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Uvod

1.0 Uvod

1.1 Raccorderie Metalliche S.p.A

Spole¢nost Raccorderie Metalliche S.p.A. (RM) byla zaloze-
na jako rodinna spole¢nost v italském okrese Mantova v roce
1970 a specializuje se na vyrobu a distribuci nasledujicich
vyrobk:

hrdla;

tvarovky z uhlikové oceli;

tvarovky z nerezové oceli;

zatky a prislusenstvi pro radiatory.

MMNMM

V roce 1999 spole¢nost vyvinula systém lisovacich tvaro-
vek z nerezové oceli nazvany inoxPRESa o néco pozdéji pak
také systém lisovacich tvarovek z uhlikové oceli s ndzvem
steelPRES.

V roce 2010 spole¢nost Raccorderie Metalliche rozsifila svou
produkci na systémy lisovacich tvarovek z médi (aesPRES)
a médniklové materialy (marinePRES)

Rozsahlé investice do budov a vysoce modernich strojnich
zafizeni zaji§tuji aktualni roéni vyrobni kapacitu pfiblizné 12
milion( lisovacich tvarovek. Specializovani velkoobchodni-
ci se sanitarni technikou a topenim v Evropé, jakoZ i na vy-
branych mimoevropskych trzich, jsou zadsobovéni v rdmci
tristupriového distribuéniho systému; dcefiné spolecnosti
zajistujici podporu na trhu plsobi jak v Némecku a Francii,
tak ve Spanélsku.

Spoleénost disponuje odliujicim systémem fizeni kvali-
ty, ktery byl certifikovan ve shodé s normou UNI ENI ISO
9001:2025.

Vhodnost systémi lisovacich tvarovek inoxPRES,
steelPRES, aesPRES a marinePRES, popsanych v této
pfiruéce, pro uréené aplikace byla v poZadovaném rozsahu
testovéna a certifikovdna organizacemi WRAS a DVGW v
Némecku a celou fadou dal§ich mezinarodnich organizaci.

Obrazek 1- Usttedi firmy a vyrobni zavod v Campitello

DNV
MANAGEMENT SYSTEM
CERTIFICATE

Certficate no. Initia certfication date:
CERT-00317-94-AQ-MIL-SINCERT 10 November 1994

Valid
08 October 2024 — 07 October 2027

This is to certify that the management system of
RACCORDERIE METALLICHE S.p.A.
Strada Sabbionetana, 59 - 46010 Campitello di Marcaria (MN) - Italy
and the sites as mentioned in the appendix accompanying this certificate

has been found to conform to the Quality Management System standard:

1SO 9001:2015

This certificate is valid for the following scope:

Manufacture and trade of welding, threaded and press metal pipe fittings and dedicated
insulation system; collars and clamping systems for pipes and radiators. Trade of mixing
valves and automatic float air vents, products and accessories for heating and plumbing
uses in ity with nati international ificati i by the

and
(IAF 17, 29)

Place and date For the issuing offce:

Vimarcate (B), 04 October 2024 o Y DNV - Business Assurance

ACCREDIA X, Via Energy Park, 14, - 20871 Vimercate (MB) -
aly

Claudia Baroncini
Management Representative

ACCREDITED UNIT: DNV Business Assurance laly S.1.1, Via Energy Park, 14 - 20871 Vimercate (ME) - aly - TEL: +39 039 68 99 905. vaww.dnv.t

Obrazek 2 - Certifikat EN 1ISO 9001:2015 RM

RACCORDERIE METALLICHE
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1.2 Systemy lisovacich tvarovek v instalacich rozvodu vody, topeni

a chlazeni
Ocelové a médéné lisovaci tvarovky byly vyvinuty na konci padesatych let ve Svédsku a od po&atku osmdesatych let siv Evropé
ziskavaji stale vétsi podil na trhu. Tato spojovaci technika je stale povaZovana za inovativni, nebot osvédéend a jednoducha
technika ,studeného” spojovani umoziiuje rychlé, pevné a trvalé spojenfi potrubi, zejména v domacich vodovodnich, plynovych
a topnych instalacich. Mezitim se technika spojovani pomocf lisovacich tvarovek rozsifila do takové miry, Ze zahrnuje nejen
vSechny druhy kovd, uhlikovou ocel, nerezovou ocel, méd, éerveny bronz apod., ale také plastové a vicevrstvé plastové trubky,
a v Evropé je hlavni spojovaci technikou.
Spoleénost Raccorderie Metalliche S.p.A. (RM] déle rozvinula sortiment lisovanych spojek z uhlikové oceli, nerezové ocelia v
soucasnosti také zmédi a méd-niklu. Kromé toho vyrazné zjednodusila montaz celého systému diky tpraveé tvaru O-krouzku a
prstencové komory. Soucasné byla zvét§ena tésnici plocha a vytvofenim bezpeénostniho tésniciho krouzku se minimalizovalo
riziko opomenutf zalisovani.

Rada produktii Material 0-krouzek Priméry Poznamka
INOXPRES: NEREZOVA OCEL AIsI 316L (1.4404) [l EPDM 015-108 mm -
INOXPRES Gas NEREZOVA OCEL AISI 316L (1.4404) HNBR @15-108 mm -
thXﬁE@fﬁ FREE NEREZOVA OCEL AISI 316L (1.4404) ] FKM @15-54mm Bez silikonu
INOXPRES: steay NEREZOVA OCEL AISI3I6L (14404) [ |STEAM 315 - 54 mm tec‘,"i:iﬂfés:,"ffr'féka
INOXPRES OVERSIZE  NEREZOVA OCEL AISI 316L (1.4404) [l EPDM ?139,7-168,3 mm -
steel PRES: POZINKOVANA UHLIKOVAOCEL [l EPDM (12 -108 mm -
MED-BRONZ Il erDM P12-54mm -

GAs MED-BRONZ HNBR #15-54mm -

MARINE PRES MED-NIKL W FKM #15-108 mm -

Obrazek 3 - Rada produkt(i

Diky systémdm lisovacich tvarovek inoxPRES z nerezové oceli u instalaci pro pitnou vodu a plyn, steelPRES pro uzaviené
teplovodni topné systémy, aesPRES u instalaci pro pitnou vodu a plyn a marinePRES pro ndmoini sektor nabizi spole¢nost
RM rozsahly program tvarovek v rozmezi vnéjsich priimérd 12-168,3 mm i potrubi, lisovaci nastroje a pfisluenstvi.

Aby se zjednodusilo pouZiti pro instalatéra, byla draZka lisovacich tvarovek konstruovana tak, Ze véechny lisovaci nastroje
schvalené prednimi vyrobci systémd lisovacich tvarovek, tzn. lisovaci nastroje i lisovaci €elisti i smy€ky, schvalila rovnéz
spole¢nost RM. Projektovani a instalace systém pro pitnou vodu a vytapéni vyZaduji rozsahlé odborné védomosti a znalost
mnoha primyslovych norem a soubor( technickych nafizeni. Mimotadny vyznam maji normy DIN 1988 ¢ast 100—-600, smér-
nice VDI 6023, DIN EN 806, DIN EN 1717, DIN EN 12329 a novela vyhlasky o pitné vodé (TrinkwV), kterd vstoupila v platnost 1.
ledna 2003, a také pracovni listy DVGW W 534 a GW 541. Tato technicka priru¢ka ma projektantlim a instalatériim poskytnout
zakladni informace k dimenzovani pfi konkrétnim poufZiti i k provedeni odborné montaze.

Tato pfirucka se vztahuje predevsim k prmyslovym normam a nafizenim, které jsou v platnosti v Némecku. Mimoradny
vyznam maji normy DIN 1988 ¢ast 100—-600, smérnice VDI 6023, DIN EN 806, DIN EN 1717, DIN EN 12329 a novela vyhlasky
o pitné vodé (TrinkwV), ktera vstoupila v platnost 1. ledna 2003, a také pracovni listy DVGW W 534 a GW 541.

Pro ziskani dodate¢nych informaci se prosim obratte na pfislusné technické oddéleni spoletnosti Raccorderie Metalliche
S.p.A.
Jména, adresy a dalsi (idaje najdete na webovych strankach raccorderiemetalliche.com.

RACCORDERIE METALLICHE
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2.0 Systémy lisovacich tvarovek
2.1 Spojovaci technika - profil M

Ke zhotoveni lisovaného spojenf je trubka zavedena do lisovaci tvarovky do pfedem oznaéené hloubky zasunuti. Spojeni se
provede zalisovanim schvélenym lisovacim néstrojem (viz bod 2.14 Lisovaci nastroje).

Lisovaci tvarovky s rozméry  12-35 mm je tfeba lisovat lisovacimi elistmi, zatimco lisovaci tvarovky s rozméry
0 42-168,3 mm je tieba lisovat pomoci lisovacich smy&ek/fetézii.

Podélny a kompresni charakter zavieni spoje je jasné ilustrovan na obrazcich 4 a 5. Béhem procesu lisovani dojde k deformaci,
ktera plsobi ve dvou rovinach. Prvni rovina vytvofi trvalé spojeni a poskytne mechanickou pevnost prosttednictvim deforma-
ce lisovaci tvarovky a trubky. Ve druhé roviné je tésnici krouZek deformovan ve svém priiezu a diky své pruznosti vytvofi trvale
tésné spojeni.

Lisovaci gelist Retéz

||I'| |‘E I|| |A

Trubka - i ‘
Trubka . ffz':gl;/ Lisovaci tvarovka \ @uvau tvarovka

o IJ’I\
.7 >
4'/ iy
&y %
&,
.7

S\ /3
&II’I 2

R T

Teésnici

krouzek Tésnici krouzek

Mechanicka

i " Mechanicka i
) pevnost

— | pevnost T8
Tésnost ﬁr A Rez A-A gsnost RezA-A Typicky fez pro kazdého

Klauke vyrobce fetézi

Obrazek 4 - Rez spojenim inoxPRES / steelPRES / aesPRES Obrazek 5 - Rez spojenim inoxPRES / steelPRES / aesPRES
/ marinePRES s nasazenou lisovaci gelisti. U rozmért 0 12— / marinePRES s nasazenou lisovaci smyekou. U rozmér(i @ 42—
35 mm je vytvoreno zalisovani tvaru Sestihranu. 108 mm je vytvoren definovany profil.

Kompletni fada systémdi lisovacich tvarovek inoxPRES, steelPRES, aesPRES a marinePRES je popsana v pfislusném
katalogu ,Rada produkta®“.

2.2 Lisovaci tvarovky inoxPRES

Lisovaci tvarovky inoxPRES se vyrabéji z vysoce legované
austenitické nerezové Cr-Ni-Mo oceli s ¢islem materidlu
1.4404 (AISI 316L).

Lisovaci tvarovky se nesmazatelné oznaduji laserem a toto
oznadeni obsahuje nazev vyrobce, priimér, zkusebni znacku
DVGW a interni kdd. Do tvarovanych konc lisovacich tvaro-
vek je u instalaci pro pitnou vodu standardné vloZen éerny
tésnici krouzek z EPDM.

Obrazek 6 - lisovaci tvarovka inoxPRES

RACCORDERIE METALLICHE
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2.3 lisovaci tvarovka inoxPRES 304L

Lisovaci tvarovky s rozméry 76-108 mm inoxPRES 304L se
vyrabéji z vysoce legované austenitické nerezové Cr-Ni oceli
s ¢islem materialu 1.4307 (AISI 304L).

Na tvarovkach je vyznateno oznadenf fady, primér, materi-
al, interni kéd a razitko s preskrtnutym kohoutkem (nepou-
Zivat pro pitnou vodu).

Do tvarovanych koncl lisovacich tvarovek je vloZzen &erny
tésnici krouzek z EPDM.

Obrazek 7 - lisovaci tvarovka inoxPRES 304L

2.4 Lisovaci tvarovky inoxPRES GAS

Lisovaci tvarovky inoxPRES GAS se vyrabéji z vysoce lego-
vané austenitické nerezové Cr-Ni-Mo oceli s ¢islem materi-
4lu1.4404 (AISI 316L).

0Od lisovacich tvarovek inoxPRES pro instalace na pitnou
vodu se ligf Zlutym tésnicim krouzkem z HNBR vloZenym
jiz ve vyrobnim zavodé, pficemz jsou také nesmazatelné
oznacené ¢ernou znatkou inoxPRES a nesmazatelnou
Zlutou znackou ,RM* a rozsahem tlaku ,PN 5 /GT 1“.
Pokud je instalovano plynové potrubi, jsou smiené in-
stalace (komponenty od riznych vyrobct) zakazany.

V Némecku musi byt plynové systémy ve shodé s technic-
kym pfedpisem TRGI.

Obrazek 8 - lisovaci tvarovka inoxPRES GAS

Pti instalaci plynovych rozvodt ve Spojeném kralovstvi prosim ovéfte mistni zakony/ptedpisy pro poufZitf lisovacich tvaro-

vek inoxPRES GAS.
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2.5 Potrubi inoxPRES

Trubky inexPRES jsou k dispozici v rliznych materialech, s riznymi schvalenimi pro riizné aplikace. PodéIné svafované trubky
jsou tenkosténné a jsou vyrabény podle pracovniho listu DVGW GW 541, norem EN 10217-7 (DIN 17455) a EN 10312.

