
FOC2418848 80 x 40 88,9 x 483 88,9x3,2 / 48,3x2,6 89 |
FOC2418857 80 x 50 88,9 x 57 88,9x3,2 / 57x2,9 90 |
F0C2418860 80 x 50 88,9 x 60,3 88,9x3,2 / 60,3x2,9 89 |
FOC2418876 80 x 65 88,9 x 76,1 88,9x3,2 / 76,1x2,9 89 |
FOC24110857 100 x 50 108 x 57 108x3,6 / 57x2,9 102 |
FOC24110860 100 x 50 108 x 60,3 108x3,6 / 60,3x2,9 102 |
FOC24110876 100 x 65 108 x 76,1 108x3,6 / 76,1x2,9 102 |
FOC24110888 100 x 80 108 x 88,9 108x3,6 / 88,9x3,2 100 |
FOC24111457 100 x 50 1143 x 57 114,3x3,6 / 57x2,6 100 |
FOC24111460 100 x 50 1143 x 603 114,3x3,6 / 60,3x2,9 100 |
FOC24111476 100 x 60 1143 x 76,1 I14x3,6 / 76,1x2,9 100 |
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FITINKY VARNE|WELDING FITTINGS | SCHWEISSFITTINGS | tACINIKI SPAWALNICZE|VARNE FITINGY |
HEGESITHETO FITTINGEK | FITINGURI SUDABILE | CELICNI FITINZI | RACCORDI IN ACCIAIO

SVIS: 241 en 102531

Redukce koncentricka | Reduced concentric | Konzentrische Reduktion | Redukgja koncentryczna | Redukcia koncentricka |

o

Hegeszthetd-koncentrikus sziikit6 | Reductie | Redukcija | Riduzione concentrica ricavata

FOC

MATERIAL: Carbon stell $235

CONNECTION TYPE: reduction: for but-welding

SURFACE TREATMENT: Are supplying in black way with slim coat of conservative oil.
PRESSURE: 2,0 Mpa

TEMPERATURE: from -20°C to + 120°C

DN L
CODE BLACK (mm) SIZE (mm) Pxs/ Dl (mm) Pack (pcs)
FOC24111488 100 x 80 1143 x 88,9 114,3x3,6 / 88,9x3,2 100 |
FOC241114108 100 x 100 1143 x 108 114,3x3,6 / 108x3,6 127 |
FOC24111376 125 x 65 133 x 76,1 133x4 / 76,1x2,9 127 |
F0C24113388 125 x 80 133 x 88,9 133x4 / 88,9x3,2 127 |
FOC241133108 125 x 100 133 x 108 133x4 7 108x3,6 127 |
FOC241133114 125 x 100 133 x 1143 133x4 / 114,3x3,6 127 |
FOC24113976 125 x 65 139,7 x 76,1 139,7x4 1 76,1x2,9 127 |
FOC24113988 125 x 80 139,7 x 88,9 139,7x4 / 88,9x3,2 127 |
FOC241139108 125 x 100 139,7 x 108 139,7x4 / 108x3,6 140 |
FOC241139114 125 x 100 139,7 x 1143 133x4 / 114,3x3,6 140 |
FOC241139133 125 x 125 139,7 x 133 139,7x4 1 133x4 140 |
FOC24115976 150 x 65 159 x 76,1 159x4,5 / 76,1x2,9 140 |
FOC24115988 150 x 80 159 x 88,9 159x4,5 / 88,9x3,2 140 |
FOC241159108 150 x 100 159 x 108 159x4,5 / 108x3,6 140 |
FOC241159114 150 x 100 159 x 1143 159x4,5 / 114,3x3,6 140 |
FOC241159133 150 x 125 159 x 133 159x4,5 / 133x4,5 140 |
FOC241159139 150 x 125 159 x 139,71 159x4,5 7 139,7x4 140 |
FOC24116888 150 x 80 168,3 x 88,9 168,3x4,5 / 88,9x3,2 140 |
FOC241168108 150 x 100 168,3 x 108 168,3x4,5 / 108x3,6 140 |
FOC241168114 150 x 100 168,3 x 1143 168,3x4,5 / 114,3x3,6 140 |
FOC241168133 150 x 125 1683 x 133 168,3x4,5 / 133x4 140 |
FOC241168139 150 x 125 1683 x 139 168,3x4,5 / 139x4 140 |
FOC241168159 150 x 150 1683 x 159 168,3x4,5 / 159x4,5 140 |
FOC241219108 200 x 100 219,1 x 108 219,1x6,3 / 108x3,6 152 |
FOC241219114 200 x 100 29,1 x 1143 219,1x6,3 / 114x3,6 152 |
F0C241219133 200 x 125 29,1 x 133 219,1x6,3 / 133x4 152 |
FOC241219139 200 x 125 29,1 x 1397 219,1x6,3 / 139,7x4 152 |
FOC241219159 200 x 150 29,1 x 159 219,1x6,3 / 159x4,5 152 |
FOC241219168 200 x 150 29,1 x 1683 219,1x6,3 / 168,3x4,5 152 |
FOC241273159 250 x 150 273 x 159 213x6,3 / 159x4,5 178 |
FOC241273219 250 x 200 173 x 219, 273x6,3 / 219,1x6,3 178 |
FOC241323219 300 x 200 323,9 x 219, 323,9x1,1 / 219,1x6,3 203 |
F0C241323273 300 x 250 323,9 x 273, 323,9x71,1 / 273,1%6,3 203 |
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SVIS: 270 en 10241

Natrubek | Socket | Muffe | Mufa | Natrubok | Karmantyd | Mufa | Kolcak | Manicotto

FOC

MATERIAL: Carbon stell 5235
CONNECTION TYPE:

|. Threaded connection according EN 1S07-1 (For welding socket valid Rp pipe
cylindrical threads. and others have taper threads).

2. In combination with welding
SURFACE TREATMENT: Are supplying in black way with slim coat of conservative oil.
PRESSURE: 2,0 Mpa
TEMPERATURE: from -20°C to + 120°C

DN D L

CODE BLACK (mm) SIZE (inch) (mm) (mm) Pack (pcs)
FoC27014 8 1/4 18,5 25 1000
F0C27038 10 3/8 213 26 800
FOC27012 15 11 26,6 34 450
FOC27034 20 3/4 31,8 36 250
Foc2701 25 I 395 43 200
FOC27054 31 5/4 483 48 110
FOC27064 40 6/4 545 48 80
FOC2702 50 2 66,2 56 48
F0C27025 65 25 82 65 44
FOC2703 80 3 95 Tl 40
FOC2704 100 4 121,4 83 16
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FITINKY VARNE|WELDING FITTINGS | SCHWEISSFITTINGS | tACINIKI SPAWALNICZE|VARNE FITINGY |
HEGESITHETO FITTINGEK | FITINGURI SUDABILE | CELICNI FITINZI | RACCORDI IN ACCIAIO

SVIS: 550 en 10241

ProdlouZeni | Lug | Verlangerung | Kro¢ce | Navarok | Menetvég | Stut | Produietak za zavarivanje | Tronchetto

FOC

MATERIAL: Carbon stell 5235

CONNECTION TYPE:
|. Threaded connection according EN 1S07-1 (For welding socket valid RP pipe

cylindrical threads. and others have taper threads). : ' = 1
2. In combination with welding

SURFACE TREATMENT: Are supplying in black way with slim coat of conservative oil.

PRESSURE: 2,0 Mpa

TEMPERATURE: from -20°C to + 120°C

DN D L 1
CODE BLACK (mm) SILE (mm) (mm) Pack (pes)
FOC5503810 10 3/8x10 16,1 100 23 340
FOC5503815 10 3/8x15 16,7 150 23 10
FOC5503820 10 3/8x20 16,1 200 23 100
FOCS501210 15 1/2x10 ol 100 26 20
FOCS501215 15 1/2x15 ol 150 26 180
FOCS501220 15 1/2x20 2 200 26 130
FOCS503410 20 3/4x10 25 100 26 160
FOCS503415 20 3/4x15 25 150 26 100
FOC5503420 20 3/4x20 25 200 26 80
FOCS50110 25 IxI0 33 100 32 125
FOCS50115 2 IxIS 333 150 32 80
FOC550120 25 1x20 333 200 32 60
FOCS505410 3 5/4x10 I 100 31 15
FOCS505415 3 5/4x15 1 150 31 55
FOC5505420 3 5/4x20 1 200 31 5
FOC5506410 40 6/4x10 419 100 32 60
FOCS506415 40 6/4x15 419 150 31 40
FOC5506420 40 6/4x20 419 200 32 30
FOC550210 50 10 59,7 100 36 36
FOCS50215 50 5 597 150 36 U
FOC550220 50 m20 59,7 200 36 20
FOC5502510 65 2,510 753 100 36 48
FOCS502515 65 2,5x15 753 150 36 u
FOC5502520 65 2,5x20 753 200 36 u
FOCS50310 80 310 88 100 4 30
FOCS50315 80 315 88 150 4 20
FOC550320 80 320 88 200 4 15
FOC550410 100 4x10 13,1 100 45 20
FOCS50415 100 415 13,1 150 45 12
FOC550420 100 420 13,1 200 45 8
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CZ: NAVOD K MONTAZI - OCELOVE NAVAROVACI TVAROVKY

> |

OCELOVE NAVAROVACI TVAROVKY
NAVOD K MONTAZI:

Montaz smi provadét osoba s pfislusnym odbornym zaméfenim a opravnénim provadét pfislusné instalace. Smi byt provadéna
pouze vyhovujici technikou a kvalifikovanou obsluhou podle aktualnich norem platnych v zemi, kde se provadi. Pfi montazi je nutno
dodrzovat obecné platné pfedpisy a normy pro bezpeénost prace.

UPOZORNENI:

1) Pfi montazi je nutno dodrzet veskeré pozarni predpisy.

2) Tvarovky jsou ur€eny pro pfivafeni tupym svarem.

3) Potrubi i navafovana tvarovka musi byt z kompatibilnich materialu.

4) Nepouzivat vyrobky, které byly jiz instalovany nebo maji zjevné technické poskozeni (poskozené stény, nebo jsou jinak
deformovany, atd.).

5) Prfed montazi musi byt odstranény ze svafovanych ploch necistoty a zoxidovana povrchova vrstva. Misto svaru musi byt
odmasténo pfipravkem k tomu uréenym.

6) Spojeni nesmi byt namahano na krut, stfih nebo tah a musi byt zabranéno jakymkoli vnitinim pnutim, které by vedly
k deformaci nebo jinému mechanickému poskozeni.

7) Na instalovaném potrubi musi byt zamezeno veskerym vibracim a tlakovym razim.

8) Po dokonéeni montaze se musi rozvody prohlédnout a provést tlakové zkousky podle pfedepsanych norem. Tim se provéFi
kompletnost rozvodu, odolnost proti vnitfnimu pretlaku a t€snost. Pfed tlakovou zkous$kou je potfeba rozvody proplachnout

9) Pouzité tésnici materialy musi byt v souladu s pfedepsanymi hygienickymi a technickymi normami a musi byt atestovany
pro druhy médii se, kterymi pfijdou do styku. Nesmi nijak naruSovat strukturu materialu ze stranky mechanické ani chemickeé.

10) Mazaci tuky a oleje pouZzité pfi montazi nesmi naruSovat chemicky strukturu vyrobkd ani pfislusného tésnéni a musi odpovidat
hygienickym normam, aby nedoslo ke kontaminaci pfepravovanych médii.

11) Nepouzivat izolace, u kterych by vlivem vySSich teplot dochazelo k deformaci.

12) P¥i opravé ¢asti potrubi je nutno prekontrolovat té€snost pfilehlych spoju, jestli béhem manipulace s potrubim nedoslo
k mechanickému poSkozeni.

13) Neni uréeno pro prepravu kyselin, vybusnych latek a médii, ktera by mohla narusit chemicky strukturu vyrobkua.