K rGiznym typlm material potrubi patfi:

vysoce legovana austeniticka Cr-Ni-Mo ocel v materidlu AISI 316L (1.4404), certifikovana organizaci DVGW;
bezniklova feriticka nerezova ocel v materialu AlSI 444 (1.4521), certifikovana organizaci DVGW;

vysoce legovand austeniticka Cr-Ni ocel v materialu AISI 304L (1.4307), ktera nenf certifikovand organizaci DVGW;

Poufiti, ktera odpovidaji jednotlivym materialtm, jsou:

instalace pitné vody s certifikaci DVGW, potrubfi vyrobené z materialu AISI 316L (1.4404) nebo AIS| 444 (1.4521) ,bez
obsahu niklu®;

rozvody plynu, material AISI 316L (1.4404);

pro poutZiti, kdy neni vyZadovan certifikat DVGW, jako vytapéni, chlazeni, stlaéeny vzduch, rozvody pitné vody, u kterych
neni vyZadovan certifikdt DVGW apod.

Vnitini a vnéjsi povrch je Eisté kovovy bez nab&hovych barev a korozi podporujicich latek.
Trubky inoxPRES klasifikovéany jako nehoflavé trubky ve shodé s tfidou materialu A; dodévaji se v délce 6 metrli nebo 3 metry,
v zavislosti na materialu, a na koncich jsou uzavreny plastovou zatkou/krytkou.

TABULKA 1: TRUBKY INOXPRES - ROZMERY A DALSI TECHNCIKE PARAMETRY

Vnéjsi ptﬁp'nér t‘l:ubky Jmevnovité Vnitini primér Hmotnost Objem
x tloustka stény svétlost trubky kg/m vody
mm DN mm I/m

15 %1 12 13 0,351 0,133

18x1 15 16 0,426 0,201
22x1,2 20 19,6 0,625 0,302
28x1,2 25 25,6 0,805 0,514
35x%1,5 32 32 1,258 0,804

42 x1,5 40 39 1,521 1,194

94 %1,5 50 51 1,972 2,042
76,1x2 65 72,1 3,71 4,080
88,9x2 80 84,9 4,352 5,660

108 x 2 100 104 5,308 8,490
139,7 x 2% 125 135,7 6,896 14,460
168,3 x 2* 150 164,3 8,328 21,200
139,7x 2,6 125 134,5 8,926 14,208
168,3 x 2,6 150 163,1 10,788 20,893

* Bez certifikatu DVGW

RACCORDERIE METALLICHE
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2.6 Lisovaci tvarovky steelPRES

Lisovaci tvarovky steelPRES jsou vyrobené z nelegované
oceli s ¢islem materidlu W 195 (material ¢. 1.0034) do vnéj-
$tho priméru 108 mm. Galvanicky nanesend vrstva zinku
o tloustce 6-12 pm chrani pfed korozi zvenéi. Na rozdil od
lisovacich tvarovek fady inoxPRES jsou lisovaci tvarovky
steelPRES nesmazatelné oznacteny ¢ervenym nazvem vy-
robce, primérem a internim kédem. Do tvarovanych konc(i
lisovacich tvarovek je stejné jako u lisovacich tvarovek inox-
PRES vloZen takeé cerny tésnici krouzek z EPDM.

Obrazek 9 - Lisovaci tvarovka steelPRES

2.7 Potrubi steelPRES

Trubky steelPRES jsou podéIné svafované tenkosténné presné ocelové trubky podle normy DIN EN 10305-3. K dispozici jsou
tyto materidly:

E 220 CR2S4 (&. materidlu 1.0215), trubky vné galvanicky pozinkované s tloustkou vrstvy 6-12 um;

E 190 CR2S4 (€. materidlu 1.0031), trubky oboustranné pozinkované metodou Sendzimir s tloustkou vrstvy 10-20 pm.
Svarovaci ev se vyhladi, aby byla zaji§téna spravna tésnici plocha. Trubky steelPRES s PP povlakem o tloustce 1mm, dostup-
né ve vnéjsich priimérech od 12 mm do 108 mm (material E 220 CR2S4 - €.1.0215), jsou klasifikovany podle normy DIN 4102-1
jako stavebni material t¥idy B2 — neodkapavajici pfi hofeni.

Trubky steelPRES s PP povlakem: vyzna€uji se maximalni provozni teplotou 120 °C.

Trubky steelPRES se dodavaji v délkach 6 metrd.

TABULKA 2: TRUBKY STEELPRES - ROZMERY A DALSi TECHNICKE PARAMETRY

Vnéjsi p[ﬁpér tEubky Jme:novita' Vnitini pramér Hmotnost Objem Vnéjsi prdmér
x tloustka stény svétlost trubky kg/m vody trubky
mm DN mm I/m mm
bez PP povlaku s PP povlakem
12x1,2 10 9,6 0,320 0,072 14
15%1,2 12 12,6 0,408 0,125 17
18x1,2 15 15,6 0,497 0,191 20
22x1,5 20 19 0,824 0,284 24
28x1,5 25 25 1,052 0,491 30
35x1,5 32 32 1,320 0,804 37
42x1,5 40 39 1,620 1,194 44
54 x1,5 50 51 2,098 2,042 56
76,1x2 65 72,1 3,652 4,080 78,1
88,9x2 80 84,9 4,290 5,660 90,9

108 x 2 100 104 5,230 8,490 10

RACCORDERIE METALLICHE
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TABULKA 3: VYBER TRUBEK STEELPRES

316/003
.316/00,5 vy zvenku pozinkované, uvnitf ¢erné + povlak oy 316/002. .
zvenku pozinkované, uvnitf éerné Pp uvniti/zvenku pozinkované
Rozméry: #12-108 mm Rozméry: (12-108 mm Rozmeéry: ) 22-108 mm

Topeni — solarni systémy Topenf Stlageny vzduch

Stlageny vzduch — inertni plyny Chlazeni Inertnf plyny

2.8 Lisovaci tvarovky aesPRES

Lisovaci tvarovky aesPRES se vyrabgji z médi Cu-DHP 99.9
(CW024A) a bronzu CuSn5ZnSPb2 (CC499K) v priimérech
od @12 do @ 54 mm v&etné. Tvarovky aesPRES se nesmaza-
telné oznaduji laserem a toto oznaceni obsahuje nazev vy-
robce, primeér, zkusebni znacku DVGW a interni kdd. Rozsi-
fené konce lisovacf tvarovky jsou osazeny ¢ernym O-krouz-
kem z EPDM.

Obrazek 10 - Lisovaci tvarovka aesPRES

2.9 Lisovaci tvarovky aesPRES GAS

Lisovaci tvarovky aesPRES GAS se vyrabéji z médi Cu-DHP
99.9 (CW024A) a bronzu CuSnSZn5Pb2 (CC499K).
0d tvarovek aesPRES (verze pro rozvody pitné vody) se lisf
nasledovné:
Zluty O-krouZek HNBR osazeny na konci vyroby,
Zluté nesmazatelné znaceni RM Gas a tlakové pole

PN 5/GT1vedle znacky aesPRES.

Pokud je instalovano plynové potrubi, jsou smi$ené instala-

ce (komponenty od rtznych vyrobcll) zakazany. Obrazek 11 - Lisovaci tvarovka aes PRES GAS
V Némecku musfi byt plynové systémy ve shodé s technic- PFi instalaci plynovych rozvodi v Ceské republice prosim
kym predpisem TRGI. ovéite mistni zakony/predpisy pro pouZiti lisovacich tva-

rovek fady aesPRES GAS.
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2.10 Médéne potrubi aesPRES - aesPRES GAS

Trubky pro médéné vodovodni a plynovodni instalace musi vyhovovat normé EN 1057:2010, ,Méd'a slitiny médi — Trubky beze-
$vé kruhové z médi pro vodu a plyn pro sanitarni instalace a vytapéci zafizeni*.

TABULKA 4: MECHANICKE VLASTNOSTI MEDENYCH TRUBEK - EN 1057

Ttida pevnosti Stav pii dodani @ (mm)
R220 Mekkeé — ve svitcich 12-22
R250 Polotvrdé — v ty¢ich 12-28
R290 Tvrdé — v tycich 12-54
Trida pevnosti Minimalni pevnost v tahu Minimalni taZznost
Rm (MPa) (%)
R220 220 40
R250 250 20
R290 290 3

Rozmeéry trubek k pouZiti s lisovacimi tvarovkami aesPRES a aesPRES GAS jsou uvedeny v pfiloZené tabulce.

TABULKA 5: TRUBKY AESPRES - ROZMERY A DALS| TECHNICKE PARAMETRY - EN 1057 / DVGW GW 392

wav s

Vnéj§i primér

Jmenovita Vnitfni prdmér Objem
t!:u'bky . svétlost trubky Hmotnost vody “Stav' .
x tloustka stény DN mm kg/m /m pri dodéani
mm
12x1 10 10 0,309 0,079 Svitek 25/50 m
15%1 12 13 0,393 0133 (R220)
0
181 15 16 0,477 0,201 aT
221 20 20 0,589 0,314 (R250-R290])
Ty¢Sm
28x1,5 25 25 1,115 0,491 (R250 - R 290)
35x1,5 32 32 1,410 0,804
42x15 40 39 1704 1194 T

(R290)
54 %2 50 50 2,918 1,963

RACCORDERIE METALLICHE
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2.11Lisovaci tvarovky marinePRES

Lisovaci tvarovky marinePRES se vyrabéji z médi-niklu Cu-
Ni10Fel.6Mn (WL 2.1972) v primérech od @ 15 do @ 108 mm
véetné. Tvarovky marinePRES se nesmazatelné oznaduiji
laserem a toto oznaceni obsahuje nézev vyrobce, primeér a
interni kéd. Roz$itené konce lisovaci tvarovky jsou osazeny
zelenym O-krouzkem z FKM.

Obrazek 12 - Lisovaci tvarovka marinePRES

2.12 Potrubi marinePRES

Potrubi marinePRES s tenkosténnymi bezesvymi trubkami je vyrobené z médi-niklu CuNi10Fel.6Mn. Trubky z médi-niklu
jsou vyrobené v souladu s normou DIN 86019. Vnitini a vnéjsi povrch je Cisté kovovy bez ndb&hovych barev a korozi podporuiji-
cich latek. Trubky marinePRES jsou klasifikovany jako nehotlavé, s reakci na oheri tiidy A. Jsou dodavany v 6m tyéich.

TABULKA 6: TRUBKY MARINEPRES - ROZMERY A DALS| TECHNICKE PARAMETRY

wav s

Vné&jsi pramér trubky Jmenovita Vnitini pramér Hmotnost Objem
x tloustka stény svétlost trubky kg/m vody
mm DN mm I/m
151 12 13 0,392 0,133
18 %1 15 16 0,476 0,201
22 %1 20 20 0,588 0,314
28x1,5 25 25 114 0,491
35x1,5 32 32 1,408 0,804
42 x1,5 40 39 1,702 1,195
54 x1,5 50 51 2,206 2,042
76,1x2 65 72,1 4,146 4,080
88,9x2 80 84,9 4,874 5,660

108 x2,5 100 103 7,389 8,332

RACCORDERIE METALLICHE
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2.13 Tésnici prvky
2.13.1 Profil tésniciho krouzku

Tradiéni systémy lisovacich tvarovek pouZzivaji kruhové tés-
nici krouzky, u kterych mdZe pfi neopatrné montazi snadno
dojit k poskozeni.

Spole¢nost RM na druhé strané pouZiva tésnici krouzek s
¢ockovitym profilem, ktery pfesné zapada do lisovaci drazky.
Z toho vyplyvaji nasledujici vyhody:

20% zvét3eni plochy tésniciho povrchu;

vétsi snizeni rizika vytlaceni nebo poskozeni tésniciho
krouzku;

snadng;jsi zasouvani trubek diky vhodnému tvaru.

Cerny t&snici krouZek z EPDM a Zluty tésnici krouzek z HNBR

v primérech @ 15-54 mm je vybaven dodate¢nym bezpet-

nostnim prvkem, ktery b&hem tlakovych zkousek zplsobi

netésnost v pfipadé nahodné nelisovanych spojd.

Pred zakrytim potrubf (napt. kvdli izolaci) je tfeba pro-
vést zkousky tésnosti / tlakové zkousky;

Zkousky musi byt provadény v souladu s pracovnim lis-
tem DVGW W534 a technickym listem ZVSHK ,Zkougky
tésnosti instalaci pitné vody pomoci stlaceného vzdu-
chu, inertniho plynu nebo vody*;

Pti provadéni tlakovych zkousek vzduchem dodrZujte
technicka pravidla pro plynové instalace ,DVGW-TRGI*;

Za spravnou montdaz spojl s lisovacimi tvarovkami je
odpovédny instalatér nebo spoleénost, ktera provedla
prace. Neslisované-netésné spoje je teba chapat pouze
jako dodateénou pomdicku za Gi¢elem identifikace chyby

020 % zvétsena plocha
tésniciho povrchu

Obrazek 13 - Profil t&sniciho krouzku

Obrazek 14 — Bezpe&nostni t&snici krouzek z EDPM (@ 15-54 mm).

pfi montaZi — v tomto pfipadé neslisované tvarovky. Pfedpokladem je fadné provedeni pfedepsanych zkousek tésnosti a
tlaku. Jejich provedeni vSak instalatéra nezbavuje povinnosti provést vizualni a akustickou kontrolu, kterd mu umozni

zjistit, zda byla montaZ provedena spravné.