14) Neni ur€eno pro spojovani na konstrukci.

15) Neni uréeno pro pfipojeni vibraénich stroja ani jinych zafizeni, u nichZ se pfepoklada pfipadné mechanické namahani.

16) Zamezte zamrznuti pfepravovaného média

17) Jiné pouziti nez je vy$e uvedeno konzultovat s vyrobcem, jinak nepfebira zodpovédnost za zpusobené Skody.

NAVOD K OBSLUZE:
Vyrobek nevyzaduje obsluhu.

NAVOD K UDRZBE:

Doporucujeme pravidelné provadét kontrolu tésnosti spoja.

Je mozno opatfit natérem pro zvySeni odolnosti proti povétrnostnim vliviim.

Pro zlepSeni termoizolacnich vlastnosti Ize pouzit povrchovou izolaci, ktera je atestovana.
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(Z: NAVOD K MONTAZi - OCELOVE ZAVITOVE TVAROVKY

|

NAVOD K MONTAZI:

OCELOVE ZAVITOVE TVAROVKY

Montaz smi provadét osoba s pfislusnym odbornym zaméfenim a opravnénim provadét pfislusné instalace. Smi byt provadéna
pouze vyhovujici technikou a kvalifikovanou obsluhou podle aktualnich norem platnych v zemi, kde se provadi. Pfi montazi je nutno
dodrzovat obecné platné pfedpisy a normy pro bezpeénost prace.

Upozornéni:

1) P¥i montazi je nutno dodrzet veSkeré pozarni predpisy

2) Potrubi i navafovana tvarovka musi byt z kompatibilnich materiald.

3) Pred vlastni montazi zkontrolujte fitinku vizualné, zda neni poSkozena. V pfipadé zjisténi jakéhokoliv poskozeni nesmi byt
tvarovka zamontovana do sestavy potrubi. Nepouzivejte vyrobky, které byly jiz instalovany nebo maiji zjevné technické
poskozeni (poskozené zavity, stény, nebo jsou jinak deformovany, atd.).

4) PFed montazi musi byt odstranény ze svafovanych ploch nedistoty a zoxidovana povrchova vrstva. Misto svaru musi byt
odmasténo pripravkem k tomu uréenym.

5) Po navareni natrubku se doporucuje znovu profezat zavit, nebot’ maze byt pfi svafovani deformovan. Je tfeba dbat kone¢né
tésnosti a nepropustnosti spoje.

6) Montaz provadéjte vhodnym nafadim tak, aby nebyl poSkozen povrch fitinky, odpovidajici velikosti a druhu dotahovanych fitinek.

7) PFi montazi je nutno dodrzet rozméry zavitt dle normy ISO 7-1, dotahovani provadéijte pfislusnym naradim odpovidajici velikosti
natrubkd. V pfipadé Sroubovani na jiny zavit maze dojit k netésnostem a k poruseni zavitu.

8) Pfi montazi na kénusovy zavit dle normy ISO 7-1 dbat délky a kénusovosti zavitu.

9) Tésnosti zavitového spoje se dosahuje pouzitim vhodného té&sniciho prostfedku (teflonova paska nebo teflonové viakno).

Dbejte na spravné mnozstvi a nato€eni tésniciho prostfedku.

10) P¥i dotahovani je nutno postupovat tak, aby nedoslo k jejich nadmérnému namahani ¢i dokonce poskozeni. Montaz zavitového
spoje: Na tvarovku namotejte té€snici prostfedek proti sméru hodinovych ruci¢ek. Nasroubuijte fitinku lehce rukou do protikusu
na 2-3 zavity. Fitinku dotdhnéte na strané utahovaného zavitu pomoci momentového klice.

Zavit G 1/4 G 3/8 G1/2 G 3/4 G1 G 5/4 G 6/4 G2
Maximalni 350 kpcm | 400 kpem | 600 kpecm | 900 kpem | 1400 kpem | 2000 kpem | 2700 kpem 4000 kpcm
utahovaci moment 34 Nm 39 Nm 58 Nm 88 Nm 137 Nm 196 Nm 264 Nm 392 Nm

11) Vyrobek nesmi byt namahan na krut, stfih nebo tah a musi byt zabranéno jakymkoli vnitfnim pnutim, které by vedly k deformaci
nebo jinému mechanickému poskozeni.

12) Na instalovaném potrubi musi byt zamezeno veSkerym vibracim a tlakovym razim.

13) Po dokon&eni montaze se musi rozvody prohlédnout a provést tlakové zkousky podle pfedepsanych norem. Tim se provéri
kompletnost rozvodu, odolnost proti vnitinimu pfetlaku a tésnost. Pfed tlakovou zkous$kou je potfeba rozvody proplachnout

14) Pouzité tésnici materialy musi byt v souladu s pfedepsanymi hygienickymi a technickymi normami a musi byt atestovany
pro druhy médii, se kterymi pfijdou do styku. Nesmi nijak narusovat strukturu materialu ze stranky mechanické ani chemickeé.

15) Mazaci tuky a oleje pouzité pfi montazi nesmi narusovat chemicky strukturu vyrobkl ani pfisluSného tésnéni a musi odpovidat
hygienickym normam, aby nedoslo ke kontaminaci pfepravovanych médii.

16) Nepouzivat izolace, u kterych by vlivem vysSich teplot dochazelo k deformaci (pfipeceni) z dlivodu pfipadné demontaze.

17) Pfi demontazi nebo opravé ¢asti potrubi je nutno prekontrolovat t€snost pfilehlych spoju, jestli bEhem manipulace s potrubim
nedoslo k mechanickému poskozeni.

18) Neni uréeno pro pfepravu kyselin, vybusnych latek a médii, ktera by mohla narusit chemicky strukturu vyrobku.

19) Neni uréeno pro spojovani na konstrukci.

20) Neni ureno pro pfipojeni vibra¢nich stroju ani jinych zafizeni, u nichz se pfepoklada pfipadné mechanické namahani.

21) Zamezte zamrznuti pfepravovaného média

22) Jiné pouziti nez je vySe uvedeno konzultovat s vyrobcem, jinak nepfebira zodpovédnost za zplsobené skody.

NAVOD K OBSLUZE:
Vyrobek nevyzaduje obsluhu.

NAVOD K UDRZBE:

Doporucujeme pravidelné provadét kontrolu tésnosti spoju.

Je mozno opatfit natérem pro zvyseni odolnosti proti povétrnostnim vlivim.

Pro zlepSeni termoizolacnich vlastnosti Ize pouzit povrchovou izolaci, ktera je atestovana.
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GB: INSTRUCTIONS FOR INSTALLATION - STEEL WELDING PIPE FITTING

&

INSTRUCTIONS:

STEEL WELDING PIPE FITTING

The assembly should be conducted by authorized personnel with technical background only. During the assembly general work
safety precautions must be observed.

WARNING:

1) Fire regulations must be observed during an assembly.

2) The steel welding pipe fittings are intended to be welded onto using square-butt weld.

3) The pipe and the pipe fitting being welded to it must be made from mutually compatible materials.

4) Do not use products which had been installed elsewhere or are clearly damaged (damaged threads, walls or are dented etc.).

5) Prior to the assembly itself all the impurities and oxidized surface must be removed from the welded surface. The welding
spot must be degreased with an appropriate degreaser.

6) The assembly of a pipe work system should be conducted in a way so that the bodies of the joining pipe fittings are causing
minimal axial or flexure moment. The bigger the dimension the larger those two forces which then cause lasting damage
to the bodies of the pipe fittings and may cause them to snap.

7) The pipe work installed must be prevented from any kind of vibration and hydraulic shocks. All the pipe work systems should
be organized so as to avoid heat dilatation.

8) After the assembly is finished the pipe work systems need to be inspected and pressure test must be conducted according
to the approved norms. By doing so the completeness of the pipe work, the resistance to inner overpressure and overall
tightness is examined. Before conducting the pressure test the piping needs to be rinsed out and sludged at its lowest point
at the same time.

9) The jointing compounds used must be in accordance with the proper technical and hygienic norms and must be pretested
for the kinds of media they are going to be used for. The compounds must not disrupt the structure of the material chemically
or mechanically.

10) The lubricating greases and oils used for tightening must not chemically disrupt the product and the appropriate pipe fitting.
They also must be in accordance with the hygienic norms so there is no case of contamination of the medium transported

11) Do not use insulation materials which can cause a burning-on in higher temperatures to avoid subsequent dismantling.

12) After dismantling or repairing a part of a pipe work it is necessary to check the tightness of the surrounding joints and if during
manipulation with the pipe work a mechanical damage did not occur.

13) Itis not intended for transporting acid, explosives and other mediums that could chemically or mechanically damage
the structure of the product. .

14) It is not intended for joining at a construction.

15) Itis not intended for joining vibrating machines or any other machinery where a potential mechanical stress might occur.

16) Prevent freezing of the transported mediums.

17) If other use is desired, then the manufacturer should be consulted prior otherwise he cannot be held responsible
for any damage caused.

INSTRUCTION MANUAL:
The product does not require operation service.

MAINTENANCE MANUAL:

It is possible to apply coating in order to increase resistance to elements.

After the fitting we recommend to check the tightness of the joints on a regular basis.

To improve the thermal insulating characteristics it is possible to use a certified surface insulation.
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GB: INSTRUCTIONS FOR INSTALLATION - STEEL THREADED PIPE FITTING

&

INSTRUCTIONS:

STEEL THREADED PIPE FITTING

The assembly should be conducted by authorized personnel with technical background only. During the assembly general work
safety precautions must be observed.

WARNING:

1) Fire regulations must be observed during an assembly.

2) The pipe and the pipe fitting being welded to it must be made from mutually compatible materials.

3) Before the assembly itself check the cast iron welding fitting visually for any damage. In case any damage is found the cast
welding fitting must not be used for assembly of a piping system. Do not use products which had been installed elsewhere
or are clearly damaged (damaged threads, walls or are dented etc.).

4) Prior to the assembly itself all the impurities and oxidized surface must be removed from the welded surface. The welding spot
must be degreased with an appropriate degreaser.

5) After welding on the socket it is recommended to cut the thread again because it can be damaged during the welding.
It is necessary that the joint is tight and not leaking.

6) For the assembly itself use appropriate tools so as not to damage the surface of the welding fitting

7) During the assembly itself it is necessary to use proper dimensions of the threads according to the ISO 7-1 standard. The wall
of the pipe would crack or any other mechanical damage would occur.

8) When fitting onto a tapered thread according to the ISO 7-1 it is crucial to pay attention to the taper.

9) The tightness of the joint is achieved by using appropriate joining means such as teflon tape or fiber. Be careful about the right
amount and placement of the joining means.

10) When tightening be careful not to stress or damage the welding fittings.
The assembly itself: Wind the joining means onto the threaded welding fitting anticlockwise. Screw on the fitting with your hand
gently into the counterpart doing 2-3 turnings. Tighten the fitting on the side of the tightened thread using a torque spanner.

Thread G 1/4 G 3/8 G1/2 G 3/4 G1 G 5/4 G 6/4 G2
Maximum torque | 350 kpcm | 400 kpcm | 600 kpcm | 900 kpcm | 1400 kpecm | 2000 kpecm | 2700 kpem 4000 kpcm
figures 34 Nm 39 Nm 58 Nm 88 Nm 137 Nm 196 Nm 264 Nm 392 Nm

11) The assembly of a pipe work system should be conducted in a way so that the bodies of the joining welding fittings are causing
minimal axial or flexure moment. The bigger the dimension the larger those two forces which then cause lasting
damage to the bodies of the welding fittings and may cause them to snap.

12) The pipe work installed must be prevented from any kind of vibration and hydraulic shocks. All the pipe work systems should
be organized so as to avoid heat dilatation.