Provedeni vizudlni a akustické kontroly je tfeba fadné zaznamenat do pfisluného protokolu o zkousce.

2.12.2 Materialy, technické parametry a pouziti

Systémy lisovacich tvarovek byly plivodné vyvinuty pro instalace potrubf pro pitnou vodu a topenf a byly vybavovany jedinym

standardizovanym tésnicim krouzkem pro toto poufZiti.

Diky aplikaci nerezové oceli se rozsifily oblasti poufZiti, jako jsou potrubf pro plyn, solarni energii a paru, coz zaroven vedlo k
vyvoji t&snicich krouzkd vhodnych pro tyto aplikace. Spoleénost RM nabizi &tyf¥i rlizné tésnici krouzky, jejichZ technické para-

metry a pouZiti jsou uvedeny v tabulce 7.

Do lisovacich tvarovek inoxPRES, inoxPRES 304L, steelPRES a aesPRES se v silikonovaném provedeni ve vyrobnim za-
vodeé vklada vyhradné standardni éerny tésnici krouzek z EPDM. Ve vyrobnim zavodé je zeleny tésnici krouZek z FKM vkladan

vyhradné do:
lisovacich tvarovek marinePRES;
lisovacich tvarovek inoxPRES HT bez silikonu.

RACCORDERIE METALLICHE
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TABULKA 7: TESNICi KROUZKY - POUZITi A TECHNICKE PARAMETRY

Provozni
Technické teplota Provozni Podklady pro Vkladan ve
., Barva (min./max.) tlak schvaéleni a certi- Pouziti vyrobnim za-
oznaceni N »
°c (max. v bar) fikaci vodé
Pitna voda
Topeni
Okruhy chlazenf a strojniho
gernd KTW chlazeni
EPDM . -20"az +120°C 16 W 270 Upravend voda ANO
DVGW W 534 Odsolend voda
Destova voda
Stlageny vzduch
(Trida1-4)
i Zemni plyn
Zluta -20az+70°C 260HTB Metan
2 5 DVGW G 5614 LPG (v plynném stavu) Al
Vodik
Solarni systém
selens Stlageny vzduch ANO
FKM™ . -20az+220°C 16 - (Trida 5) (pro marinePRES
Namofni aplikace ainoxPRES HT)
Olej / dieselové palivo
gervend Prdmyslové aplikace
MVQ . -20az+180°C 16 - po schvéleni NE
spoleénosti RM
bila . 7 bara Nasycend pdra ANO
STEAM -20az+165°C (6 barg) - Max. p =7 bara (6 barg) (inoxPRES STEAM)

Max. T=165°C

(*) AZ do -30 °C pro piilezitostné/pferusované pracovni iseky prace

(**) Bez silikonu pouze v pfipadé prodeje inoxPRES HT se systémem Silicone Free

(***) Nedostupné samostatné

S vyjimkou pitné vody, topent, solarnich systémt, stlaéeného vzduchu a plynu maiji tidaje v horni tabulce pouze informativni charakter;

je proto nezbytné nutna kontrola a schvaleni jednotlivych pfipadi ze strany RM.

RACCORDERIE METALLICHE
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2.14 Lisovaci nastroje
2.14.1 Zakladni véeobecné pokyny

Lisovaci nastroje se skladaji v zasadé z lisovaciho pfistroje (= hnaciho stroje] a tlakovych éelisti nebo lisovacich smytek/reté-
z{. Vétsina pouzivanych tlakovych Gelisti/smycek se mliZze obecné pouZivat s lisovacimi pfistroji jednoho vyrobce. Kromé toho
ma cela fada vyrobct lisovacich pfistrojd uchyceni Eelisti standardizovéno takovym zplisobem, aby se mohly pouZivat i liso-
vaci Celisti jinych vyrobc(. Lisovaci nastroje musi byt kontrolovany oficidlnim opravafem v souladu s technickymi parametry
od vyrobce (obvykle jednou roéné nebo po 10 000 lisovacich cyklech pro standardni lisovaci pfistroj, nebo po 1500 lisovacich
cyklech pro lisovaci ptistroje velikosti King.

Lisovaci tvarovky s rozméry 0 12-35 mm je tieba lisovat lisovacimi &elistmi, zatimco lisovaci tvarovky s rozméry
0 42-168,3 mm je tieba lisovat pomoci lisovacich smy&ek/fetézii.

V z4sadé je u vSech kovovych lisovacich tvarovek obrys drazky lisovaci tvarovky ptizplisoben odpovidajicimu profilu lisovact
celisti, resp. lisovaci smycky/fetézu. Proto je tieba disponovat schvalenim ndastrojl vyrobcem lisovacich tvarovek, které
se chystéate pouZit. Pro doplnéni je tieba poukdzat na to, Ze je tfeba dodrZovat navody pro tidrzbu a servisovani od vyrobce
lisovaciho nastroje.

Teplota instalace lisovaci tvarovky s pouzZitim elektrickych lisovacich nastrojt: od -20 °C az do +40 °C
Teplota instalace lisovacfi tvarovky s pouZitim akumulétorovych lisovacich néstroji: od -10 °C aZ do +40 °C

Obrazek 15 - Klauke UAP332BT Obrazek 16 — Klauke UAP100120BT

Obrazek 17 - Novopress AC0O203 BT Obrazek 18 — Novopress AC0403 BT
2.14.2 Schvalené lisovaci nastroje

Spole¢nost RM schvalila nastroje vyrobcl Klauke a Novopress uvedené niZze v tabulkach 8 a 9.
Jedné se o lisovaci nastroje s vhodnym lisovacimi €elistmi nebo smyckami/fetézy.

RACCORDERIE METALLICHE
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TABULKA 8: VYROBCE KLAUKE

Pevnost

Typ . Rozsah rozmérii Hmotnost
pistu
MAPT - MAP2L 15 kN 12-22 mm ~17kg
MAP2L _19 )
i 19 kN 12-35mm 17kg
UAP2 - UAP3L
s 32kN 12-54 mm 35kg
UNP2 32kN 12-54 mm ~35kg
UAP4 — UAP4L 12-54 mm (PN 16) )
UAP432BT 32KN 76,1-108 mm (PN 10) 43kg
UAP100 - UAPTOOL
T TonT 120kN 76,1-108 mm 12.7kg
PKUAP3 32kN 12-54 mm ~123kg
AH- 12-54 mm (PN 16) )
P700LS PR szl 76,1-108 mm (PN 10) el
PKIO0AHP 120 kN 76,1108 mm ~202kg
EHP2/SANB 0.75 kW 76,1-108 mm ~69kg

Pokud jde o lisovaci nastroj Klauke UAP4/UAP4L/UAP432BT, u rozmérd typu velikosti King s vnéjs§im priimérem 76,1-108 mm je tfeba
dodrZet omezeni pro PN 10. P¥i lisovani lisovacich tvarovek inoxPRES GAS ve velikostech 76,1-108 mm musi byt pouZity vZdy pouze
lisovaci smy¢ky/fetézy a lisovaci stroj UAP100/UAP100L/UAP100120BT (jiné lisovaci pfistroje nejsou schvéleny).

TABULKA 9: VYROBCE NOVOPRESS

Typ Pevnost pistu Rozs? h Hmotnost
rozmeru
ACO102 - ACO103 19kN 12-35 mm ~1.7kg
EFP2 32kN 12-54mm ~6kg
EFP201 - EFP202 32kN 12-54mm ~44kg
AFP201 - AFP202 32kN 12254 mm ~43kg
EC0202 - AC0202 EC0203
AC0203/BT 32kN 12-54mm ~33kg
NOVOPRESS 32
ACO202XL 12-54 mm (PN 16) i
ACO203XL/BT FELL 76,1108 “ mm (PN 10) ol
ACO401 100 kN
ACO403/BT 120 kN 76,1-168,3 mm 13ke
15-54 mm
A0 e 76,1-108 mm (PN 10) Bl
12-54 mm (PN 16) )
ECO301 45 kN I 1108 i (PA10] 5,0kg
HCP 190 kN 76.1-108 mm ~70kg

)@108 - musi byt lisovana 2krét s nasledujicimi adaptéry: AC0202/203XL: ZB221->1. lisovani ZB222 -> 2. lisovani
EC0301: ZB323 ->1. lisovani 7B324 -> 2. lisovani

Pokud jde o lisovaci nastroj Novopress AC0202XL/AC0203XL/EC0301, u rozmérd velikosti King s vnéj$im primérem 76,1-
108 mm je tfeba dodrzet omezeni pro PN 10. P¥i lisovani lisovacich tvarovek inoxPRES GAS ve velikostech 76,1-108 mm
musi byt pouzity vzdy pouze lisovaci smycky/fetézy a lisovaci stroj ACO401/AC0403/AC0403BT (jiné lisovaci pristroje ne-
jsou schvéleny).

SCHVALENE LISOVACi NASTROJE pro VdS
Seznam certifikovanych néstrojt pro systém VdS je uveden na certifikatu ¢. G4060006.

RACCORDERIE METALLICHE
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2.14.3 Pravidelny servis zafizeni

Pro vytvareni spravného spoje, je tfeba provadét servis lisovacich &elisti a fetézl. Lisovaci ndstroje musi byt kontrolovany
oficidlnim opravafem v souladu s technickymi parametry od vyrobce (obvykle jednou roéné nebo po 10 000 lisovacich cyklech
pro standardni lisovaci pfistroj, nebo po 1500 lisovacich cyklech pro lisovaci pristroje velikosti King. Dale je tfeba kaZzdy den
pravidelné provadét servis, ¢isténi a mazani jakékoli pohyblivé ¢asti (hnaci valecky) a povrchy (vnitini profily) lisovacich gelistf
afetézd.

Jakékoli pfipadna oxidace, barva nebo necistoty mtzZe ovlivnit spolehlivost nastroje a vést k problémim s posuvem zafizeni
na spojich pfi lisovani.

Obrazek 19 - Zafizeni Klauke Obrazek 20 - Zafizeni Novopress

5 a) %

UdrZujte fetéz Cisty! UdrZujte Eepy promazané olejem! Pozor! MdiZe se zlomit!

RACCORDERIE METALLICHE
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3.0 0blasti pouziti

TABULKA 10a: POUZIT| SYSTEMU LISOVACICH TVAROVEK INOXPRESS / STEELPRESS / AESPRESS

—_— . . p Max. PN
PouzZiti Systém 0-krouzek Poznamky (bar) T(°C)
InoxPRES
(trubka AISI 316L nebo typ ¢erny EPDM - 16 0az+120°C
444)
Pitna voda
aesPRES
(médéna trubka, tabulky ¢erny EPDM - 16 0az+120°C
4-5)
steelPRES Poufzijte jen trubky uvnitf bez ochranného

terny EPDM povlaku, 16 0az+120°C

(trubka 316/005) zvenku pozinkované.

inoxPRES
Topeni inoxPRES 304L ¢erny EPDM - 16 0az+120°C
(trubka AISI 316L/444/304L)

aesPRES
(médéna trubka, tabulky cerny EPDM - 16 0az+120°C
4-5)

inoxPRES
inoxPRES 304L

(trubka AISI
Hasici 316L/444/304L)
voda ®

¢erny EPDM Rozméry @15-108 mm 16 Teplota okoli

aesPRES
(médéna trubka, tabulky ¢erny EPDM Rozméry @ 15-54 mm 16 Teplota okoli
4-5)

MU spojti do praméru 0 54 mm pouzijte lisovaci pistroje s hnaci silou = 32 kN. U tvarovek s velikosti ,king size" (@ 76-108 mm) poutZijte lisovaci pfistroje s hnaci silou 2100 kN.
V kazdé zemi je tfeba dodrZovat mistni zakony a predpisy tykajici se pouZiti lisovacich tvarovek v hasicich systémech a sprinklerovych stabilnich hasicich zafizenich.

inoxPRES
inoxPRES 304L
(trubka AISI 316L © / 304L
Sprinklerovy / 444)
systém @

terny EPDM Rozméry @ 22-108 mm 16 Teplota okoli

aesPRES ¥
(mé&déna trubka, tabulky cerny EPDM Rozméry @ 22-54 mm 16 Teplota okoli
4-5)

@Y spojti do priiméru 054 mm pouZijte lisovaci pistroje s hnaci silou = 32 kN. U tvarovek s velikosti ,king size* (@ 76-108 mm) poutZijte lisovaci pFistroje s hnaci silou = 100 kN.
@ Certifikace VdS pro PN 16 —[022-88,9 mm, material: AISI 316L (1.4404) — pro mokré i suché soustavy.

Certifikace VdS a norma EN 12845 definuji moZné pouZiti pro sprinklerové systémy.

V kazdé zemi je tfeba dodrZovat mistni zakony a predpisy tykajici se pouZiti lisovacich tvarovek v hasicich systémech a sprinklerovych instalacich.