13) After the assembily is finished the pipe work systems need to be inspected and pressure test must be conducted according
to the approved norms. By doing so the completeness of the pipe work, the resistance to inner overpressure and overall
tightness is examined. Before conducting the pressure test the piping needs to be rinsed out and sludged at its lowest point
at the same time.

14) The jointing compounds used must be in accordance with the proper technical and hygienic norms and must be pretested
for the kinds of mediums they are going to be used for. The compounds must not disrupt the structure of the material chemically
or mechanically.

15) The lubricating greases and oils used for tightening must not chemically disrupt the product and the appropriate pipe fitting.
They also must be in accordance with the hygienic norms so there is no case of contamination of the medium transported.

16) Do not use insulation materials which can cause a burning-on in higher temperatures to avoid subsequent dismantling.

17) After dismantling or repairing a part of a pipe work it is necessary to check the tightness of the surrounding joints and if during
manipulation with the pipe work a mechanical damage did not occur.

18) It is not intended for transporting acid, explosives and other mediums that could chemically or mechanically damage
the structure of the product.

19) It is not intended for joining at a construction.

20) ltis not intended for joining vibrating machines or any other machinery where a potential mechanical stress might occur.

21) Prevent freezing of the transported mediums.

22) If other use is desired, then the manufacturer should be consulted prior otherwise he cannot be held for any damage caused.

INSTRUCTION MANUAL:
The product does not require operation service.

MAINTENANCE MANUAL:

After the fitting we recommend to check the tightness of the joints on a regular basis.

It is possible to apply coating in order to increase resistance to elements.

To improve the thermal insulating characteristics it is possible to use a certified surface insulation.
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DE: INSTALLATIONSANLEITUNG - SCHWEISSFITTINGE AUS STAHL

SCHWEISSFITTINGE AUS STAHL
EINBAUANLEITUNG:

Es sollten nur Personen mit einer entsprechenden Ausbildung die Installation vornehmen. Es sollten nur dazu geeignete Ausriistung
und Technologien verwendet werden und die Normen der Arbeitssicherheit des jeweiligen Landes eingehalten werden.

HINWEIS:

1) Bei der Montage ist es notwendig, alle Brandschutzvorschriften zu beachten.

2) Die Armaturen sind zum Stumpfschweissen entwickelt.

3) Schweissfittinge und Rohre miissen aus kompatiblen Materialien hergestellt sein.

4) \Verwenden Sie keine Produkte, die schon einmal installiert wurden oder offensichtliche technische Schaden (beschadigte
Waénde, oder auf andere Weise deformiert, etc.) aufweisen.

5) Vor der Montage mussen von der zu schweissenden Oberflache Verschmutzungen entfernt werden und die Oberflachenschicht
darf nicht oxidiert sein. Verfettungen missen mit geeigneten Mitteln entfernt werden.

6) Die Verbindung darf nicht durch Drehung, Scherung oder Zug beansprucht werden und es mussen innere Spannungen
vermieden werden, die zu einer Deformation oder sonstigen mechanischen Beschadigungen fuhren kénnten.

7) Die installierten Leitungen diirfen keinen Vibrationen oder Schlagen ausgesetzt werden.

8) Nach der Montage missen die Verbindungen visuell kontrolliert und eine Druckprobe nach den entsprechenden Normen
durchgefuhrt werden. Vor der Druckprobe muss die ganze Leitung durchgespllt werden und der unterste Punkt entleert werden.

9) Die Dichtungsmaterialien welche verwendet werden, miissen den vorgeschriebenen hygienischen und technischen
Standards entsprechen und duirfen die Armaturen und Fittinge nicht mechanisch oder chemisch beeintrachtigen.

10) Die fiir die Montage gebrauchten Schmierfette oder Ole diirfen nicht die chemische Struktur der Armaturen beeintréachtigen,
oder die transportierten Medien kontaminieren.

11) Wahrend der Reparatur eines Teils der Leitung ist es notwendig, benachbarten Verbindungen (Schweissnoten) auf Dichtigkeit
zu Uberprifen, da es durch die Manipulation zu mechanischen Beschadigungen kommen kann.

12) Sie sind nicht geeignet zum Transportieren von Sauren, explosiven Stoffen und Stoffen welche die Materialstruktur chemisch
oder mechanisch beschadigen kénnen.

13) Die Fittinge sind nicht zum Konstruktionsbau geeignet.

14) Sie sind auch nicht geeignet fur Verbindungen mit vibrierenden Maschinen und Einrichtungen wo mechanische Belastungen
vermutet werden.

15) Vermeiden Sie das die transportierten Medien einfrieren.

16) Die Armaturen sind nicht reparierbar.

17) Fur andere Installationen ist der Hersteller zu konsultieren, da er fir unautorisierte Verwendung keine Haftung tbernimmt.

18) Darf nicht anders verwendet werden als oben beschrieben.

BEDIENUNGSANLEITUNG:
Das Produkt muss nicht gewartet werden.

PFLEGEHINWEISSE:

Lagern Sie die Fittige nur in geschlossenen und trockenen Rdumen und setzen sie diese nicht der Witterung aus.

Nach der Installation wird empfohlen regelmassige Dichtigkeitskontrollen durchzufihren. Zur Verbesserung der Warmeddmmeigens-
chaften kann eine Oberflachenisolierung verwendet werden, die geeignet ist.
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DE: INSTALLATIONSANLEITUNG - STAHLGEWINDEFITTINGE

EINBAUANLEITUNG:

STAHLGEWINDEFITTINGE

Die Installation sollte nur von Personen vorgenommen werden mit der entsprechenden beruflichen Qualifikation.
Wahrend der Installation sollten die allgemein gultigen Arbeitsschutzvorschriften eingehalten werden.

HINWEISE:

1) Bei der Montage sind die ortstiblichen Brandschutzvorschriften zu beachten.

2) Rohre und Fittinge missen aus gleichem Material bestehen

3) Verwenden Sie keine Produkte, die schon einmal installiert wurden oder offensichtliche technische Schaden (beschadigte
Wande, oder auf andere Weise deformiert, etc.) aufweisen.

4) Vor der Montage mussen alle Verschmutzungen, auf der zu schweilRenden Oberflache, entfernt werden
und die Oberflachenschicht darf nicht oxidiert sein. Verfettungen missen mit geeigneten Mitteln vorgereiningt werden.

5) Nachdem die Schweil® Muffe verschweil}t ist, wird empfohlen das Gewinde noch einmal mit dem Gewindeschneider
zu bearbeiten, da beim SchweiRvorgangs Deformationen auftreten kénnen.

6) Bei der Montage muss die ISO 7-1- Norm fiir Gewindegréssen eingehalten werden und mit entsprechendem Werkzeug montiert
werden.

7) Bei der Montage von Gegensticken mit konischem Gewinde gemaR ISO 7-1 Norm muss darauf geachtet werden, dass nur so
weit eindreht wird, dass es nicht zu mechanischen Beschadigungen komment.

8) Verbindungen dirfen nicht durch Drehung, Scherung oder Zug beansprucht werden. Innere Spannungen missen vermieden
werden, die zu einer Deformation oder sonstigen mechanischen Beschadigungen flhren kénnten.

9) Montageanleitung: Das passende Dichtungsmaterial auf die Fittinge gegen den Uhrzeigersinn aufwickeln und das Gegenstuick
leicht von Hand mit 2-3 Umdrehungen eindrehen. Zum Festziehen einen Drehmomentschlissel verwenden.

10) Die installierten Leitungen durfen keinen Vibrationen oder Schlagen ausgesetzt werden.

Gewinde G 1/4 G 3/8 G1/2 G 3/4 G1 G 5/4 G 6/4 G2
Maximaler 350 kpcm | 400 kpcm | 600 kpcm | 900 kpcm | 1400 kpcm | 2000 kpcm | 2700 kpcm 4000 kpcm
Drehmoment 34 Nm 39 Nm 58 Nm 88 Nm 137 Nm 196 Nm 264 Nm 392 Nm

11) Nach der Montage missen die Verbindungen visuell kontrolliert und eine Druckprobe nach den entsprechenden Normen
durchgefiihrt werden. Vor der Druckprobe muss die ganze Leitung durchgesplilt werden und der unterste Punkt entleert werden.

12) Die Dichtungsmaterialien welche verwendet werden, miissen den vorgeschriebenen hygienischen und technischen Standards
entsprechen und dirfen die Armaturen und Fittinge nicht mechanisch oder chemisch beeintrachtigen.

13) Die fiir die Montage gebrauchten Schmierfette oder Ole diirfen nicht die chemische Struktur der Armaturen beeintréachtigen,
oder die transportierten Medien kontaminieren.

14) Wahrend der Reparatur eines Teils der Leitung ist es notwendig, benachbarte Verbindungen auf Dichtigkeit zu Uberpriifen,
da es durch die Manipulation zu mechanischen Beschadigungen kommen kann.

15) Stahlfittinge sind fiir das Leiten von Sauren und explosiven Stoffen nicht geeignet, sowie Stoffen welche die Materialstruktur
chemisch oder mechanisch beschadigen kénnen.

16) Die Fittinge sind flir den Konstruktionsbau nicht geeignet.

17) Auch sind sie flr Verbindungen mit vibrierenden Maschinen und Einrichtungen mit mechanische Belastungen nicht geeignet.

18) Vermeiden Sie das die transportierten Medien einfrieren.

19) Die Armaturen sind nicht reparierbar.

20) Fir andere Installationen ist der Hersteller zu konsultieren, da er fir unautorisierte Verwendung keine Haftung Gbernimmt.

21) Fittinge durfen nicht anders als oben beschrieben verwendet werden.

Bedienungsanleitung:
Das Produkt ist wartungsfrei.

Pflegehinweise:

Lagern Sie die Fittinge nur in geschlossenen und trockenen Rdumen und setzen sie diese keiner Witterung aus.
Nach der Installation werden regelmaRige Dichtkontrollen empfohlen.
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PL: INSTRUKCJA MONTAZU - ARMATURA SPAWALNICZA

—

INSTRUKCJA MONTAZU:
Instalacja powinna by¢ wykonywana wytgcznie przez osoby z odpowiednim doswiadczeniem oraz odpowiednimi uprawnieniami
do jej wykonania. Podczas montazu nalezy przestrzegaé ogdlnie obowigzujgcych przepiséw dotyczgcych bezpieczehstwa.

ARMATURA SPAWALNICZA

OSTRZEZENIE:

1) Podczas montazu nalezy przestrzegac przepisdw przeciwpozarowych.

2) Ksztaltki majg zastosowanie do tgczenia doczotowego.

3) Elementy fgczone muszg byé ze sobg kompatybilne.

4) Nie stosuje sie wyrobdw, ktore byly juz instalowane i majg widoczne wady techniczne (uszkodzone $cianki, bgdz sg w inny
sposéb deformowane itd.).

5) Przed zamontowaniem nalezy catkowicie usung¢ z powierzchni spawanych powtoke zabezpieczajgcg. Miejsce spawu musi byé
odttuszczone przeznaczonym do tego detergentem.

6) Potgczenie nie moze by¢ narazone na skrecanie, scinanie i drgania, musi by¢ odporne na wewnetrzne napiecia, ktére mogtyby
spowodowac¢ deformacje lub inne uszkodzenia mechaniczne.

7) Instalowany rurocigg nie moze byé narazony na drgania i skoki cisnienia.

8) Po zakonczeniu montazu nalezy przeprowadzi¢ probe ci$nienia wedtug okreslonych norm. Tym sposobem sprawdzimy czy
nasza instalacja jest kompletna (prawidtowe cisnienie i szczelnos$¢). Przed przeprowadzeniem préby cisnienia instalacje nalezy
przeptukaé czystg wodg, w razie koniecznosci zdezynfekowac.

9) Woykorzystane przy instalacji materiaty uszczelniajgce muszg byé zgodne z higienicznymi i technicznymi normami, a takze
atestowane z medium, z ktérym bedg mie¢ stycznos¢. Nie mogg w zaden sposob uszkodzi¢ struktury materiatu, z ktérym
sg tgczone.

10) Smary i oleje wykorzystane przy dokrecaniu fgcznikdw nie mogg ingerowaé w sktad chemiczny wyrobu ani materiatu
uszczelniajgcego. Muszg z kolei odpowiadaé normom higienicznym, aby nie doszto do zanieczyszczenia przesytanych mediéw.

11) Nie nalezy uzywac izolacji, ktéra pod wptywem wysokich temperatur powodowataby deformacje tgcznikéw.

12) W przypadku naprawy czesci instalacji lub jej demontazu nalezy réwniez sprawdzi¢ szczelnos¢ sasiednich potaczen
na wypadek, gdyby podczas ingerencji w instalacje doszto do innych uszkodzen mechanicznych.

13) Laczniki nie sg przeznaczone do przesytania kwasow, substancji wybuchowych i mediow, ktére mogtyby naruszyé chemiczng
strukture wyrobu.

14) Ksztattki nie sg przeznaczone do tgczenia konstrukcji.

15) taczniki nie sg przeznaczone do potgczeh z urzadzeniami wibracyjnymi oraz innymi, w ktérych wystepujg naprezenia
mechaniczne.

16) Nalezy unika¢ warunkow sprzyjajgcych zamarzaniu przesytanego medium.

17) W przypadku zastosowania tgcznikéw do celéw innych niz opisane powyzej nalezy skonsultowa¢ sie z producentem,
inaczej klient ponosi odpowiedzialnos¢ za szkody powstate w wyniku nieprawidtowego uzytkowania wyrobu.

SERWIS:
Produkt nie wymaga serwisowania.

INFORMACJE DODATKOWE:

Zaleca sie regularne sprawdzanie szczelnosci.

Mozliwo$¢ zastosowania dodatkowej powtoki w celu zwigekszenia odpornosci na dziatanie czynnikéw atmosferycznych.
Dla poprawy wtasciwosci termicznych mozna zastosowa¢ dodatkowg atestowang izolacje.
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PL: INSTRUKCJA MONTAZU - SPAWALNICZE GWINTOWANE LACINIKI RUROWE

—

INSTRUKCJA MONTAZU:
Instalacja powinna by¢ wykonywana wytgcznie przez osoby z odpowiednim doswiadczeniem oraz odpowiednimi uprawnieniami
do jej wykonania. Podczas montazu nalezy przestrzegaé ogdlnie obowigzujgcych przepiséw dotyczgcych bezpieczehstwa.

SPAWALNICZE GWINTOWANE tACZNIKI RUROWE

OSTRZEZENIE:

1) Podczas montazu nalezy przestrzegaé przepisdw przeciwpozarowych.

2) Elementy fgczone musza byé ze sobg kompatybilne.

3) Przed montazem nalezy skontrolowaé czy ksztattka nie ma widocznych wad. W przypadku stwierdzenia uszkodzenia ksztattka
nie moze zosta¢ wykorzystana w instalacji. Nie stosuje sie wyrobow, ktére byly juz instalowane i majg widoczne wady techniczne
(uszkodzone gwinty, $cianki, bgdz sg w inny sposdb deformowane itd.).

4) Przed zamontowaniem nalezy calkowicie usung¢ z powierzchni spawanych powtoke zabezpieczajaca. Miejsce spawu musi by¢
odtluszczone przeznaczonym do tego detergentem.

5) Po zakonczeniu spawania mufy zaleca sie sprawdzi¢ gwint poniewaz moze zosta¢ on zdeformowany. Nalezy doktadnie
sprawdzi¢ czy potgczenie jest szczelne.

6) Montaz nalezy wykona¢ odpowiednim narzedziem (doktadny typ i rozmiar do danego tacznika) tak, aby nie uszkodzi¢
powierzchni ksztattki.

7) Przy montazu konieczne jest, aby przestrzega¢ gwintéw wedtug normy ISO 7-1, ksztaltke nalezy dokreci¢ narzedziem
odpowiadajgcym doktadnemu rozmiarowi. W przypadku nakrecania na gwint inny niz méwi norma moze doj$¢ do nieszczelnosci
i uszkodzenia gwintu.

8) Przy montazu na gwint stozkowy wedtug normy ISO 7-1 dba¢ o dtugos¢ i stozkowatos¢ gwintu.

9) Szczelne taczenie gwintowe uzyskuje sie za pomocg odpowiedniego $rodka uszczelniajgcego (np. tasma teflonowa albo ni¢
teflonowa). Nalezy doktadnie natozy¢ i uzy¢ odpowiedniej ilosci materiatu uszczelniajgcego.

10) Przy montazu nie nalezy przekracza¢ maksymalnego momentu obrotowego, aby nie uszkodzi¢ ksztaitki. Montaz tgczenia

gwintowanego: na tgcznik natozy¢ $rodek uszczelniajgcy w kierunku odwrotnym do wskazéwek zegara. Nastepnie ksztaitke
trzeba nakrecic¢ do jej przeciwczesci na 2-3 gwinty. Ksztattke nalezy dokreci¢ za pomoca klucza dynamometrycznego.

Gwint G 1/4 G 3/8 G1/2 G 3/4 G1 G 5/4 G 6/4 G2
Maksymalny 350 kpcm | 400 kpcm | 600 kpcm | 900 kpcm | 1400 kpcm | 2000 kpcm | 2700 kpcm 4000 kpcm
moment obrotowy 34 Nm 39 Nm 58 Nm 88 Nm 137 Nm 196 Nm 264 Nm 392 Nm

11) Ksztaltka nie moze by¢ narazona na skrecanie, $cinanie i drgania, musi by¢ odporna na wewnetrzne napiecia, ktére mogtyby
spowodowac¢ deformacje lub inne uszkodzenia mechaniczne.

12) Instalowany rurocigg nie moze by¢ narazony na drgania, wstrzgsy i wzrosty cisnienia.

13) Po zakonczeniu montazu nalezy przeprowadzi¢ probe cisnienia wedtug okreslonych norm. Tym sposobem sprawdzimy czy
nasza instalacja jest kompletna (prawidtowe cisnienie i szczelnos¢). Przed przeprowadzeniem préby cisnienia instalacje nalezy
przeptukac czystg wodg, w razie koniecznosci zdezynfekowac.

14) Wykorzystane przy instalacji materiaty uszczelniajgce muszg by¢ zgodne z higienicznymi i technicznymi normami, a takze
atestowane z medium, z ktérym beda mie¢ stycznos¢. Nie mogg w zaden sposdb uszkodzi¢ struktury materiatu, z ktérym
sg tgczone.

15) Smary i oleje wykorzystane przy dokrgcaniu fgcznikdw nie mogg ingerowaé w skfad chemiczny wyrobu ani materiatu
uszczelniajgcego. Musza z kolei odpowiada¢ normom higienicznym, aby nie doszto do zanieczyszczenia przesytanych medow.

16) Nalezy nie uzywac izolacji, ktéra pod wptywem wysokich temperatur powodowataby deformacje tacznikéw.

17) Przy demontazu lub naprawie czesci instalacji nalezy skontrolowa¢ szczelnos$é potgczen, na wypadek gdyby w wyniku wymiany
doszto do mechanicznego uszkodzenia instalacji.

18) Laczniki nie sg przeznaczone do przesytania kwaséw, substancji wybuchowych i mediéw, ktére mogtyby naruszyé chemiczng
strukture wyrobu.

19) Ksztattki nie sg przeznaczone do fgczenia konstrukcji.

20) Laczniki nie sg przeznaczone do potgczen z urzgdzeniami wibracyjnymi oraz innymi, w ktérych wystepuja naprezenia
mechaniczne.

21) Nalezy unika¢ warunkow sprzyjajgcych zamarzaniu przesytanego medium.

22) W przypadku zastosowania tgcznikéw do celéw innych niz opisane powyzej nalezy skonsultowac¢ sie z producentem,

inaczej klient ponosi odpowiedzialnos¢ za szkody powstate w wyniku nieprawidtowego uzytkowania wyrobu.

SERWIS:
Produkt nie wymaga serwisowania.

INFORMACJE DODATKOWE:
Zaleca sie regularne sprawdzanie szczelnosci.
Mozliwo$¢ zastosowania dodatkowej powtoki w celu zwigkszenia odpornosci na dziatanie czynnikdéw atmosferycznych.

Dla poprawy wiasciwosci termicznych mozna zastosowac dodatkowg atestowang izolacje.
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SK: NAVOD K MONTAZI - OCELZOVE NAVAROVACIE TVAROVKY

OCELOVE NAVAROVACIE TVAROVKY

NAVOD K MONTAZI:

Montaz smie vykonavat osoba s prisluSnym odbornym zameranim a opravnenim vykonavat prislusné instalacie. Smie byt
vykonavana iba vyhovujuci technikou a kvalifikovanou obsluhou podla aktualnych noriem platnych v krajine, kde sa vykonava.
Pri montazi je nutné dodrziavat’ vSeobecne platné predpisy a normy pre bezpecnost

UPOZORNENIE:

1) Pri montazi je nutné dodrzat vSetky poziarne predpisy.

2) Tvarovky su uréené pre privarenie tupym zvarom.

3) Potrubie aj navarovaci tvarovka musi byt z kompatibilnych materialov.

4) Nepouzivat vyrobky, ktoré boli uz indtalované alebo maju zjavné technické poskodenia (poSkodené steny, alebo su inak
deformované, atd.).

5) Pred montdZou musia byt odstranené zo zvaranych pléch nedistoty a zoxidovana povrchova vrstva. Miesto zvaru musi byt
odmastené pripravkom na to uréenym.

6) Spojenie nesmie byt manipulovana na krut, strih alebo tah a musi byt zabranené akymkolvek vnutornym pnutim, ktoré by viedli
k deformacii alebo inému mechanickému poskodeniu.

7) Na inStalovanom potrubi musi byt zamedzené vSetkym vibraciam a tlakovym razom.

8) Po dokonéeni montaze sa musi rozvody prezriet' a vykonat tlakové skusky podfa predpisanych noriem. Tym sa preveri
kompletnost rozvodov, odolnost’ proti vnutornému pretlaku a tesnost. Pred tlakovou skuskou je potreba rozvody preplachnut
a sucasne na najnizSom mieste odkalit.

9) Pouzité tesniace materialy musia byt v sulade s predpisanymi hygienickymi a technickymi normami a musia byt atestované
pre druhy médii, s ktorymi pridu do styku. Nesmie nijako naruSovat’ Struktiru materialu zo stranky mechanické ani chemické.

10) Mazacie tuky a oleje pouzité pri montazi nesmie naruSovat’ chemicky Struktdru vyrobkov ani prislusného tesnenia
a musi zodpovedat hygienickym normam, aby nedo$lo ku kontaminacii prepravovanych médii.

11) Nepouzivat izolacie, pri ktorych by vplyvom vysSich teplét dochadzalo k deformacii.

12) Pri oprave Casti potrubia je nutné prekontrolovat tesnost’ prilahlych spojov, ¢i po€as manipulacie s potrubim nedoslo
k mechanickému poskodeniu.

13) Nie je uréené na prepravu kyselin, vybuSnych latok a médii, ktora by mohli narusit chemicky Struktiru vyrobkov.

14) Nie je ur€ené pre spajanie na konstrukciu.

15) Nie je ur€ené pre pripojenie vibracnych strojov ani inych zariadeni, u ktorych sa predpoklada pripadné mechanické namahanie.

16) Zabrante zamrznutiu prepravovaného média

17) Iné pouzitie nez je vySSie uvedené konzultovat s vyrobcom, inak neprebera zodpovednost za spbsobené Skody.

NAVOD NA OBSLUHU:
Vyrobok nevyzaduje obsluhu.