¥ Pouze pro mokré soustavy ve vyrobnich zdvodech s tfidou rizika LH, OH1, 0H2 a OH3.

inoxPRES oA as
inoxPRES 304L Eerny EPDM - 16 2092 4120
(trubka AISI 316L/444/304L)
Pouzivejte jen trubky uvniti bez
ochranného povlaku.
Chlazenf steelPRES &ernv EPDM 2vlastni pozornost vénujte externi 6 -20az +120
(trubka 316/003) Y ochrané proti korozi, a to pouZitim trubek °C
s ochrannou vrstvou z PP (polypropylen) +
zékladniho natéru (barvu) / bandéze.
aesPRES 5
(médéna trubka, tabulky terny EPDM - 16 20 ?,EHZO
4-5)
inoxPRES .
inoxPRES 304L zeleny FKM = 6 &l ?,ZC"ZZO
(trubka AISI 316L/444/304L)
Pouzivejte jen trubky uvnitf bez
steelPRES ochranného povlaku. 20 a3 +220

Solarni systém (trubka 316/005) zeleny FKM Zvlastn[ pozorpost venult.e’externl otl:hrane 6 oC
proti korozi, a to pouZitim vhodného
izolaéniho natéru.

aesPRES
(mé&déna trubka, tabulky zeleny FKM - 6
4-5)

-20az +220
°Cc
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TABULKA 10a: POUZITi SYSTEMU LISOVACICH TVAROVEK INOXPRESS / STEELPRESS / AESPRESS

Sias . . p max. PN
PouzZiti Systém 0-krouzek Poznamky (bar) T(°C)
inoxPRES GAS S e 16 ~20 a3 +70 ©
Motan (trubka AISI 316L) Zluty HNBR Rozméry: #15-108 mm 5 20az+70°C
LPG [vZ ;Ir::rllszr;tavu] Lz
(médéna trubka, tabulky Zluty HNBR Rozméry: @15-54 mm 5 -20az+70°C
4-5)
. inoxPRES GAS — 1 oM % 47N 0
Vodik (trubka AISI 316L) Zluty HNBR Rozméry: #15-108 mm 5 20az+70°C
(5
inoxPRES gerny EPDM, t¥ida 1-4 a 7 -
inoxPRES 304L (zbytkovy olej < 5 mg/m3) Systém nen bez silikonu 16 Teplota okolf
e (nevhodny pro lakovaci zafizenf)
(trubka AISI 316L/444/304L) zeleny FKM, tfida 5
(zbytkovy olej > 5 mg/m3)
®
.. . Systém neni bez silikonu (nevhodny pro
terny EPDM, tfida 1-4 A7 X . R
Stlaceny vzduch steelPRES (zbytkovy olej < 5 mg/m3) IaIé?:tavc\'ﬂz:ﬂsﬁT%E;::gf;;;ggzzaf:g ¢ 16 Teplota okoli
zeleny FKM, tfida 5 . it P
(zbytkovy olej > 5 mg/m3) doporutuje pouZiti systému inoxPRES.
(5)
aesPRES gerny EPDM, tfida 1-4 . . .
! Systém neni bez silikonu 10
(m&déna trubka, tabulky (zbytkovy olej < 5 mg/m3) : P r +5az+35°C
4-5) zeleny FKM, tfida 5 (nevhodné pro lakovaci zafizeni) (EN1254-7)
(zbytkovy olej > 5 mg/m3)
©®Podle normy IS0 8573-1/2010
- S Es — Jen pro primyslové pouZiti .
inoxPRES 304L cerny EPDM (mimo zdravotnictvi) 16 Teplota okoli
(trubka AISI 316L/444/304L)
Dusik v steelPRES gerny EPDM Jen pro primyslové pouziti 16 Teplota okoli
plynném stavu (mimo zdravotnictvi)
- a’esPRES P Jen pro priimyslové pouZiti 10 . o
(mé&déna trubka, tabulky ¢erny EPDM (mimo zdravotnictvi) (EN1254-7) +5az+35°C
4-5)
inoxPRES
inoxPRES 304L P Jen pro primyslové pouZiti .
(trubka AISI BT (mimo zdravotnictvi) E [eEEEe
316L/444/304L)
Argon v I Jen pro priimyslové pouZiti .
plynném stavu steelPRES terny EPDM T s 16 Teplota okoli
- a’esPRES P Jen pro primyslové pouZiti 10 .
(médéna trubka, tabulky cerny EPDM (mimo zdravotnictvi) (EN1254-7) +5az+35°C
4-5)
. Lol N Jen pro priimyslové pouZiti .
inoxPRES 304L ¢erny EPDM (mimo zdravotnictvi) 16 Teplota okoli
(trubka AISI 316L/444/304L)
Suchy oxjd uhlicity v steelPRES cerny EPDM Jen pro prumyslové_ pouziti 16 Teplota okoli
plynném stavu (mimo zdravotnictvi)
[médénaé\etf:lfkistabulky gerny EPOM Jen pro priimyslové pouzit( 10 +5.a3 +350C
4-5) (mimo zdravotnictvi) (EN1254-7)
. inoxPRES ) Max. 2 bara
inoxPRES 304L zeleny FKM - Max. 1 bar Max. 120 °C
Nasxé/cené (trubka AISI 316L/304L) -1barq
para
inoxPRES STEAM () , _ Max. 7 bara g
(trubka AIS| 316L/304L) bily STEAM Max. 6 barg Max. 165 °C
7 Viz specifickd technickd pfirucka
Olej / dieselové palivo RCRRHES zeleny FKM Rozméry @ 15-108 mm 16 Teplota okoli

(trubka AISI 316L)

RACCORDERIE METALLICHE
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inoxPRES gerny EPDM -0,8 bar
inoxPRES 304L zeleny FKM - (az do max. Teplota okoli
(trubka AISI 316L/444/304L) -0,95/-0,98 bar)
&erny EPDM pro systémy vyZadujicf gisty vzduch — bez -0,8 bar
Vakuum steelPRES zelex 7 FKM tvorby prachu — se doporuguje pouZiti (aZ do max. Teplota okoli
¥ systému inoxPRES -0,95/-0,98 bar)
aesPRES &erny EPDM -0,8 bar
(médéna trubka, tabulky zelez' FKM - (aZ do max. Teplota okolf
4-5) v -0,95/-0,98 bar)

VySe uvedené informace/iidaje o kompatibilité nezbavuji vedouciho projektanta odpovédnosti vypracovat podrobny provadéci plan a analyzurizik v souladu s
nafizenimi smérnice 2014/68/EU pro tlakové systémy.

TABULKA 10b: POUZITi SYSTEMU LISOVACICH TVAROVEK
INOXPRES ¢139,7-168,3 mm

[ . . . max. PN
Pouziti Systém 0-krouzek Poznamky (bar) T(°C)
o InoxPRES R M
Pitna voda (trubka AISI 316L) ¢erny EPDM - 16 0az+120°C
, InoxPRES N 5
Topeni (trubka AIS| 316L) cerny EPDM - 16 0az+120°C
Hasici InoxPRES P .
voda (trubka AISI 316L) ¢erny EPDM - 16 Teplota okoli
. InoxPRES N -20az+120
Chlazeni (trubka AISI 316L) gerny EPDM - 16 oC
Wgerny EPDM, tfida 1-4
. InoxPRES (zbytkovy olej <5 mg/m3) Systém neni bez silikonu
sl (trubka AISI 316L) zeleny FKM, tfida 5 (nevhodné pro lakovaci zafizeni) LS Ul
(zbytkovy olej > 5 mg/m3)
Podle normy IS0 8573-1/2010
-0,8 bar
InoxPRES S o .
Vakuum (trubka AISI 316L) terny EPDM - (az do max. Teplota okoli

-0,95/-0,98 bar)

VySe uvedené informace / tidaje o kompatibilité nezbavuji vedouciho projektanta odpovédnosti vypracovat podrobny provadéci plan a analyzu rizik v souladu s
nafizenimi smérnice 2014/68/EU pro tlakové systémy.

*Bezpetnostni soucinitel = 2,5

RACCORDERIE METALLICHE
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3.1 Pouziti

3.1.1 Pitna voda, upravena voda, hydrantové systémy

Systémy lisovacich tvarovek inoxPRES se vyrabi z vysoce
legované austenitické nerezové Cr-Ni-Mo oceli s ¢islem ma-
teridlu 1.4404 (AISI 316 L). Diky své vysoké korozivzdornosti
a hygienické nezavadnosti je systém inoxPRES pouZitelny
pro v8echny druhy pitné vody podle némeckeé vyhlasky o pit-
né vodeé (TrinkwV).

ProtoZe tento material neuvoliiuje do vody Zadné tézké kovy,
Cistota pitné vody nenfi systémem lisovacich tvarovek inox-
PRES nijak zménéna.

Systém lisovacich tvarovek aesPRES je k dispozici v médi
a bronzu a Ize je pouZit pro jakoukoli pitnou vodu, jelikoZ je
bakterialné statické, a tudiz zamezuji Siteni bakterii.

Pokud maji byt médéné trubky a spojky pouZity v hydrosani-
tarnich systémech, mély by odpovidat limit&im stanovenym
normou DIN 50930, ¢4sti 6:

pH 27,4 nebo

70<pH=<74aTOC=<15g/m3

Hodnota TOC (celkova organicky uhlik) predstavuje index
koncentrace celkovych organickych latek pfitomnych ve
vodé.

Cerny t&snici krouzek EPDM spliiuje predpoklady doporute-
ni KTW a poZadavky stanovené v souladu s pracovnim lis-
tem W 270 Némecké technické a védecké asociace pro plyn
avodu - DVWG.

Lisovaci tvarovky inoxPRES a aesPRES s ¢ernym tésnicim

krouzkem EPDM jsou vhodné k pouziti v nasledujicich oblas-

tech:

pitna voda v potrubich studené i teplé vody a v cirku-
laénich potrubich;

upravend voda — zmékéend, dekarbonizovand a odsole-
navoda;

ProtipoZarni hydrantové systémy (viz UNI10779/2021).

Tvarovky inoxPRES UNIKO 304L s ¢ernym té&snicim krouz-
kem z EPDM jsou

vhodné k pouZziti v nasledujicich oblastech:

pitna voda v potrubich studené i teplé vody a v cirku-
laénich potrubich, kde to umoziiuji vnitrostatni predpisy;
upravenda voda — zmék&end voda, dekarbonizovanéa a od-
solend voda;

systémy hydrantovych siti (viz norma UNI10779/2021).

Poufzitf antikoroznich nebo nemrznoucich pfisad vyZaduje
schvaleni spole¢nosti RM.

Obrazek 22 - inoxPRES — Primysl|

Lisovaci tvarovky inoxPRES a aesPRES nejsou vhodné
pro aplikace, které vyZaduji vy$si stupen éistoty vody, nez
je kvalita pitné vody, jako je napfiklad voda pro farmaceu-
tické ucely nebo jesté Cistéjsi typy vody.
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3.1.2 Topeni

Systémy lisovacich tvarovek inoxPRES, inoxPRES 304L, steelPRES a aesPRES s ¢ernymi tésnicimi krouzky z EPDM jsou
uréené pro systémy teplovodniho topeni v souladu s normou DIN 4751, s maximalni teplotou prdtoku 120 °C a maximalnim
tlakem PN 16: uzaviené a oteviené verze (inoxPRES, inoxPRES 304L a aesPRES), uzaviena verze (steelPRES).

Tyto fady jsou vhodné pro oba druhy instalact, jak pro instalaci na zdi, tak pro vedeni ve zdi (s vhodnymi ochranami).

V pfipadé podlahového pfipojeni radiatord je tieba zajistit trvalou a dislednou ochranu proti korozi s utésnénim spojd podle
nejvy$sich standardd. V opaéném pfipadé hrozi riziko proniknuti oplachové vody, ktera hydratuje izolaci, a tim zvy$uje riziko
koroze.

Poufziti antikoroznich nebo nemrznoucich pfisad vyZaduje schvéleni spole¢nosti RM. U systému lisovacich tvarovek
steelPRES doporuduje spole¢nost RM pouZiti pouze zvenku pozinkovanych trubek.

v

3.1.3 Okruhy chlazeni a strojniho chlazeni

Lisovaci tvarovky inoxPRES, inoxPRES 304L, steelPRES a aesPRES s ¢ernymi tésnicimi krouzky z EPDM jsou vhodné pro
okruhy chlazeni a strojniho chlazeni v otevienych i uzavienych verzich (inoxPRES, inoxPRES 304L a aesPRES), v uzaviené
verzi (steelPRES) s provoznimi teplotami -20 az +120 °C.

Pouzitf antikoroznich nebo nemrznoucich p¥isad vyZaduje schvéaleni spoleénosti RM (kromé glykolt — viz tabulka 12 na
strané 25). U systému lisovacich tvarovek steelPRES spole¢nost RM doporucuje pouZit trubky pozinkované pouze na
vnéjsi strané a vénovat zvlastni pozornost externi ochrané zafizeni z uhlikové oceli (viz kapitola 4.8].

Ohledné ochrany proti korozi a izolace dodrZujte pokyny uvedené v pracovnim listé AGI Q151.
3.1.4 Stlaceny vzduch a inertni plyn

Systém lisovacich tvarovek inoxPRES, inoxPRES 304L, steelPRES a aesPRES jsou vhodné pro rozvody stladeného vzduchu
ainertnich plyn(. Pro systémy s obsahem zbytkového oleje t¥idy 1aZ 4 (podle ISO 8573-1/2010) Ize pouZit &erny tésnici krou-
Zek EPDM. Pro systémy s obsahem zbytkového oleje ttidy S (podle ISO 8573-1/2010]) Ize pouzit zeleny tésnici krouzek FKM.
Tento se dodava volné, pfitemz z vyroby vloZeny ¢erny tésnici krouzek EPDM musi vyménit montazni firma.

Pokud potrubi musi byt ,bez silikonu®, je tfeba pouZit systém inoxpres HT (0-krouZek FKM vloZeny ve vyrobnim zavodg).

Pro dosaZeni optimalniho utésnéni rozvodu stla¢eného vzduchu nebo vakua doporuc¢ujeme pred montdzi navlh¢it tésnici
krouzek vodou. V pfipadé potieby Cistého vzduchu, bez pfitomnosti prachu, doporu¢ujeme pouZit systém inoxPRES.

3.1.5 Instalace pro zemni plyn / LPG / vodik

Systém lisovacich tvarovek inexPRES GAS je vhodny pro zemni plyn, LPG a vodik, pfi¢emzZ plati nasledujici:

Lisovaci tvarovky inoxPRES GAS s vngjsim @ 15-108 mm, s Zlutym t&snicim krouzkem z HNBR vloZenym ve vyrobnim
zavodsé, jsou schvaleny pro zemni plyn a zkapalnéné plyny.

Systém lisovacich tvarovek inoxPRES GAS, @ 15-108 mm, se Zlutym tésnicim krouzkem z HNBR vloZenym ve vyrobnim

zavodé, je schvaleny pro
vodik v plynné formé v souladu s DVGW CERT ZP 4500.

Systém lisovacich tvarovek aesPRES GAS je vhodny k pouZiti pro zemni plyn, LPG a vodik za dodrZeni niZe uvedenych pravidel:

Lisovaci tvarovky aesPRES GAS s vn&jsim @ 15-54 mm, se Zlutym té&snicim krouzkem z HNBR vloZenym ve vyrobnim
zavodsé, jsou schvaleny pro zemni plyn a zkapalnéné plyny.
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Lisovaci tvarovky inoxPRES GAS a aesPRES GAS:

s rozméry 42 a 54 mm se musf lisovat lisovacimi smy¢-
kami/fetézy; lisovani lisovacimi elistmi nenf pfipustné.

Lisovaci tvarovky o velikostech 76-108 mm se musi li-
sovat pouze lisovacimi smyckami/fetézy a lisovacimi
pristroji UAP100 / UAP100L / UAP100120BT / AC0401
/ AC0403 / ACO403BT (jiné lisovaci pristroje nejsou
schvaleny).

Pti instalaci plynovych rozvodd ve Spojeném kralovstvi
prosim ovérte mistni zakony/pfedpisy pro pouZiti lisova-
cich tvarovek fad inoxPRES GAS / aesPRES GAS.

3.1.6 Solarni systémy, vakuum, para, konden-
Zace
Lisovaci tvarovky inoxPRES, inoxPRES 304L, steelPRES
a aesPRES se zelenym tésnicim krouzkem FKM se zvy$enou
teplotni odolnosti a odolnosti v(i¢i oleji umoZiiuji nasledujici
pouZiti:
Potrubi solarnich systém s teplotnim rozsahem -20
az +220°C.
Uvedeny teplotni rozsah je pfipustny pouze u solarnich
systém{ se smési vody a glykolu.
Vakuova potrubf s absolutnim tlakem az do 200 mbar
(relativni tlak -0,8 bar, az max. -0,95/-0,98 bar).
Pro dosaZeni optimdlniho utésnéni potrubi stlaceného
vzduchu nebo vakua, se pfed montazi doporuéuje navlhéit
tésnici krouZek vodou.

Zelené tésnici krouzky FKM se dodavaji samostatné a
montazni firma jimi musf nahradit éerné tésnici krouzky
EPDM, vloZené ve vyrobnim zavodeé.

U systému lisovacich tvarovek steelPRES doporucuje spo-
le¢nost RM pouZiti pouze zvenku pozinkovanych trubek.

Lisovaci tvarovky inoxPRES se zelenymi tésnicimi krouzky
FKM Ize pouZit pfi nasledujicich aplikacich:

Potrubi s parou s maximalni teplotou 120 °C pfi abso-
lutnim tlaku pary max. 2 (1v p¥ipadé relativniho tlaku).

Pro rozvody péry a rozvody kondenzatu s teplotami az do 165
oC a s absolutnim tlakem aZ do 7 bart (relativnim do 6 bar)
mohou byt lisovaci tvarovky inoxPRES STEAM dodany s bi-
lym tésnicim krouZzkem vloZenym ve vyrobnim zavodeé.

Obrazek 24 — steelPRES - trubka s PP plastém

Obrazek 25 — steelPRES - lisovaci tvarovky
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3.1.7 Priimyslové aplikace

Lisovaci tvarovky inoxPRES s ¢ervenymi tésnicimi krouzky MVQ jsou diky vy33i teplotni odolnosti vhodné zejména pro riizna
média v primyslovych aplikacich. U kaZdého jednotlivého pfipadu je nutné schvaleni spoleénosti RM.

3.1.8 Stavba lodi

Lisovaci tvarovky fady inoxPRES a marinePRES jsou certifikované pro rlizna poufZiti pfi stavbé lodi.

Do lisovacich tvarovek inexPRES se v silikonovém provedeni pfi vyrobé vklada vzdy pouze standardni ¢erny tésnici krouzek
EPDM.

Zeleny tésnici krouzek FKM se vklada ve vyrobnim zavodé vyluéné do lisovacich tvarovek marinePRES.

Na pozadani jsou k dispozici samostatné informace.

3.1.9 Hasici systémy a sprinklerové stabilni hasici zafizeni

Systémy inoxPRES, inoxPRES 304L a aesPRES s ¢ernym tésnicim krouzkem EPDM Ize pouZzit v hasicich systémech (viz
norma UNI 10779/2021). Kromé toho jsou systémy lisovacich tvarovek vhodné pro mokré i suché sprinklerové instalace (ref.
EN12845) s préiméry od 022 do 108 mm, v souladu s niZe uvedenou tabulkou.

TABULKA 11: LISOVACi TVAROVKY V HASICICH SYSTEMECH A SPRINKLEROVYCH STABILNiCH HASICICH ZARiZENiCH
INOXPRES

POUZITI INOXPRES 304L QESHRES
Hasici systémy
Sprinklerovy systém . m
(suché instalace) v
Sprinklerovy systém . .
(mokré instalace) v v

Systémy lisovacich tvarovek pouZité v hasicich systémech a sprinklerovych stabilnich hasicich zafizenich je tfeba konfiguro-
vat pouze ,nad zemi“ (podzemni aplikace je vylou¢ena). S odkazem na normu EN 12845 |ze méd'pouZit pro mokré sprinklerové
systémy (ne suché) s tfidami rizika LH, OH1, OH2 a OH3.

Rada inoxPRES je certifikovana k pouZiti ve sprinklerovych stabilnich hasicich zafizenich v souladu s certifikaci VdS:

@ 22-88,9 mm, PN 12,5 baru — material AISI 316L - inoxPRES se standardnim O-krouzkem EPDM pro suché i mokré
sprinklerové stabilni hasici zafizen.

Certifikace VdS vyZaduje pouZiti lisovacich pFistroji s hnaci silou = 32 kN pro priiméry aZ do ¢ 54 mm, zatimco pro tvarovky s
velikosti ,king size“ (@ 76-108 mm) Ize pouZit pouze lisovaci pfistroje, jejichZ hnaci sila je =100 kN (dale je tfeba dodrZet tidaje
uvedené ve schvaleni VdS).

V kaZdé zemi je tieba dodrZet mistni zadkony a predpisy tykajici se pouZiti lisovacich tvarovek v hasicich systé-
mech a sprinklerovych stabilnich hasicich zafizenich.
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3.1.10 Glykoly pouzivané pro instalaci

V niZe uvedené tabulce jsou uvedeny nékteré glykoly, které se bézné pouZzivaji v topnych, chladicich a solarnich systémech.
Pokud by se pouzivaly glykoly, které v tabulce uvedeny nejsou, obratte se, prosim, technické oddéleni spoletnosti Raccorderie

Metalliche
TABULKA 12: CHEMICKA KOMPATIBILITA GLYKOLU
GLYKOL Vyrobce Oblasti pouziti
. Topenf
GLYKOSOLN Pro Kiihlsole GmbH Chladici cykly
. Topeni
PEKASOL L Pro Kuihlsole GmbH R
PEKASOLar 50 Pro Kiihlsole GmbH Solérni systémy
PEKASOLar 100 Pro Kiihlsole GmbH Solarni systémy
PEKASOLar F BMS Energy Solarni systémy
. Topeni
TYFOCOR Tyforop Chemie GmbH Chladicf eykly
Topeni
TYFOCORL Tyforop Chemie GmbH Chladici cykly
Solarni systémy
TYFOCORLS Tyforop Chemie GmbH Solérni systémy
Topeni
CosmoSOL Tyforop Chemie GmbH Chladici cykly
Solarni systémy
. . Topeni
Antifrogen N Clariant Chiadicf cykly
. . Topeni
Antifrogen L Clariant Chladici cykly
Antifrogen SOL-HT Clariant Solarni systémy
Topeni
DOWNCAL 100 DOW Chiadicf cykly
Topeni
DOWNCAL 200 DOW Chladici cykly
SOLARLIQUID L STAUB & CO. — SILBERMANN GmbH Solarni systémy
STAUBCO® COOL N STAUB & CO. — SILBERMANN GmbH To_pe,nl’
Chladici cykly
Topeni
STAUBCO® COOL L STAUB & CO. — SILBERMANN GmbH C
Chladici cykly
. Topeni
Glysofor N WITTIG Umweltchemie GmbH Chladicf cykly
. Topeni
Glysofor L WITTIG Umweltchemie GmbH Chladicf cykly

POZNAMKA: dodrzuijte, prosim, pozndmky vyrobce pro poutiti; t&snici O-krouzek EPDM je vhodny do max. 40 % glykolu a

60 % vody.

U rady steelPRES pouzivejte pouze trubky bez vnitfniho pozinkovani.

RACCORDERIE METALLICHE
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4.0 Zpracovani
41 Skladovani a preprava

Soucasti systému inoxPRES / steelPRES / aesPRES / marinePRES je tfeba pfi pfepravé a skladovani chranit pred zneéis-
ténim a poSkozenim. Konce trubek jsou z vyrobniho zavodu osazeny zatkami nebo krytkami, které je chrani proti znecistént.
Trubky musi bat uskladnény v zafizeni s ochrannou vrstvou nebo plastovou izolacf, aby se nemohly dostat do kontaktu s jinymi
materialy. Trubky i lisovaci tvarovky musi byt dale skladovany v zastfeSeném prostoru, chranéném pred ptisobenim vlhkosti,
aby se zabranilo korozi a/nebo oxidaci povrchu (zvl&sté pak systémy lisovacich tvarovek steelPRES).

4.2 Rezani na délku, odhrotovani a ohybani trubek

Trubky se maji zkracovat profesionalnimi trubkofezy vhodnymi pro dany materil. Misto nich Ize pouZit také ru¢ni pilky s jem-
nymi zuby nebo vhodné elektrické pily. Rez musi byt veden kolmo, aby se zabranilo negativnimu vlivu na mechanickou odol-
nost mezi tvarovkou a trubkou.

Pouzivejte pouze néstroje vhodné pro zpracovavany material. Zvlastni pozornost je tfeba vénovat napfiklad vybéru spravnych
pouzivanych pilovych kotouét nebo feznych kotoucu.

Rezacf a odhrotovaci nastroje museji byt &isté, nepfilnavé a bez t¥isek. Po fezani/odhrotovani je tfeba fezné hrany &i konce
trubek oéistit a zbavit tfisek a nedistot.

Povoleny nejsou: material, pro vétsi rozméry pak mlZete pouzit také vhodné

nastroje, které béhem fezani zplsobuji popoustéci elektrické odhrotovace nebo ruéni pilniky. Trubky do vnéj-
zbarvent; $tho primeéru (D) 22 mm Ize ohybat za studena pomoci

pily chlazené olejem; b&Znych ohybacich nastrojt (R = 3,5 x D).

fezani plamenem nebo ruéni rozbrugovacky. Mégdéné trubky vyhovujici pozadavkdim EN 1057 mohou byt

Aby se pfi zavadéni trubky do lisovaci tvarovky zabranilo ohybdny s niZze uvedenym minimalnim polomérem ohybu:

poskozeni tésniciho krouzku, je tfeba trubku po zkrace- DN12; R =45 mm; DN 15; R=55 mm;

ni vné i uvnitt peclivé odhrotovat. To Ize provést ruénimi DN18; R=70 mm; DN 22; R=77 mm.

odhrotovacimi nastroji, které jsou vhodné pro pouZzivany Ohybani trubek za tepla je zakazano.