NAVOD K UDRZBE:

Odporu€ame pravidelne vykonavat kontrolu tesnosti spojov. Je mozné opatrit naterom pre zvySenie odolnosti proti poveternostnym
vplyvom. Pre zlepSenie termoizolaénych vlastnosti mozno pouzit povrchovu izolaciu, ktora je atestovana.
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SK: NAVOD K MONTAZI - OCEL:OVE ZAVITOVE TVAROVKY

OCELOVE ZAVITOVE TVAROVKY

NAVOD K MONTAZI:

Montaz smie vykonavat osoba s prisluSnym odbornym zameranim a opravnenim vykonavat prislusné instalacie. Smie byt
vykonavana iba vyhovujuci technikou a kvalifikovanou obsluhou podla aktualnych noriem platnych v krajine, kde sa vykonava.
Pri montazi je nutné dodrziavat vSeobecne platné predpisy a normy pre bezpecnost prace.

UPOZORNENIE:

1) Pri montazi je nutné dodrzat vSetky poziarne predpisy.

2) Potrubie aj navarovacia tvarovka musi byt z kompatibilnych materialov.

3) Pred vlastnou montazou skontrolujte fitingu vizualne, €i nie je poSkodeny. V pripade zistenia akéhokolvek poSkodenia nesmie
byt tvarovka zabudované do zostavy potrubia. Nepouzivat vyrobky, ktoré boli uz inStalované alebo maju zjavné technické
poskodenia (poSkodené zavity, steny, alebo su inak deformované, atd’.).

4) Pred montazou musia byt odstranené zo zvaranych ploch necistoty a zoxidovana povrchova vrstva. Miesto zvaru musi byt
odmastené pripravkom na to uréenym.

5) Po navarenie natrubku sa odporuca znovu prerezat’ zavit, pretoze mdze byt pri zvarani deformovany. Je potrebné dbat
konec&né tesnosti a nepriepustnosti spoja.

6) Montaz vykonavajte vhodnym naradim tak, aby nebol poSkodeny povrch fitingy, zodpovedajlcej velkosti a druhu dotahovanych
fitingov.

7) Pri montazi je nutné dodrzat rozmery zavitov podfa normy ISO 7-1, dotahovanie vykonajte prislusnym naradim zodpovedajlcej
velkosti natrubkov. V pripade skrutkovania na iny zavit méze ddjst k netesnostiam a k poruseniu zavitu.

8) Pri montazi na kénusovy zavit podla normy ISO 7-1 dbat dizky a kénusovosti zavitu.

9) Tesnosti zavitového spoja sa dosahuje pouzitim vhodného tesniaceho prostriedku (teflénova paska alebo teflonové viakno).
Dbajte na spravne mnozstvo a nato€enie tesniaceho prostriedku.

10) Pri dotahovani je nutné postupovat tak, aby nedoslo k ich nadmernému naméhaniu &i dokonca posSkodenie. Montaz zavitového
spoja: Na tvarovku namotajte tesniaci prostriedok proti smeru hodinovych ru€iciek. Naskrutkujte fitingu zfahka rukou
do protikusu na 2-3 zavity. Fitingu dotiahnite na strane utahovaného zavitu pomocou momentového kluc¢a.

Zavit G 1/4 G3/8 G 12 G3/4 G 1 G5/4 G6/4 G2
Mtfﬂxr:malny 350 kpcm | 400 kpem | 600 kpem | 900 kpem | 1400 kpem | 2000 kpem | 2700 kpem | 4000 kpem
PRty 34Nm | 30Nm | 58Nm | 88Nm | 137Nm | 196Nm | 264Nm 392 Nm

11) Vyrobok nesmie byt namahany na krut, strih alebo tah a musi byt zabranené akymkolvek vnutornym pnutim, ktoré by viedli
k deformacii alebo inému mechanickému poskodeniu.

12) Na inStalovanom potrubi musi byt zamedzené v8etkym vibraciam a tlakovym razom.

13) Po dokonceni montaze sa musia rozvody prezriet a vykonat tlakové skuSky podla predpisanych noriem. Tym sa preveri
kompletnost rozvodov, odolnost’ proti vnatornému pretlaku a tesnost. Pred tlakovou skuskou je potreba rozvody preplachnut
a sucasne na najnizSom mieste odkalit.

14) Pouzité tesniace materialy musia byt v sulade s predpisanymi hygienickymi a technickymi normami a musia byt atestované
pre druhy médii, s ktorymi pridu do styku. Nesmie nijako naruSovat Struktiru materialu zo stranky mechanické ani chemickeé.

15) Mazacie tuky a oleje pouzité pri montazi nesmie naruSovat chemicky Struktiru vyrobkov ani prisluSného tesnenia a musi
zodpovedat hygienickym normam, aby nedos$lo ku kontaminacii prepravovanych médii.

16) Nepouzivat izolacie, pri ktorych by v dosledku vyssich teplét dochadzalo k deformacii (pripe€eniu) z dévodu pripadne;j
demontaze.

17) Pri demontazi alebo oprave Casti potrubia je nutné prekontrolovat tesnost prifahlych spojov, ¢i po€as manipulacie s potrubim
nedoslo k mechanickému poskodeniu.

18) Nie je ur€ené na prepravu kyselin, vybusnych latok a médii, ktora by mohla narusit’ chemicky Struktdru vyrobkov.

19) Nie je urené pre spajanie na konstrukciu.

20) Nie je ur€ené pre pripojenie vibraénych strojov ani inych zariadeni, o kiorom sa predpoklada pripadné mechanické namahanie.

21) Zamedzte zamrznutia prepravovaného média

22) Iné pouzitie ako je vysSie uvedené konzultovat' s vyrobcom, inak neprebera zodpovednost za spésobené Skody.

NAVOD NA OBSLUHU:
Vyrobok nevyzaduje obsluhu.

NAVOD K UDRZBE:

Odporuc¢ame pravidelne vykonavat kontrolu tesnosti spojov. Je mozné opatrit naterom pre zvySenie odolnosti proti poveternostnym
vplyvom. Pre zlepSenie termoizolacnych vlastnosti mozno pouzit povrchovu izolaciu, ktora je atestovana.
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HU: UTASITASOK A SZERELESHEZ - HEGESZTHETO ACEL IDOMOK

.

UTASITASOK A SZERELESHEZ:

A szerelést kizarolag olyan hozzaérté személy végezheti, aki megfeleld szakmai végzettséggel és jogosultsaggal rendelkezik
a szereléshez. A szerelés kivitelezése kizarélag megfeleld és kvalifikalt technikai eszk6zokkel lehetséges, a Magyarorszagon,
aktualisan érvényben Iév6 normak, valamint szabalyozasok alapjan. A szerelés folyaman a jelenleg Magyarorszagon érvényes
munkavédelmi el6irasok betartdsa kotelezé érvényd.

HEGESZTHETO ACEL IDOMOK

FIGYELEM:

1) Aszerelés folyaman mindenem( tlzvédelmi elSiras betartasa kotelezd.

2) Az acél idomok beszereléséhez hegesztés az alkalmas.

3) Avezetéknek és a hegeszthetd idomnak kompatibilis anyagokbdl kell készilnitk.

4) Nem megengedett olyan idomok hasznalata, melyek mar be voltak épitve valamilyen rendszerbe(hasznaltak), vagy
érzékelhetéen technikai hibajuk van(sérilés az idom falan, egyébb deformitas, stb.).

5) Ahasznalni kivant fellletet meg kell tisztitani a szennyez&déseketdl és el kell tavolitani az oxidalt réteget. A hegesztés fellletét
zsirtalanitani kell, az erre megfel6 készitménnyel.

6) Akotést nem lehet igénybe venni forgatassal, vagassal vagy huzassal, tovabba ki kell zarni minden olyan belsé feszlltséget,
amely az idom deformalédasahoz vezet.

7) Ezekben az instalalt rendszerekben nem megengedett a vibracié és a nyomaskuilonbozet.

8) Aszerelés befejeztével, az eldirasoknak megfeleléen, a rendszeren nyomasellenérzést kell végezni. Ezzel ellen8rizhets
a vezeték egysége, belsé nyomasnak valo ellenéllasa és tomitése. A nyomasellenérzés el6tt, a szilkséges az atoblités
és a rendszer legalacsonyabb pontjan a szennyezédések eltavolitsa.

9) Atdmitésre hasznalt anyagnak meg kell felelnie a higiénias és technikai eldirasoknak és normaknak, valamint rendelkeznie
kell atesztacioval, a vele érintkezésbe keruld médiumokra. A témités sem kémiailag, sem mechanikailag nem sértheti meg
az anyag strukturajat.

10) A hasznalt kendanyagok, olajok nem sérthetik meg sem az idom, sem a tdmités kémiai strukturajat és meg kell felelnitk
a higiénias el6irdsoknak, hogy ezaltal ne szennyez8dhessen a szallitott médium.

11) Nem megengedett olyan szigetelés hasznalata, melynél magasabb hé6mérséklet esetén deformacioé Iéphet fel.

12) Javitas esetén a nem javitott kapcsolasok szorossagat és sértetlenségét is szilkségszer( ellenérizni, hogy a javitads soran
nem keletkezett e mechanikai karosodas.

13) Az idomok nem alkalmasak savak, robband angyagok, illetve mas tipusi médiumok szallitasara, melyek megbonthatjak
az anyag kémiai szerkezetétt.

14) Az idom nem alkalmas konstrukcidba valo szerelésre.

15) Az idom nem megfelel6 vibracids, vagy barmilyen mas mechanikai megterhelést okozé berendezésekhez.

16) A széllitott médium befagyasanak meggatolasa sziikséges.

17) Az idomok mas jellegl hasznalata, mint a felll emlitettek, konzultaciot igényel a gyartoval, kildnben a gyarté nem felel
az okozott karért.

TOVABBI KISZOLGALAST NEM IGENYEL.

AJANLAS A KARBANTARTASHOZ:

Ajanljuk a kapcsolasok témitéseinek rendszeres ellenérzését.

Megfelel§ bevonatot alkalmazésa, amely megvédheti az idomot az id6jaras viszontagsagaitol.

A jobb hészigetelés elérése érdekében lehetséges olyan felszini szigetelést alkalmazni, amely atesztalva van.
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HU: UTASITASOK A SZERELESHEZ - HEGESZTHETO MENETES ACEL IDOMOK

.

UTASITASOK A SZERELESHEZ:

A szerelést kizarolag olyan hozzaérté személy végezheti, aki megfeleld szakmai végzettséggel és jogosultsaggal rendelkezik
a szereléshez. A szerelés kivitelezése kizarélag megfeleld és kvalifikalt technikai eszk6zokkel lehetséges, a Magyarorszagon,
aktualisan érvényben Iév6 normak, valamint szabalyozasok alapjan. A szerelés folyaman a jelenleg Magyarorszagon érvényes
munkavédelmi el6irasok betartdsa kotelezé érvényd.

HEGESZTHETO MENETES ACEL IDOMOK

FIGYELEM:

1) Aszerelés folyaman mindennemd tlizvédelmi el6iras betartasa kotelezé.

2) Ahasznalt vezetéknek és a hegesztett idomnak kompatibilis anyagbdl kell lennitik.

3) Azfitting beszerelése el6tt vizualisan vizsgalja meg, hogy az nem karosodott. Karosodas észlelése utan az idomot nem lehet
felhasznalni hallé6zatban. Ne hasznaljon olyan fittinget, amely mar installalva volt, vagy technikai hibgja észlelhetd (hibas
menet,-falak, vagy mas deformitas)

4) Ahasznalando feluletet meg kell tisztitani a szennyez6déseketél és el kell tavolitani az oxidalt réteget. A hegesztés fellletét
zsirtalanitani kell, az erre megfel6 készitménnyel.

5) Akarmantyu felhegesztése utan ajanlott a menet atvagasa, mivel hegesztés utan a menet deformalddhat. Ellendrizni kell
a kapcsolas tomitését a szerelés utan.