Obrazek 26 — Rezani trubky na délku Obrazek 27 - Odhrotovani trubky
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OHYBACIi STROJE

Radialni ohybani
DN Dovolené

Axialni ohybani
Nedovolené

12 mm

15 mm

18 mm

22 mm

Je tfeba peclivé dodrZovat pokyny k pouZiti a obsluze ohybacich strojd.

4.3 Oznaceni hloubky zasunuti / odstranéni plaste

Dostateéné mechanické pevnosti spojeni lisovaci tvarovky
Ize dosdhnout pouze v pfipadé, Ze jsou dodrzeny hloubky
zasunuti uvedené v tabulce 13. Tyto hloubky zasunuti plati
pro trubky a tvarovky se zasuvnymi konci (tj. tvarovky bez
lisovaciho zakonéeni) a je tfeba je oznacit pomoci vhodné-
ho oznadovaciho nastroje. Oznaceni zasuvné hloubky na
trubce musi byt po provedeném slisovani viditelné bezpro-
stfedné vedle tvarovaného konce lisovaci tvarovky. Vzda-

lenost oznaceni na trubce/tvarovce od tvarovaného konce
lisovaci tvarovky nesmi prekrocit 10 % poZadované hloub-
ky zasunuti, jinak nenf zaruéena mechanicka pevnost spo-
jeni. U trubek steelPRES s PP plastém je hloubka zasunutf
definovana odstranénim plastového plasté vhodnym od-
strafiovacim nastrojem.

P¥i odstrafiovani plasté u trubek s PP plastém pouZijte
vhodné néstroje, které neposkodi povrch samotné trubky.

Obrazek 28 — Oznaceni hloubky zasunuti s pouZitim svinovaciho
metru
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Obrazek 30 — Oznaceni hloubky zasunutf Obrazek 31 - Odstranéni plasté (steelPRES s PP plastém)
4.3.1 0znaceni hloubky zasunuti s pouzitim popisovace

Oznadent hloubky zasunuti pomoci tvarovky Ize provést s vyuZitim vzorové tvarovky, kterd nebude nainstalovéna.

Vzorovd tvarovka musf byt jasné identifikovatelnd pomoci znacky nebo Stitku, jak je zndzornéno na nize uvedeném obrazku.
Pro snadnou identifikaci vzorové tvarovky vyjméte O-krouZzky z jejich vnitfnich uloZenf a navléknéte je na vnéjsi stranu tvarov-
ky, jak je zndzornéno.

Doporucuje se oznadit hloubku zasunuti s pouZitim popiso-
vace s hrubym hrotem, protoZe tenké oznacenf by po zasu-
nuti trubky do tvarovky nemuselo byt dobfe viditelné.

Po nalisovani tvarovky na trubku by na jejim konci neméla
byt viditelna Zddna znacka, protoZe by to neposkytovalo
absolutni jistotu, Ze bylo skute¢né dosazeno poZadované
hloubky zasunuti (montér mohl znacku udélat az po za-
sunuti nebo po nalisovanf).

V takovych pripadech nemizZe byt zarué¢ena mechanicka
integrita spoje.

TABLE 13:
INSERTION DEPTH AND MINIMUM DISTANCES
Pipe outside diameter A(¥) D L
mm mm mm mm
12 18 20 56 Obrazek 33 - Priklad nespravného oznagenf
15 20 20 60
18 20 20 60
22 21 20 62
28 23 20 66 A = hloubka zasunutf
35 26 20 72 D = minimaln{ vzdalenost
42 30 40 100 ) L = minimalni délka trubky
54 35 40 110
76,1 55 60 170
88,9 60 60 180 ,
108 75 60 210 [ H ]:l_ [ ] ]
139,7 95 100 290 ) D,
168,3 n3 100 326 L

(*) Tolerance: £ 2 mm Obrazek 34 - Hloubka zasunuti a minimalni vzdalenosti
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4 4 Kontrola tésniciho krouzku
lisovaci tvarovky

Pred montaZi je tfeba zkontrolovat, Ze je tésnici krouzek
spravné vloZen do drazky lisovaci tvarovky a Ze neni zne-
¢istén nebo poskozen.

V pripadé potreby je tfeba tésnici krouZek vymenit.

Montér by mél navic zkontrolovat, zda je vloZzeny krouZek
vhodny pro danou specifickou aplikaci, nebo zda je tfeba Obrazek 35 — Kontrola t&sniciho krouzku
nainstalovat jiny tésnici krouzek.

45 Zhotoveni lisovaného spojeni @ 12-108 mm

Potrubni trubku je tfeba zavést do lisovaci tvarovky za lehkého tlaku a sou¢asného otacéeni az do vyznacéené hloubky nasunuti.
Jsou-litolerance tak uzké, Ze je k zasunuti trubky do lisovaci tvarovky zapottebi vyvinout vétsi silu, Ize jako mazivo pouZit vodu
nebo mydlovou vodu.

PouZiti olejt &i tukd jako maziva neni dovoleno.

Lisovani se provadi vhodnymi elektromechanickymi/elektrohydraulickymi lisovacimi nastroji a rozmérové odpovidajicimi li-
sovacimi Celistmi nebo lisovacimi smyckami/fetézy. Zkontrolované a schvalené lisovaci nastroje ¢i lisovaci €elisti/smycky/
fetézy jsou uvedeny v tabulkach 8 a 9, kde jsou uvedeny schvélené lisovaci nastroje.

V zavislosti na rozméru lisovaci tvarovky se prislusna lisovaci ¢elist nasadi do lisovaciho pfistroje, resp. se na vylisek namon-
tuje vhodna lisovaci smycka/fetéz. Drazka lisovaci Celisti / lisovaciho fetézu musi byt umisténa pfesné nad tvarovaci konec
lisovacf tvarovky.

Obrazek 36 - VloZeni trubky do lisovaci tvarovky Obrazek 37 - Vytvoreni lisovaného spojeni
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Po slisovani zkontrolujte hotovy spoj a ujistéte se, Ze prace byla provedena spravné a Ze hloubka zasunuti je spravna. Mon-
tér musf také zajistit, aby vSechny spoje byly skute¢né slisované.

V pfipadé neobvyklého pribéhu lisovani reagujte okam?zité. U systémd vyrobenych kompletnim lisovanim, které vykazuji
vadné lisovaci vzory nebo profily, nelze uplatnit narok na reklamaci v plném rozsahu.

Po provedeném slisovani se slisovana mista jiz nesméji me-
chanicky namahat. Umisténi a vyrovnani potrubi a utésné-
ni zavitovych spojd se proto musi provést pred slisovanim.
Lehky pohyb a nadzvednuti potrubt, napt. kvili natéraéskym
pracim, jsou pFipustné.

Obrazek 38 - Kontrola lisovaného spoje

4.6 Rozsah velkych priumeért @ 139-168 mm

Na rozdil od primért do 108 mm musi byt lisovani velkych primér(i 139,7 a 168,3 mm provadéno ve dvou samostatnych fazich.

1. FAZE LISOVANI
a) Oteviete fetéz a nasadte jej kolem tvarovky: drazka c) Ototte zapadku dovnitf a zajist&te pojistku.

fetézu musi byt umisténa presné nad toroidalni komorou d) Provedte lisovaci operaci €. 1.

tvarovky. e) Odjistéte a ototte zapadku, oteviete fetéz a sejméte
b) Zaviete fetéz a stisknéte pojistné tladitko. jej z tvarovky.

Drazka fetézu nad
drazkou pro O-krouZek

Obrazek 39 - 1. faze lisovani

2.FAZE LISOVANI

a) Nasad'e lisovaci fetéz kolem hrdla tvarovky tak, aby c) Ototte zapadku dovnitf a zajist&te pojistku.
prislusna voditka sedéla presné nad drazkou (komorou) d) Provedte lisovaci operaci &. 2.
0-krouzku. e) Odjistéte a ototte zapadku, oteviete fetéz a sejméte

b) Zaviete fetéz a stisknéte pojistné tladitko. jej z tvarovky.
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Obrazek 40 - 2. faze lisovani

Po slisovani je tfeba zkontrolovat hotovy spoj a ujistit se,
Ze prace byla provedena spravné a Ze hloubka zasunuti je
Spravna.

Montér musi také zajistit, aby vSechny spoje byly vhodné
slisované.

Po dokonéeni lisovani musi byt spoje podrobeny dal$im me-
chanickym zatézim.

Vyrovnani potrubf a pfipevnéni zavitovych spojt proto musi
byt provedeno pred lisovanim.

Lehky pohyb a nadzvednuti potrubt, napt. kvili natéraéskym
pracim, jsou pFipustné.

Voditka nad drazkou pro
0-krouzek

s

e R,

Obrazek 41 - Vizualni kontrola slisovéni velkych rozmérd

47 Instalace zarizeni v Australii a na Novém Zélandu

Pripadné instalace trubek a spojl v Australii a na Novém Zélandu musi vyhovovat poZadavk(m nafizeni AS/NZS 3500.1 v

platném znéni.

4.8 Ochrana potrubi a spoju pred vnejsi korozi - vSeobecné pokyny

V8echny trubky, ve kterych tecou teplé nebo studené kapali-
ny, musi byt zvenku chranény vhodnymi ochrannymivrstva-
mi, aby se zabranilo neZzadoucim jeviim, jako napf.:
kondenzaci;

kondenzaci s vnéjsi korozi;

korozi vn&jsimi vlivy;

teplotni disperzi.

Trubky a pfipojky je tfeba chranit lakovanim, plastovymi po-
vlaky, oplasténim s lepicimi paskami a teplotni izolaci (viz
kapitola 5.4 navodu).

Obrazek 42 - Lakovani pfipojek a trubek zakladnim natérem.
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Aby se zabranilo vnéjsi korozi systém( steelPRES — pie-
dev8im u aplikaci, kde se m{Ze ve zvySené mite vyskytnout
tvorba kondenzaéni vody (napf¥. klimatizaéni a chladici zafi-
zenfi) — se doporucuje:

pouZzit trubky s polypropylenovym natérem, jsou-li
pouZzity trubky z nelegované oceli;

vhodnd ochrana trubek/spojt pomoci lakovani
zdkladnim natérem;

vhodnd ochrana trubek/spojti pomoci viskoelastické
pasky, ktera je sloZena z butanolového tmelu,
nesené félii z polyetylenu vysoké hustoty (celkova
tloustka cca 0,8 mm).

Butylova lepici paska (typ RM, kéd 850NS000000) vykazu-
je vysokou pevnost v tahu i vysokou pfilnavost a je samovul-
kanizaéni. Nepotfebuje pfilnavy zakladni natér, ¢ini povrchy
dokonale vodoodpudivymi a izoluje pfed atmosférickymi
vlivy a volnymi chemikaliemi. Diky vysoké priitaZnosti jsou
pasky iroce pouZzitelné na véech druzich povrchd, a to véet-
né nepravidelnych povrchd, jako jsou oblouky, T-kusy, z4-
suvné tvarovky apod.

K poufZiti staci, aby byl povrch gisty. Nesmi vSak byt vlhky.
Paska musf byt pod tlakem a ¢isténa v zavislosti na situaci.
Vyznaduje se taznosti pfes 700 % ve srovnani's plivodni dél-
kou, pfitemz koneéna Sitka zavisi na mife natazeni. Pasku se
doporuduje prekryvat s pfesahem minimalné 10 % jeji Sitky.

Vytvoreni ochranné vrstvy pomoci pasek a/nebo lakova-
nim se smi provadét vZdy teprve po zkugebnim provozu
systému.

DiileZité: za vybér a instalaci ochrany systému proti

vnéjsi korozi nese plnou odpovédnost projektant a
montér.

=

W u.nll\'F-l s
JIII

Obrazek 43 - Ochrana spojl butanolovou lepici paskou

Obrazek 44 — Ochrana pfed vnéj$imi korozivnimi materidly:

A. Trubka s PP plastém
B. Lakovani zakladnim natérem
C. Ochrana butanolovou lepici paskou
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4 9 Minimalni vzdalenosti a prostor potrebny k lisovani

Aby bylo moZno ¥adné provést slisovani, je tfeba dodrZet minimalnf vzdalenosti mezi potrubim a budovou a mezi potrubimi
podle tabulky 14 a15.

TABULKA 14: MINIMALNI VZDALENOSTI A PROSTOROVE TABULKA 15: MINIMALNI VZDALENOSTI PRO 42-
POZADAVKY PRO 12-35 mm 168,3 mm
9b- Obrazek Obrizek Obré- Trubka Obrézek 48 Obrézek 49
Trubka razek 46 47 26k 48

45 ] D E A B c
a A DA D DA C D DD E 42 50 80 150 150 110
12 56 30|75 30 35|85 155 30 35|40 60 54 50 85 150 150 110
15 56 30|75 30 35|85 155 30 35|40 60 76,1 60 115 170 210 170
18 60 30|75 30 40|85 165 30 40| 40 60 88,9 60 120 190 260 190
22 75 40|80 40 40 (85 165 40 40| 40 61 108 60 135 200 320 280
28 82 40|90 40 45 (90 180 40 45|40 63 139.7 70 165 250 350 250
35 85 40 (90 40 45|90 180 40 45| 40 66 168,3 70 185 260 350 260

|
R - Wb
: __D * ) ‘Tﬁ'f
Obrazek 45 — Minimalni vzdalenosti a pro- Obrazek 46 — Minimalni vzdalenosti a pro- Obrazek 47 — Minimalni vzdalenosti a pro-
storové poZadavky storové poZadavky storové poZadavky
A B

Obrazek 48 — Minimalni vzdélenosti a pro- Obrazek 49 — Minimalni vzdélenosti
storové poZadavky pro pouZiti fetéz/smycek

410 Zavitova nebo prirubova spojeni

Lisovaci tvarovky Ize spojovat b&Znymi zavitovymi fitinkami podle normy ISO 7-1 (norma zavit( DIN 2999) nebo IS0 228 (nor-
ma zavitt DIN 259) nebo armaturami z uslechtilé oceli &i barevnych kov(. P¥i utésiiovani zavitovych spojl se nesméji pouZivat
Zadné tésnici materialy s obsahem chloridu (napf. teflonové pasky).

P¥iruby, které jsou dostupné v rdmci fady inoxPRES / inoxPRES 304L / steelPRES / marinePRES Ize pfipojit k béZnym pfi-
rubam s tlakovou fadou PN 6 /10 / 16. P¥i instalaci je tfeba nejprve provést zavitové/pfirubové spojeni a potom lisovany spo;.
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TECHNICKA PRIRUCKA E
Projektovani

DULEZITA INFORMACE

Z bezpecnostnich diivodl by mél byt pfechod z lisovacich systému Raccorderie Metalliche na vicevrstvé potrubni systémy
realizovan pomoci zavitového spoje. To v&e proto, aby se predeslo ojedinélym piipadim netésnosti po slisovani, které jsou
zplsobeny kombinovanim tvarovek od réiznych vyrobct a z riznych materiald (mosaz/ocel).

5.0 Projektovani

5.1 Upevneéni trubek, vzdalenosti prichytek potrubi
Podpéry potrubi slouzi k upevnéni trubek na stropé ¢i sténé a k vyrovnavani zmén délky zplsobenych kolisdnim teploty. Umis-
ténim pevnych a kluznych bodt je zména délky potrubf odvedena do poZadovaného sméru.

Podpéry potrubi nesméji byt umistény na tvarovkach. Kluzné podpéry museji byt nasazeny tak, aby nebranily zménam
délky potrubi.

P¥i upeviiovani a montazi trubek postupujte podle norem UNI EN 806-4 a doplfiujici narodni normy DIN 1988-200. Rozho-
dujici jsou také druhy kapalin/plyn( a teplota. Pro plynové/sprinklerové instalace a poZarni vodu neplati rozméry uvedené v
tabulce 16.

Max. pfipustné vzdalenosti podpér pro trubky inoxPRES / inoxPRES 304L / steelPRES / aesPRES / marinePRES jsou
uvedeny v tabulce 16.

TABULKA 16: MAXIMALNI PRiIPUSTNE VZDALENOSTI PODPER - EN 806-4

DN Vnéj§i primér trubky Vodorovna rozte¢ v metrech Svisla rozte¢ v metrech
(mm) (doporucenad) (doporucenad)

10 12 1,2 1.8

12 15 1.2 1.8

15 18 1,2 1.8

20 22 1,8 2,4

25 28 1,8 2,4

32 89 2,4 3,0

40 42 24 3,0

50 54 2,7 3,6

65 76,1 3,0 3,6

80 88,9 3,0 3,6
100 108 3,0 3,6
125 139,7 3,6 4,2
150 168,3 3,6 4,2

5.2 Kompenzace roztaznosti

Kovové materidly se plisobenim tepla riizné roztahuiji.

Zména délky za rliznych zmén teploty potrubi je pro trubky inoxPRES, inoxPRES 304L, steelPRES, aesPRES and marine-
PRES uvedena v tabulce 17. Zména délky miZe byt kompenzovéana spravnym umisténim pevnych a kluznych bod, instala-
ci kompenzatord, odskokdl, obloukl nebo dilatacnich kust a vytvorenim dostatecnych expanznich prostord. Typické situace
jsou znazornény na obr. 50 a—c.
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TABULKA 17: ZMENY DELKY PRO INOXPRES / INOXPRES 304L / STEELPRES / AESPRES/MARINEPRES

At[°K]
L[m]

10 20 30 40 50 60 70 80 90 100

& 0,5 1,0 1,5 2,0 2,5 3,0 815 4,0 4,5 5,0

4 0,7 1,3 2,0 2,6 3,3 4,0 4,6 5,3 59 6,6

:1,' 5 0,8 1,7 2,5 &8 41 5,0 5,8 6,6 7.4 8,3
8 6 1,0 2,0 3,0 4,0 5,0 5,9 6,9 7.9 89 9,9
ﬂ 7 1,2 2,3 315 4,6 5,8 6,9 8,1 9,2 10,4 1,6
E 8 1,3 2,6 4,0 53 6,6 7.9 9,2 10,6 1,9 13,2
g 9 1,5 3,0 45 5,9 7.4 8,9 10,4 1,9 13,4 14,9
5 10 1,7 3,3 5,0 6,6 8,3 9,9 1,6 13,2 14,9 16,5
E 12 2,0 4,0 59 79 99 1,9 13,9 15,8 17,8 19,8
% 14 2,3 4,6 6,9 9,2 1,6 13,9 16,2 18,5 20,8 23,1
£ 16 2,6 58 79 10,6 13,2 15,8 18,5 21,1 23,8 26,4
18 3,0 5,9 8,9 1,9 14,9 17,8 20,8 23,8 26,7 29,7
20 883 6,6 9,9 13,2 16,5 19,8 23,1 26,4 29,7 33,0

3 0,4 0,7 11 14 1,8 2,2 2,5 2.9 3,2 3,6

4 0,5 1,0 1,4 19 2.4 2.9 34 3,8 4,3 4,8

S 0,6 1,2 1,8 2.4 3,0 3,6 4,2 4,8 54 6,0

6 0,7 1.4 2,2 29 3,6 4,3 5,0 5,8 685) 7,2

7 0,8 1,7 2,5 34 4,2 5,0 5,9 6,7 7,6 8.4

ﬁ 8 1,0 19 2,8 3,8 4,8 5,8 6,7 77 8,6 9,6
% 9 11 2,2 3,2 4,3 54 6,5 76 8,6 9,7 10,8
43 10 1,2 2.4 3,6 4,8 6,0 72 8.4 9,6 10,8 12,0
12 1,4 2,9 4,3 5,8 72 8,4 10,1 1,5 13,0 14,4

14 1,6 3.4 5,1 6,7 8,4 10,1 1,8 13,4 15,1 16,8

16 19 3,8 5,7 7.7 9,6 1,5 13,4 15,4 17,3 19,2

18 2,2 4,3 6,4 8,6 10,8 13,0 15,1 17,3 19,4 21,6
20 2.4 4,8 7.2 9,6 12,0 14,4 16,8 19,2 21,6 24,0

& 0,5 1,0 1,5 2,0 2,6 3,1 3,6 4,1 4,6 5,1

4 0,7 1.4 2,0 2.7 34 41 4,8 54 6,1 6,8

” 5 0,9 1,7 2,6 34 4,3 5l 6,0 6,8 77 8,5
E 6 1,0 2,0 31 4] 51 6,1 71 8,2 9,2 10,2
nﬂ', 7 1,2 2.4 3,6 4,8 6,0 71 8,3 9,5 10,7 1,9
'§ 8 1.4 2,7 41 54 6,8 8,2 9,5 10,9 12,2 13,6
E 9 1,5 31 4,6 6,1 77 9,2 10,7 12,2 13,8 15,3
ﬂ 10 1,7 34 5,1 6,8 8,5 10,2 1,9 13,6 15,3 17,0
E 12 2,0 41 6,1 8,2 10,2 12,2 14,3 16,3 18,4 20,4
§ 14 2.4 4,8 71 9,5 1,9 14,3 16,7 19,0 21,4 23,8
16 2,7 54 8,2 10,9 13,6 16,3 19,0 21,8 24,5 272
18 31 6,1 9,2 12,2 15,3 18,4 214 24,5 275 30,6
20 3.4 6,8 10,2 13,6 17,0 20,4 23,8 272 30,6 34,0

Celkova délkova roztaZznost

AL =L xaxAt

AL = délkova roztaznost vmm

L =délkatrubkyvm

a = koeficient délkové roztaZnosti
inoxPRES o = 0,0165 mm / (m x °K)
inoxPRES 304L a = 0,0165 mm/ (m x °K)
steelPRES o = 0,0120 mm / (m x °K)
aesPRES / marinePRES o = 0,017 mm/ (m x °K)

At =teplotnirozdil v °K
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i
Obrazek 50a - Vytvoreni dilatacnich prostor( Obrazek 50b - Vytvoreni dilatacnich pro- Obrazek S0c - Vytvoreni dilatac-
storli nich prostord

a2 a2

. : | AL AL . 30d
. = ‘[Lg\\ " 1 4

Pevny bod o WK
Bd | .
Kluzny bod Bd Kluzng bod " Kluzny bod
Pevny; lzgci :
.‘|
Obrazek 51— Pravouihlé Obrazek 52 - Dilata¢ni rameno Obrazek 53 - Oblouk potrubi BdQ = Bd /
hodnota prodlouZeni 1,8
Vypocetni vzorec pro pravotihlé ohyby a odbocky tvaru Vzorec pro vypoéet oblouku U
T (obrazek 53)
(obrazky 51a52)
BdQ=kxV (da x Al) [mm] nebo
Bd=kx (daxAL)[mm] BdQ2=Bd/1,8
k = materidlové konstanta
k = materidlové konstanta inoxPRES = 34 pro o (sigma) 190 N/mm?
inoxPRES = 60 pro o (sigma) 190 N/mm? inoxPRES 304L = 34 pro ¢ (sigma) 190 N/mm?
inoxPRES 304L = 60 pro o (sigma) 190 N/mm? steelPRES = 32 pro o (sigma) 190 N/mm?
steelPRES = 57 pro o (sigma) 190 N/mm? aesPRES = 28 pro o (sigma) 140 N/mm?
aesPRES = 51 pro o (sigma) 140 N/mm? marinePRES = 35 pro o (sigma) 105 N/mm?
marinePRES = 63 pro o (sigma) 105 N/mm? da =vnéjsi primér trubky v mm
da =vné&jsi primér trubky vmm AL =délkova roztaznost v mm

AL =délkova roztaznost v mm
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TABLE 18a: CALCULATION OF THE EXPANSION REACH
¢15 = 168,3 mm (Bd) INOXPRES / INOXPRES 304L

TABLE 18b: EXPANSION PIECE FOR U-BEND
¢15 =108 mm (Bd2) INOXPRES / INOXPRES 304L
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TABLE 19a: CALCULATION OF THE EXPANSION REACH TABLE 19b: EXPANSION PIECE FOR U-BEND
¢ 12 + 108 mm (Bd) STEELPRES ¢ 12 + 108 mm (BdQ) STEELPRES
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TABLE 20a: CALCULATION OF THE EXPANSION REACH
012 = 54 mm (Bd) AESPRES

TABLE 20b: EXPANSION PIECE FOR U-BEND
012 + 54 mm (BdQ) AESPRES

0 12 14 16 18 20 22 24 26 28 30 32 34 36 38 40 42 44

Expansion reach (AL) to be compensated in mm
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TABLE 21a: CALCULATION OF THE EXPANSION REACH TABLE 21b: EXPANSION PIECE FOR U-BEND
¢ 15 + 108 mm (Bd) MARINEPRES ¢15 =108 mm (Bd2) MARINEPRES
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5.3 Tepelna emise

V zévislosti na rozdilu teplot uvoliiuje teplovodni potrubf teplo do okolnfho prostiedi.
Tepelnd emise z trubek inoxPRES / inoxPRES 304L / marinePRES je uvedena v tabulkach 22 a 23.