6) A szereléshez a megfeleld eszkdzt hasznalja, amelynek mérete és fajtaja egyezik a felhasznalt fittinggel ugy, hogy a fitting
felllete ne sértljén

7) Aszerelésnél sziikségszerl betartani a menet méretnagysagat az ISO 7-1-es norma alapjan. Az idom behuzasanal a fitting
méretéhez megfeleld észkdzt hasznaljon. Mas mddszer alkalmazasanal meghibasodas keletkezhet, vagy a tomités nem lesz
megfeleld.

8) Akoénuszos meneti fittingek szerelésénél az ISO 7-1-es norma, tgyelni a kénuszos menet hosszara.

9) A menetes kapcsolas megfeleld tdmitését témitéanyaggal éri el(teflon szalag, teflon szalak). Ugyeljen a megfelelé mennyiség
feltekerésére.

10) Afitting behuzésanal ugy kell eljarni, hogy a fittinget ne érje tul nagy terhelés, vagy karosodas.

Menetes idom szerelése: az idomra tekerje ra a tdomitéanyagot, az 6ra jarasaval ellentétes iranyba. Kénnyedén, kézzel hiuzza
be az idomot a kivant halézatba, 2-3- menetre. A fittinget hizza be nyomatékkulcs segitségével a behuzni kivant idom

oldalan.
Zavit G 1/4 G 3/8 G1/2 G 3/4 G1 G 5/4 G 6/4 G2
Maximalny 350 kpcm | 400 kpem | 600 kpem | 900 kpem | 1400 kpem | 2000 kpem | 2700 kpem | 4000 kpem
tahovac 34Nm | 30Nm | 58Nm | 88Nm | 137Nm | 196Nm | 264Nm 392 Nm

11) Afittinget nem lehet kitenni forgato,-huzzd,-metsz6 erének, tovabba a bellsé fesziiltséget is ki kell iktatni, melyek deormitast,
vagy mas mechanikai sérilést okozhatnak.

12) Az installalt vezetékre haté minden vibraciét és nyomast meg kell szlintetni.

13) A szerelés befejeztével, az el6irasoknak megfeleléen, a rendszeren nyomasellenérzést kell végezni. Ezzel ellenérizhetd
a vezeték egysége, belsé nyomasnak valo ellenéllasa és tomitése. A nyomasellendrzés elétt, a szikséges az atoblités és
a rendszer legalacsonyabb pontjan a szennyez&dések eltavolitsa.

14) A tdmitésre hasznalt anyagnak meg kell felelnie a higiénias és technikai eldirasoknak és normaknak, valamint rendelkeznie
kell atesztacidval, a vele érintkezésbe kerll6 médiumokra. A tdmités sem kémiailag, sem mechanikailag nem sértheti meg
az anyag strukturajat.

15) A hasznalt kendanyagok, olajok nem sérthetik meg sem az idom, sem a témités kémiai strukturajat és meg kell felelnilik
a higiénias el6irasoknak, hogy ezaltal ne szennyezddhessen a szallitott médium.

16) Nem megengedett olyan szigetelés hasznalata, melynél magasabb hémérséklet esetén deformacio léphet fel.

17) Javitas esetén a nem javitott kapcsolasok szorossagak és sértetlenségét is sziikségszeri ellendrizni, hogy a javitas soran
nem keletkezett e mechanikai karosodas.

18) Az idomok nem alkalmasak savak, robband angyagok, illetve mas tipusu médiumok szallitasara, melyek megbonthatjak
az anyag kémiai €s mechanikai szerkezetétt.

19) Az idom nem alkalmas konstrukcioba val6 szerelésre.

20) Az idom nem megfelel6 vibracids, vagy barmilyen mas mechanikai megterhelést okozé berendezésekhez.

21) A szallitott médium befagyasanak meggatlasa szikséges.

22) Az idomok mas jellegli hasznalata, mint a felll emlitettek, konzultaciot igényel a gyartéval, kilénben a gyarté nem felel
az okozott karert.

TOVABBI KISZOLGALAST NEM IGENYEL.
AJANLAS A KARBANTARTASHOZ:
Ajanljuk a kapcsolasok tomitéseinek szisztematikus ellenérzését.

Van lehet6ség megfelel6 bevonatot alkalmazni, amely megvédi az idomokat az id&jarasi viszontagsagoktol.
A jobb hészigetelés elérése érdekében lehetséges olyan felszini szigetelést alkalmazni, amely atesztalva van.
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RO: INSTRUCTIUNI DE INSTALARE - FITINGURI DIN OTEL SUDATE

|

FITINGURI DIN OTEL SUDATE

INSTRUCTIUNI DE INSTALARE:

Instalarea trebuie facuta doar de o persoana cu experienta in domeniu si care detine autorizatie pentru a efectua instalarea
respectiva. Instalarea poate fi facuta doar cu ajutorul unor echipamente potrivite si de personal calificat, in conformitate

cu standardele actuale in vigoare in tara in care se realizeaza instalarea. Tn timpul instalarii, trebuie respectate actele

de reglementare general valabile si standardele aplicabile pentru siguranta muncii.

ATENTIONARE:

1) Tn timpul instalrii, trebuie respectate toate reglementérile de incendiu.

2) Fitingurile sunt destinate sudarii cap la cap.

3) Tevile sifitingul sudat trebuie sa fie confectionate din materiale compatibile.

4) Nu folositi produse care au fost deja instalate sau care prezinta vicii tehnice evidente (pereti deteriorati sau deformati etc.).

5) Tnainte de instalare, de pe suprafetele sudate trebuie inlaturate murdaria si stratul de suprafata oxidat. Locul in care se va efectua
sudura trebuie degresat cu un produs destinat acestui sop.

6) Conexiunea nu trebuie stransa prin rasucire, taiere sau tragere si trebuie evitata orice tensiune interna care ar conduce
la deformare sau alta deteriorare mecanica.

7) Pe conducta instalata trebuie Tmpiedicate toate vibratiile si valurile de presiune.

8) Dupa terminarea instalérii, cablurile trebuie verificate si trebuie de asemenea efectuat un test de presiune in conformitate
cu standardele prevazute. Astfel se verifica caracterul integral al distributiei, rezistenta la presiunea interna si etanseitatea.
Tnainte de efectuarea testului de presiune, conductele trebuie spalate si totodaté curatate Tn punctul cel mai de jos.

9) Materialele de etansare utilizate trebuie sa fie in conformitate cu standardele tehnice si sanitare prevazute care trebuie sa fie
certificate pentru tipurile de mediu cu care vin in contact. Acestea nu trebuie sa perturbe in niciun fel structura materialului din
punct de vedere mecanic sau mecanic.

10) Grasimile si uleiurile utilizate pentru instalare nu trebuie sa perturbe chimic structura produselor sau etansarii si trebuie
sa corespunda standardelor de igiena pentru a evita contaminarea mediului transportat.

11) Nu utilizati izolatii la care ar putea sa apara deformarea sub influenta temperaturilor inalte.

12) Pentru repararea unei parti a conductei este necesara verificarea etanseitatii imbinarilor adiacente daca, in timpul manipularii
conductei, nu a avut loc o deteriorare mecanica.

13) Acesta nu este destinat pentru transportul de acizi, materiale explozive si medii care ar putea afecta structura chimica
a produselor.

14) Acesta nu este destinat pentru conectarea structurii.

15) Acesta nu este destinat pentru conectarea masinilor vibratoare si nici a altor echipamente la care se presupune ca poate aparea
un posibil stres mecanic.

16) Evitati inghetarea mediului transportat

17) Pentru alte utilizari decat cele prevazute mai sus, va rugadm sa va consultati cu producatorul; in caz contrar, acesta nu Tsi
va asuma raspunderea pentru daunele provocate.

INSTRUCTIUNI DE UTILIZARE:
Produsul nu necesita serviciu de operare.

INSTRUCTIUNI DE INTRETINERE:

Varugam sa verificati periodic etanseitatea legaturilor.

Produsul poate fi vopsit pentru a creste rezistenta fata de intemperii.

Pentru a imbunatati proprietatile de izolare termica se poate folosi o izolatie de suprafata certificata.
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RO: INSTRUCTTUNI DE INSTALARE - FITINGURI DIN OTEL CU FILET

|

INSTRUCTIUNI DE INSTALARE:

Instalarea trebuie facuta doar de o persoana cu experienta in domeniu si care detine autorizatie pentru a efectua instalarea
respectiva. Instalarea poate fi facuta doar cu ajutorul unor echipamente potrivite si de personal calificat, in conformitate

cu standardele actuale Tn vigoare in tara in care se realizeaza instalarea. Tn timpul instal&rii, trebuie respectate actele

de reglementare general valabile si standardele aplicabile pentru siguranta muncii.

FITINGURI DIN OTEL CU FILET

ATENTIONARE:

1) Tn timpul instalarii, trebuie respectate toate reglementarile de incendiu.

2) Conductele si fitingul sudat trebuie sa fie confectionate din materiale compatibile.

3) Inainte de montarea in sine se verifica vizual montarea conductei din fonta pentru a preveni orice dauna.In cazul in care
se gaseste orice defect al conductei din fonta nu trebuie efectuata asamblarea unui sistem de conducte.

4) Tnainte de instalare de pe suprafetele sudate trebuie inlaturate murdaria si stratul de suprafata oxidat. Locul in care se va
efectua sudura trebuie degresat cu un produs destinat acestui scop.

5) Dupa sudarea tevii, se recomanda taierea din nou a filetului deoarece acesta poate fi deformat in timpul sudarii. Trebuie
acordata atentie etanseitatii finale si impermeabilitatii conexiunii.

6) Pentru asamblarea in sine,se utilizeaza unelte adecvate, astfel incat sa nu se deterioreze suprafata fitingului.

7) Intimpul asamblarii este necesar sa se foloseasca dimensiunile corespunzatoare a filetelor in conformitate cu standardul
ISO 7-1.Peretele tevii poate sparge sau produce orice alte deteriorari mecanice.

8) La montarea pe un filet conic conform ISO 7-1 este esential sa se acorde atentie conului.

9) La montarea pe un filet conic, conform 7-1 ISO este esential sa se acorde atentie conicitatii filetului si nu strange prea mult,
astfel peretele tevii se poate sparge sau ar produce orice alte deteriorari mecanice.

10) Toate contrapiesele de conexiune trebuie infiletate pentru conectare cu ajutorul unui filet care corespunde normelor mentionate

mai sus.
Filet G1/4 G3/8 G1/2 G 3/4 G1 G 5/4 G 6/4 G2
Cuplul maxim de | 350 kpcm | 400 kpcm | 600 kpcm | 900 kpcm | 1400 kpem | 2000 kpem | 2700 kpem 4000 kpcm
strangere 34 Nm 39 Nm 58 Nm 88 Nm 137 Nm 196 Nm 264 Nm 392 Nm

11) Etanseitatea imbinarii se realizeaza prin mijloace de imbinare adecvate,precum banda de teflon sau fibre.Atentie la cantitatea
corecta si plasarea mijloacelor de imbinare.

12) La strangere sa fie atent sa nu solicite sau deterioreze fitingurile.
Ansamblul in sine:aderarea la vant,mijloacele de imbinare pe sens antiorar fitingurilor filetate.Insurubati filetul cu mana usor
in contrapartida facand 2-3 rasuciri.Strange fitingul pe partea laterala a filetului cu ajutorul unei chei de cuplu.

13) Dupa terminarea instalarii, cablurile trebuie verificate si trebuie de asemenea efectuat un test de presiune in conformitate
cu standardele prevazute. Astfel se verifica caracterul integral al distributiei, rezistenta la presiunea interna si etanseitatea.
Tnainte de efectuarea testului de presiune, conductele trebuie spalate si totodata curatate in punctul cel mai de jos.

14) Materialele de etansare utilizate trebuie sa fie in conformitate cu standardele tehnice si sanitare prevazute care trebuie
sa fie certificate pentru tipurile de mediu cu care vin in contact. Acestea nu trebuie sa perturbe in niciun fel structura materialului
din punct de vedere mecanic sau mecanic.

15) Grasimile si uleiurile utilizate pentru instalare nu trebuie sa perturbe chimic structura produselor sau etansarii si trebuie
sa corespunda standardelor de igiena pentru a evita contaminarea mediului transportat.

16) Nu utilizati izolatii la care ar putea sa apara deformarea (coacere)sub influenta temperaturilor inalte, din cauza eventualei
demontari.

17) n timpul demontarii sau a repararii unei parti a conductei, este necesaré verificarea etanseitatii imbinarilor adiacente daca,
n timpul manipularii conductei, nu a avut loc o deteriorare mecanica.

18) Acesta nu este destinat pentru transportul de acizi, materiale explozive si medii care ar putea afecta structura chimica
a produselor.

19) Acesta nu este destinat pentru conectarea structurii.

20) Acesta nu este destinat pentru conectarea masinilor vibratoare si nici a altor echipamente la care se presupune ca poate aparea
un posibil stres mecanic.

21) Evitati inghetarea mediului transportat

22) Pentru alte utilizari decat cele prevazute mai sus, va rugam sa va consultati cu producatorul; in caz contrar, acesta nu Tsi
va asuma raspunderea pentru daunele provocate.

INSTRUCTIUNI DE UTILIZARE:
Produsul nu necesita serviciu de operare.

INSTRUCTIUNI DE INTRETINERE:

Va rugam sa verificati periodic etanseitatea legaturilor.

Produsul poate fi vopsit pentru a creste rezistenta fata de intemperii.

Pentru a imbunatati proprietéatile de izolare termica se poate folosi o izolatie de suprafata certificata.
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HR: UPUTE - CELICNI CIJEVNI FITINZI ZA VARENJE

=

UPUTE:
Sklapanje treba biti predvodeno ovlaStenom osobom, sa odgovaraju¢om tehni€¢kom naobrazbom. Tijekom sklapanja vazno
je pridrzavati se opce zastite na radu i provoditi sigurnosne mjere opreza.

CELICNI CIJEVNI FITINZI ZA VARENJE

UPOZORENJE:

1) Tijekom sklapanja potrebno je pridrzavati se sigurnosnih protupozarnih mjera.

2) Celiéni cijevni fitinzi namijenjeni su za varenje rubnih dijelova.

3) Cijevi i cijevni fitinzi koji se medusobno vare moraju biti napravljeni od kompatibilnog materijala.

4) Ne koristite proizvode koji su ve¢ bili koriSteni u instalacijama niti one proizvode koji imaju vidljivo ostecenje (oSteceni navoji,
udubljenje stijenke, itd.)

5) Prije same montaze sve necistoce i oksidirane povrSine moraju biti uklonjene sa povrsine za zavarivanje. Mjesto spoja takoder
se mora odmastiti odgovaraju¢im odmascivacem.

6) Sklapanje cijevne instalacije treba biti sprovedeno na nacin da tijela spojenih cijevnih fitinga uzrokuju minimalni moment savijan
ja ili minimalni aksijalni moment. Sto je veéa dimenzija fitinga, to su te dvije sile veée, $to moZe dovesti do trajnog o$tedenja
tijela cijevnog fitinga i izazvati puknuée.

7) Cijevna instalacija mora biti zasti€ena od bilo kakve vibracije i hidrauli¢kih Sokova. Cijeli cijevni instalacijski sustav treba biti
sastavljen na nacin da se izbjegne toplinska dilatacija.

8) Nakon $to je sklapanje zavrSeno, cijevna instalacija se treba provijeriti i mora se provesti testiranje pritiska sukladno odobrenim
normama. Na taj nacin potpuna cijevna instalacija, otpornost na unutarnji preveliki pritisak i sveukupna €vrstoca je pregledana.
Prije sprovodenja provjere tlaka, cijevi se moraju temeljito isprati i oCistiti na njihovoj najnizoj tocki, u isto vrijeme.

9) Koristeni spojni prikljuci moraju biti u skladu sa odgovarajuc¢im tehni¢kim i higijenskim normama te unaprijed testirani za sve
vrste medija za koje ¢e se koristiti. Prikljuci ne smiju poremetiti strukturu materijala ni kemijski ni mehanicki.

10) Podmazujuc¢e masti | ulja koriSteni radi boljeg zatezanja ne smiju uzrokovati bilo kakvo ostecenje proizvoda ili njihovih dijelova.
Takoder moraju biti u skladu sa zdravstvenim normama kako ne bi uzrokovali zagadenje medija koje se transportira.

11) Ne koristite izolacijske materijale koji su zapaljivi na vec¢im temperaturama, kako bi izbjegli naknadnu demontazu.

12) Nakon demontaze ili popravka dijela cijevne instalacije, potrebno je provijeriti zategnutost okolnih spojeva i provjeriti da nije
doslo do nekog mehani¢kog ostecenja tijekom rukovanja.

13) Nije namijenjeno za transport kiselina, eksplozivnih i ostalih medija koji bi kemijski ili mehanicki ostetili strukturu proizvoda.

14) Nije namijenjeno za sklapanje konstrukcija koje su jo$ u izgradniji.

15) Nije namijenjeno spajanje na vibracijske mas$ine ili na bilo kakve druge masine gdje moze doéi do potencijalnog naru$avanja
Cvrstoce.

16) Sprijecite smrzavanje transportiranog medija.

17) U slu€aju koridtenja u druge svrhe osim predvidene, pozeljno je unaprijed se savjetovati sa proizvodaem, u suprotnom pro
izvodac nije odgovoran ako dode do bilo kakve Stete.

UPUTE ZA UPORABU:
Proizvod ne zahtijeva servisno odrzavanje.

UPUTE ZA ODRZAVANJE:

Moguce je koristiti premaz kako bi se povecala otpornost elemenata.

Nakon instalacije fitinga, preporu¢ujemo redovnu provjeru &vrstoée spoja.

Za poboljSanje toplinskih izolacijskih svojstava koristiti preporuceni izolacijski materijal
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HR: UPUTE - CELICNI NAVOJNI CIJEVNI FITINZI

UPUTE:
Sklapanje treba biti predvodeno ovlaStenom osobom, sa odgovaraju¢om tehni€¢kom naobrazbom. Tijekom sklapanja vazno
je pridrzavati se opce zastite na radu i provoditi sigurnosne mjere opreza.

CELICNI NAVOJNI CIJEVNI FITINZI

UPOZORENJE:

1) Tijekom sklapanja potrebno je pridrzavati se sigurnosnih protupozarnih mjera.

2) Cijevi i cijevni fitinzi koji se medusobno vare moraju biti napravljeni od kompatibilnog materijala.

3) Prije sklapanja potrebno je provjeriti da li postoje bilo kakva vidljiva oStec¢enja na cijevnom fitingu . U slu€aju bilo kakvog
ostecenja, fiting se ne smije koristiti za sklapanje instalacije. Ne koristite proizvode koji su ve¢ bili koriSteni u instalacijama niti
one proizvode koji imaju vidljivo osteéenje (oSteceni navoji, udubljenje stijenke, itd.)

4) Prije same montaze sve necistoce i oksidirane povrSine moraju biti uklonjene sa povrsine za zavarivanje. Mjesto spoja takoder
se mora odmastiti odgovaraju¢im odmascivacem.

5) Nakon zavarivanja kol€aka, preporu¢eno je ponovno urezati navoje jer mogu biti oSteceni tijekom varenja. Potrebno je da spoj
bude ¢Evrst kako ne bi doSlo do propustanja.

6) Kod sklapanja koristite primjereni alat kako se povrsina cijevnog fitinga ne bi oStetila.

7) Prije samog sklapanja potrebno je koristiti prikladne dimenzije navoja sukladno standardu ISO 7-1. U suprotnom, stijenka cijevi
moze puknuti ili moze doc¢i do nekog drugog mehanickog oste€enja.

8) Prilikom spajanja na konusni navoj prema standardu ISO 7-1 presudno je obratiti pozornost na konus navoja.

9) Cvrstoéa spoja postiZe se koristenjem odgovarajuéeg spojnog sredstva kao $to je teflonska traka ili teflonske niti. Obratite
pozornost na odgovarajucu koli¢inu i polozaj spojnog sredstva.

10) Kod zatezanja budite paZljivi da ne pretegnete ili oStetite cijevne fitinge. Samo sklapanje: Namotajte spojno sredstvo na navoj
cijevnog fitinga u smjeru suprotnome od smjera kazaljki na satu. Fiting lagano pri€vrstite svojom rukom na odgovarajuéi
predmet radeci 2-3 okretaja. Zategnite fiting u stranu zategnutog navoja koriste¢i moment kljuc.

Navoj G1/4 G 3/8 G1/2 G 3/4 G1 G 5/4 G 6/4 G2
Maksimalna 350 kpcm | 400 kpem | 600 kpecm | 900 kpecm | 1400 kpcm | 2000 kpcm | 2700 kpcm 4000 kpcm
obrtna sila 34 Nm 39 Nm 58 Nm 88 Nm 137 Nm 196 Nm 264 Nm 392 Nm

11) Sklapanije cijevne instalacije treba biti sprovedeno na nacin da tijela spojenih cijevnih fitinga uzrokuju minimalni moment savi
janja ili minimalni aksijalni moment. Sto je veé¢a dimenzija fitinga, to su te dvije sile veée, $to moze dovesti do trajnog osteéenja
tijela cijevnog fitinga i izazvati puknuce.

12) Cijevna instalacija mora biti zastiCena od bilo kakve vibracije i hidrauli¢kih Sokova. Cijeli cijevni instalacijski sustav treba biti
sastavljen na nacin da se izbjegne toplinska dilatacija.

13) Nakon $to je sklapanje zavrSeno, cijevna instalacija se treba provijeriti i mora se provesti testiranje pritiska sukladno odobrenim
normama. Na taj nacin potpuna cijevna instalacija, otpornost na unutarnji preveliki pritisak i sveukupna ¢vrstoca je pregledana.
Prije sprovodenja provjere tlaka, cijevi se moraju temeljito isprati i o€istiti na njihovoj najnizoj tocki, u isto vrijeme.

14) Koristeni spojni prikljucci moraju biti u skladu sa odgovaraju¢im tehnickim | higijenskim normama te unaprijed testirani za sve
vrste medija za koje Ce se koristiti. Priklju¢ci nesmiju poremetiti strukturu materijala ni kemijski ni mehanicki.

15) Masti i ulja koriSteni radi lakSeg zatezanja ne smiju uzrokovati bilo kakvo oStecenje proizvoda ili njihovih dijelova. Takoder mora
ju biti u skladu sa zdravstvenim normama kako nebi uzrokovali zagadenje medija koje se transportira.

16) Ne koristite izolacijske materijale koji su zapaljivi na veéim temperaturama, kako bi izbjegli naknadnu demontazu.

17) Nakon demontaze ili popravka dijela cijevne instalacije, potrebno je provijeriti zategnutost okolnih spojeva i provjeriti da nije
doslo do nekog mehanickog oStecenja tijekom rukovanja.

18) Nije namijenjeno za transport kiselina, eksplozivnih i ostalih medija koji bi kemijski ili mehanicki ostetili strukturu proizvoda.

19) Nije namijenjeno za sklapanje konstrukcija koje su jo$ u izgradniji.

20) Nije namijenjeno spajanje na vibracijske masine ili na bilo kakve druge masSine gdje moze doci do potencijalnog naruSavanja
Cvrstoce.

21) Sprijecite smrzavanje transportiranog medija.

22) U slucaju koristenja u druge svrhe osim predvidene, pozeljno je unaprijed se savjetovati sa proizvodac¢em, u suprotnom sluc¢aju
proizvodac nije odgovoran ako dode do bilo kakve Stete.

UPUTE ZA UPORABU:
Proizvod ne zahtijeva servisno odrzavanje.

UPUTE ZA ODRZAVANJE:

Nakon instalacije fitinga, preporu¢ujemo redovnu provjeru &vrsto¢e spoja.

Moguce je koristiti premaz kako bi se povecala otpornost elemenata.

Za poboljSanje toplinskih izolacijskih svojstava koristiti preporuceni izolacijski materijal.
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IT: ISTRUZIONI PER IL MONTAGGIO - RACCORDI SALDATI IN ACCIAIO

iE

RACCORDI SALDATI IN ACCIAIO

ISTRUZIONI PER IL MONTAGGIO

Il montaggio deve essere eseguito solo da personale con adeguata qualifica professionale e autorizzato a eseguire tale intervento.

Il montaggio deve essere eseguito solo con apparecchiature conformi e da personale qualificato, in conformita alle norme vigenti nel
paese in cui si esegue il montaggio. Durante il montaggio, & necessario rispettare i regolamenti e le norme generalmente applicabili
per la sicurezza sul lavoro.

ATTENZIONE:

1)

9)

Durante il montaggio € necessario rispettare tutte le norme antincendio.

| raccordi sono destinati alla saldatura testa a testa.

| tubi e i raccordi saldati devono essere di materiali compatibili.

Non utilizzare prodotti gia installati in precedenza o con evidenti danni tecnici (pareti danneggiate o deformate in altro modo,
ecc.).

Prima del montaggio & necessario rimuovere le impurita e lo strato superficiale ossidato dalle superfici saldate. Il punto

di saldatura deve essere sgrassato con un prodotto adeguato.

L'accoppiamento non deve essere esposto a torsione, taglio o trazione e deve essere evitata qualsiasi tensione interna

che potrebbe portare a deformazioni o altri danni meccanici.

Per le tubazioni installate deve essere evitata qualsiasi vibrazione e picco di pressione.

Dopo il montaggio, & necessario ispezionare le condutture ed eseguire una prova di pressione secondo le norme prescritte.
Sara cosi possibile verificare la completezza delle condutture, la resistenza alla sovrappressione interna e la tenuta. Prima
della prova di pressione, € necessario sciacquare le condutture scaricando nello stesso tempo il liquido di risciacquo dalla part
€ piu bassa.

| materiali di tenuta utilizzati devono essere conformi alle norme igieniche e tecniche prescritte e devono essere certificati per

i tipi di sostanze con cui vengono in contatto. Esse non devono in nessun modo danneggiare meccanicamente o chimicamente
la struttura del materiale.

10) | grassi e gli oli usati durante il montaggio non devono danneggiare la struttura chimica dei prodotti né la relativa guarnizione

11)

e devono soddisfare le norme igieniche, per prevenire la contaminazione delle sostanze trasportate.
Non utilizzare isolamenti che, per effetto delle temperature elevate, potrebbero deformarsi.

12) Quando si ripara una parte delle tubazioni, &€ necessario verificare la tenuta degli accoppiamenti adiacenti, ovvero se si sono

verificati danni meccanici durante il maneggio delle tubazioni.

13) Non sono destinati al trasporto di acidi, sostanze esplosive e altre sostanze che potrebbero compromettere la struttura chimica

dei prodotti.

14) Non sono destinati all'accoppiamento a strutture.
15) Non sono destinati all'accoppiamento di macchine a vibrazione o altre attrezzature che possono causare sollecitazioni

meccaniche.

16) Evitare il congelamento della sostanza trasportata.
17) L'uso diverso da quello indicato sopra deve essere valutato con il produttore, il quale non si assume alcuna responsabilita

per gli eventuali danni.

ISTRUZIONI PER L'OPERATORE

Ilp

rodotto non richiede interventi dell'operatore.

ISTRUZIONI PER LA MANUTENZIONE

Si consiglia di controllare periodicamente il serraggio degli accoppiamenti.

E possibile munire di vernice per aumentare la resistenza agli agenti atmosferici.

Per migliorare le proprieta di isolamento termico, & possibile utilizzare un isolamento superficiale certificato.
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IT: ISTRUZIONI PER IL MONTAGGIO - RACCORDI IN ACCIAIO FILETTATI

iE

ISTRUZIONI PER IL MONTAGGIO

Il montaggio deve essere eseguito solo da personale con adeguata qualifica professionale e autorizzato a eseguire tale intervento.

Il montaggio deve essere eseguito solo con apparecchiature conformi e da personale qualificato, in conformita alle norme vigenti nel
paese in cui si esegue il montaggio. Durante il montaggio, & necessario rispettare i regolamenti e le norme generalmente applicabili
per la sicurezza sul lavoro.

RACCORDI IN ACCIAIO FILETTATI

ATTENZIONE:

1) Durante il montaggio & necessario rispettare tutte le norme antincendio.

2) | tubi e i raccordi saldati devono essere di materiali compatibili.

3) Non utilizzare prodotti gia installati in precedenza o con evidenti danni tecnici (filettature o pareti danneggiate o deformate
in altro modo, ecc.).

4) Prima del montaggio & necessario rimuovere le impurita e lo strato superficiale ossidato dalle superfici saldate. Il punto
di saldatura deve essere sgrassato con un prodotto adeguato.

5) Dopo la saldatura del manicotto, si raccomanda di rieseguire la filettatura perché pud essere deformata durante la saldatura.
E necessario prestare attenzione alla tenuta finale e allimpermeabilita dell'accoppiamento.

6) Durante il montaggio &€ necessario rispettare le dimensioni delle filettature secondo la norma ISO 7-1, eseguire il serraggio
con attrezzi idonei e corrispondenti alle dimensioni dei manicotti.

7) In caso di montaggio su filettatura conica ai sensi della norma ISO 7-1, rispettare le lunghezze e la conicita della filettatura
€ non serrare eccessivamente per evitare la rottura delle pareti o altri danni meccanici.

8) Tutte le controparti di accoppiamento devono essere munite di filettatura conforme alle norme di cui sopra.

9) |l prodotto non deve essere esposto a torsione, taglio o trazione e deve essere evitata qualsiasi tensione interna che potrebbe
portare a deformazioni o altri danni meccanici.

10) Per le tubazioni installate deve essere evitata qualsiasi vibrazione e picco di pressione.

Filettatura G 1/4 G 3/8 G1/2 G 3/4 G1 G 5/4 G 6/4 G2
350 kpcm | 400 kpcm | 600 kpcm | 900 kpcm | 1400 kpcm | 2000 kpcm | 2700 kpcm 4000 kpcm
34 Nm 39 Nm 58 Nm 88 Nm 137 Nm 196 Nm 264 Nm 392 Nm

Coppia massima

11) Dopo il montaggio, &€ necessario ispezionare le condutture ed eseguire una prova di pressione secondo le norme prescritte.
Sara cosi possibile verificare la completezza delle condutture, la resistenza alla sovrappressione interna e la tenuta. Prima della
prova di pressione, € necessario sciacquare le condutture scaricando nello stesso tempo il liquido di risciacquo dalla parte piu
bassa.

12) | materiali di tenuta utilizzati devono essere conformi alle norme igieniche e tecniche prescritte e devono essere certificati per
i tipi di sostanze con cui vengono in contatto. Esse non devono in nessun modo danneggiare meccanicamente o chimicamente
la struttura del materiale.

13) | grassi e gli oli usati durante il montaggio non devono danneggiare la struttura chimica dei prodotti né la relativa guarnizione
e devono soddisfare le norme igieniche, per prevenire la contaminazione delle sostanze trasportate.

14) Non utilizzare isolamenti che, per effetto delle temperature elevate, potrebbero deformarsi (bruciarsi) in caso di eventuale
smontaggio.

15) Quando si smonta o ripara una parte delle tubazioni, &€ necessario verificare la tenuta degli accoppiamenti adiacenti, ovvero se
si sono verificati danni meccanici durante il maneggio delle tubazioni.

16) Non sono destinati al trasporto di acidi, sostanze esplosive e altre sostanze che potrebbero compromettere la struttura chimica
dei prodotti.

17) Non sono destinati all'accoppiamento a strutture.

18) Non sono destinati all'accoppiamento di macchine a vibrazione o altre attrezzature che possono causare sollecitazioni
meccaniche.

19) Evitare il congelamento della sostanza trasportata.

20) L'uso diverso da quello indicato sopra deve essere valutato con il produttore, il quale non si assume alcuna responsabilita
per gli eventuali danni.

ISTRUZIONI PER L'OPERATORE
Il prodotto non richiede interventi dell'operatore.

ISTRUZIONI PER LA MANUTENZIONE

Si consiglia di controllare periodicamente il serraggio degli accoppiamenti.

E possibile munire di vernice per aumentare la resistenza agli agenti atmosferici.

Per migliorare le proprieta di isolamento termico, & possibile utilizzare un isolamento superficiale certificato.
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KONTAKT | CONTACT | SKONTAKTU | KONTAKT | KAPCSOLAT | CONTACT | KONTAKT | CONTATTO

CENTRAL

>

CZECH REPUBLIC

S.V.IS. Trade as.

I€0: 64611507

DIC: CZ64611507

Gislo aétu: 6781690207/0100

VIROBA / ADRESA: Liptal 291,756 31 Liptal

SKLAD: 4. kvétna 2154, 755 01 Vsetin

Tel./fax.: +420 571 438 244

E-mail: obchod | @ svistrade.cz, obchod3 @ svistrade.cz

L

POLAND

S.V.LS. Trade Sp.z 0.0.

REGON: 072867585

NIP: PL548 23 79 229

Numer konta: 37 1050 1083 1000 0090 6718 5190
ADRES: ul. Szybinskiego 1b/26, 43-400 Cieszyn

Tel.: (+48) 601-168-907, (+48) 601-199-537, (+48) 601-079-856,

(+48) 605-835-200
Fax.: 33/4866799

E-mail: svispl @ svistrade.com, svispl| @ svistrade.com svispl2 @ svistrade.com,

svispl3 @ svistrade.com

SLOVAKIA

S.V.LS. Trade s.r.o.

10: 36338532

DIC: $K2021879684

IBAN: SK75000000004017970757
ADRESA: Jesenského 54, 911 0 Trencin
Tel.: +421 032 22 89 908 - 910
Fax.: +421 023 3 331 763

E-mail: svissk| @ svistrade.com

SWITZERLAND

S.V.LS. Trade GmbH

UID: CHE-495.603.860

DIC: CHE-495.603.860 MWST

[BAN: CH75 0900 0000 8848 4375 7
ADRESSE: Bergstrasse 8, GR-7012 Felsberg
Tel. +41 78 956 42 11

Mob. +41 81 252 84 84

E-mail: svisch @ svistrade.com

[16

]

HUNGARY
S.V.LS TRADE Kit.

Ado szam: 11-09-016094

(ég szam: HU13223957

Szamlaszam: 109118001-00000016-152900002
ADDRESS: Banyi Janos utca I., 2800 TATABANYA

Tel.: +36 3430 2888, +36 1848 0272, +36 1848 0271, +36 1848 0270

Fax.: +36 3430 9266
Email: svishu @ svistrade.com, svishul @ svistrade.com

ROMANIA

SC S.V.LS Trade SRL

0.R.C.: 02/920/19.05.2005

C.U.L: ROI7603499

Numarul de cont: RO39BUCU575395282511RO00I

ADRESA: STR Calea Aurel Viaicu,BL A8,5C B,AP 32,29 000 Arad
Tel.: +40 357/413200, +40 723/296711, +40 736/392050

Fax.: +40 371/603259
E-mail: svisro @ svistrade.com, svisrol @ svistrade.com

=

CROATIA

S.V.1S. Trade d.o.0.

0IB: 97007780164

Broj racuna: HR97007780164

Number of account - IBAN: HR8924020061100709127
ADRESA: JALKOVECKA 98/1, 42000 Varaidin

Tel./Fax.. +385 042/206-108

Mobitel: +385 099/520-2860

E-mail: svishr| @ svistrade.com, svishr @ svistrade.com
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