TABULKA 22: TEPELNA EMISE NEOPLASTENE TRUBKY INOXPRES / INOXPRES 304L / STEELPRES (W/m) PRI VOLNEM VEDE-

Ni

dxs(mm) TEPLOTNIi ROZDIL AT (°K)

| s 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100
- <12 387 75 W2 49 188 224 261 298 335 373
15x1  15x12 47 93 %0 186 233 280 326 33 49 466
18x1 18x12 56 N2 188 224 280 336 892 448 504 559
22x12 22x15 68 137 205 24 342 40 49 547 65 684
28x12 28x15 87 W4 260 348 435 522 609 696 783 &)

3515 109 218 327 435 544 653 762 871 980 1088

4215 181 261 392 523 653 784 914 1045 16 1306

5415 168 336 504 672 840 1008 T8 1344 1512 1680

7612 237 43 70 947 W84 1420 1657 1894 2131 2367

88,92 277 553 830 106 1383 1659 1938 222 2489 2768

108 x 2 336 672 1008 1344 1680 2016 2352 2688 3024 3360
POT2EST 434 888 1803 37 2W1 2605 3040 3474 3908 4342
P837280%% 523 1046 1569 2093 2616 3139 3662  4BS 4708 5282

Vnéjsi soucinitel prestupu tepla ae =10 W/(m2 x 0K)

TABULKA 23: TEPELNA EMISE TRUBKY STEELPRES S PP PLASTEM (W/m) PRI VOLNEM VEDENI

TEPLOTNI ROZDIL AT (°K)

10 20 30 40 50 60 70 80 20 100
12x1,2 3,7 7.5 1,2 15,0 18,7 22,5 26,2 30,0 33,7 37,5
15x1,2 4,6 91 13,7 18,2 22,8 27,3 31,9 36,5 41,0 45,6
18 x1,2 5.4 10,7 16,1 21,5 26,8 32,2 37,6 42,9 48,3 53,7
22x1,5 6.4 12,9 19,3 25,8 32,2 38,7 45,1 51,5 58,0 64,4
28x1,5 8.1 16,1 24,2 32,2 40,3 48,4 56,4 64,5 72,5 80,6
35x%1,5 9,9 19,9 29,8 39,8 49,7 59,7 69,6 79,6 89,5 99,5
42%1,5 1,8 23,7 35,5 473 59,2 71,0 82,8 94,7 106,5 18,3
54x1,5 15,1 30,1 45,2 60,3 75,3 90,4 105,5 120,5 135,6 150,7
76,1%2 21,0 42,0 63,1 84,1 105,1 126,1 147 168,1 189,2 210,2
88,9x2 24,5 48,9 734 979 122,3 146,8 171,3 195,7 220,2 2447
108 x 2 29,6 59,2 88,8 18,5 148,1 1777 2073 236,9 266,5 296,1

Vnéjsi soutinitel prestupu tepla ae = 9 W/[mz2 x 0K)
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Tepelna emise trubek marinePRES a marinePRES je uvedena v nasleduijici tabulce.

TABULKA 24: TEPELNA EMISE TRUBKY AESPRES A MARINEPRES (W/m) PRI VOLNEM VEDENI

TEPLOTNI ROZDIL AT (°K)

10 20 30 40 50 60 70 80 90 100

15 %1 5] 102 154 205 256 307 358 40 461 512
181 6. 123 84 246 307 369 430 492 553 615
221 75 150 226 301 376 451 526 601 677 752
28x15 96 19, 287 383 48 54 60 765 8] 957
85x15 120 239 359 48 598 78 837 957 1076 198
4x15 4 287 431 514 718 861 1005 W48 1282 1435
YAt B85S 39 554 738 923 MO8 1292 1477 1661 1846
761x2 260 520 780 1040 1301 1561 1821 2081 2341 260
889x2 304 608 92 126 1518 1823 2127 2431 2735 3039
108x25 369 738 107 1476 1846 225 2584 2953 3322  369]

Vnéjsi soutinitel prestupu tepla ae =11 W/(m2 x 0K)

5.4 Izolace

Aby se minimalizovala nezadoucfi tepelnd emise potrubi, je tfeba dodrZovat minimalnf tlougtky izolagnich vrstev.
Je tfeba dodrZet nasledujici predpisy:

Tepelné izolace v budovéch dle DIN 4108;

Nafizenf o energetickych tsporach (EnEV);

Nafizeni o tepelné izolaci (WSchutzV).

Déle je tfeba dodrZet platné vnitrostatni pfedpisy.

Izolace potrubi navic mdiZe zabranit kondenzaci vody, vnéjsi korozi, nechténému ohfivani pfepravovaného média a nechté-
né tvorbé a prenosu hluku. Potrubi studené vody je tfeba izolovat tak, aby kvalita pitné vody nebyla narusena ohfivanim.
Montér je odpovédny za spravné a profesionalni provedeniizolace.

Je mimoradné duleZité zajistit, aby byly prechody, spoje a armatury instalace utésnény/slepeny, aby se tak za jakychkoli
podminek zabrénilo pronikani vihkosti.

K izolaci trubek inoxPRES a inoxPRES 304L smi byt pouZity pouze izolaéni materidly, které obsahuji méné nez 0,05 % ve
vodé rozpustnych chloridovych iontd. Izolaéni materidly jakosti AS podle AGI-Q135 této hodnoty zdaleka nedosahuji, a jsou
proto vhodné pro inoxPRES a inoxPRES 304L.

Smérné hodnoty minimalni tloustky izolaéniho materialu najdete v tabulce 25.
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TABULKA 25: MINIMALN{ TLOUSTKY 1ZOLAGNIHO MATERIALU PRO POTRUBI

Potrubi studené vody Potrubi teplé vody
Tloustka izolaéniho Civs oy Tloustka izolaéniho
. . Vnéjsi prameér .
Druh instalace materidlu v mm v mm materidlu v mm
A =0,040 W/ (m x 9K) A =0,040 W/ (m x 9K)
Neizolované potrubi v nevytapéném prostoru (napf. ve
” 4 12 20
sklepg)
Neizolované potrubi, bez teplovodniho vedeni 9 15 20
Potrubfi v kanalu, bez teplovodniho vedeni 4 18 20
Potrubf v kanalu, vedle teplovodniho potrubi 13 22 20
Potrubf ve sténové drazce, stoupaci vedeni 4 28 30
Potrubf v dutiné stény, vedle teplovodniho potrubf 13 35 40
Potrubi na betonové podlaze 4 42 40
54 50
76,1 65
88,9 80
108 100
139,7 100
168,3 100

5.5 Ochrana proti hluku (DIN
4109)

Hluk v rozvodech pitné vody a vytapéni vznika predevsim v
armaturdch a sanitarnich zafizenich. Potrubi pak miZe ten-
to zvuk pfenaset do samotné konstrukce budovy, kde na-
sledné vytvari rugivy hluk siteny vzduchem. @
Pouzitim zvukové izolaénich objimek a odhluénénim potrubi |

Ize pfenos zvuku vyrazné omezit. @ @

Prxio v krouZek Krouzek, ktery
dokonale dosed4 drzi haF
bez posouvéni amiiZe klouzat
V SOULADU
S DIN 4109

Obrazek 54 — PryZovy krouZek PRATIKO shodny s DIN 4109 (zafi-
zeni série RM 355/G - 351/G — 555/G - 156/G)

5.6 Pozarni ochrana

Trubky inoxPRES / inoxPRES 304L / steelPRES / aesPRES / marinePRES jsou klasifikovany jako nehoflavy material ve
tridé stavebnich material( A podle normy DIN 4102-1. Trubky steelPRES s PP oplasténim jsou klasifikovany jako neodka-
pavajici material ve tfidé stavebnich materialt B2 podle normy DIN 4102-1. Dal3i vnitrostatni poZadavky na poZarni ochranu
nejlépe splnite pouZitim tésnicich technik zpomalujicich hofeni.

RACCORDERIE METALLICHE




TECHNICKA PRIRUCKA
Projektovani

5.7 Hlavni pospojovani (vyrovnani potencialu)

Podle DIN VDE 0100 je tieba v8echny elektricky vodivé ¢asti kovovych vodovodnich a plynovych potrubi pfipojit na hlavni
vyrovnani potencialu budovy.

Trubky inoxPRES, inoxPRES 304L, steelPRES, aesPRES a marinePRESjsou elektricky vodivé systémy, a proto musi byt
zahrnuty do systému vyrovnani potencialu.

Odpovédnost za tyto prace nesou osoby provadéjici instalaci elektrického rozvodu.

5.8 Dimenzovani

Cilem vypoétu potrubniho systému je dosdhnout dokonalé funkénosti systému pfi hospodarnych primérech potrubi.
P¥itom je tfeba dodrZovat zvlasté nasledujici pfedpisy:

Vnitini vodovod pro rozvod vody uréené k lidské spotiebé:
DIN 1988, ¢ast 300

EN 806 2008:2012

DVGW W531-553

Smérnice VDI 6023

Je také dulezité dodrzovat normu CEN / TR 16355: 2012 (Doporuéeni pro prevenci ristu bakterii rodu Legionella ve vnitinich
vodovodech pro odbér vody uréené k lidské spotiebg).

Rozvody vytapéni:
UNIEN 12828:2014
DIN 4751

Némecka technicka pravidla pro plynové instalace:
TRGI/ TRF

Tlakovy spad tfenim v potrubi pro trubky inoxPRES / inoxPRES 304L / steelPRES / aesPRES / marinePRES je uveden v
tabulce 26 a—d.

5.9 Doprovodny ohrev

P¥i pouziti doprovodného ohfevu nesmi teplota trubky uvnitt stény prekrocit 60 °C.

Pti opattenich dezinfekce teplem je pfipustné prechodné zvy3enf teploty na 70 °C (1 hodinu denné). Trubky, které jsou vy-
baveny vypoustécimi ventily nebo ventily proti zp&tnému toku, musf byt chranény proti nadmérnému nardstu tlaku v di-
sledku zahtéati. Je tfeba pfesné dodrZovat pokyny k montazi vydané vyrobci doprovodného ohfevu.
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TABULKA 17a: TLAKOVY SPAD TRENiM V TRUBKACH
inoxPRES / inoxPRES 304L

Pratok I/h

1.000.000 -+

100.000 -

10.000 -

1.000 -

100

[
=
o

1

o

0 1000

Tlakova ztrata (mm vodniho sloupce/m)

Rychlost proudéni m/s
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TABULKA 26b: TLAKOVY SPAD TRENiIM V TRUBKACH
STEELPRES

Pratok I/h

1.000.000

100.000 -

10.000

100
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Tlakové ztrata (mm vodniho sloupce/m])
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TABULKA 26¢: TLAKOVY SPAD TRENiM V TRUBKACH
AESPRES

1.000.000
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10.000

Pratok I/h
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TABULKA 26d: TLAKOVY SPAD TRENiIM V TRUBKACH
MARINEPRES

Pratok I/h

1.000.000
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6.0 Uvedenido provozu

V Némecku je tfeba pfi uvadéni do provozu a pfi tlakové zkousce dodrZet tyto predpisy:
Technické pravidla pro instalace pitné vody: DIN 1988, ¢ast 100
ZVSHK, pracovni list ,Zkou$eni tésnosti vnitfnich vodovod( stlac¢enym
vzduchem, inertnim plynem nebo vodou” (Dichtheitspriifung von Trinkwasser-Installati-

onen
mit Druckluft, Inertgas oder Wasser)
Pravidlo BTGA 5.001
VDI 6023
Systémy vytapéni DIN-VOB 18380
Plynovodni systémy: DVGW G 600

TRGI (Technicka pravidla pro plynové instalace)

TRF (Technickd pravidla pro zkapalnéné plyny)
6.1 Tlakova zkouska

V pfipadé vnitfnich vodovod pro pitnou vodu musi byt tlakova zkouska (viz strana 55) provedena v souladu s normami DIN
EN 806, DIN 1988 ¢ast 100 a pracovnim listem GW534 za poutziti filtrované pitné vody. Systém rozvod pitné vody musi zl-
stat aZ do uvedeni do provozu zcela napustény. Pfitomnost zbytkového mnoZstvi vody v potrubf vyrazné zvySuje nebezpeéi
koroze u kovovych potrubf (trifazova koroze). Tomuto jevu se zabrani tim, Ze se systém udrZuje zcela napustény vodou az
do faze zprovoznéni, jinak by se riziko koroze v diisledku zbytkové vody v systému vyrazné zvysilo (v pfipadé kovu vystave-
ného soucasné plsobeni vody i vzduchu). Pokud se systém rozvod pitné vody nebude pouZivat brzy po tlakové zkousce,
méla by byt tlakova zkouska provedena pomaci stlateného vzduchu nebo inertnich plynt.

Zkousky tésnosti / tlakové zkousky se musi provadét pfed zakrytim potrubi (nap¥. pfed montaziizolace).

Zkousky se musi provadét v souladu s pracovnim listem DVGW W534 a technickym listem ZVSHK ,Zkou$eni tésnosti
vnitfnich vodovodd stlatenym vzduchem, inertnim plynem nebo vodou*.

P¥i provadéni tlakovych zkouek vzduchem dodrZujte technicka pravidla pro plynovody ,DVGW-TRGI*.

Za spravnou montaz spojl s lisovacimi tvarovkami je odpovédny instalatér nebo spole¢nost, ktera provedla prace. Funk-
ce ,neslisovany-netésny" je chapana jako dodatec¢na pomoc pro zjisténi montazni chyby — v tomto pfipadé neslisovani
tvarovek. Pfedpokladem pro to je fadné provedeni pfedepsanych zkousek tésnosti a tlakovych zkousek; to v§ak nezbavuje
instalatéra povinnosti provést vizualni a akustickou kontrolu, aby se ujistil o spravném provedeni montaze.

Tyto vizualni a akustické kontroly musi byt fadné zaznamenany v pislusném protokolu o zkousce.

MM

MM

6.2 Proplachovani systéemu a uvedeni do provozu

Podle norem DIN 1988 ¢4st 100, EN 1717 a VDI 6023 je pro zamezeni koroze ve vnitfnich vodovodech pro pitnou vodu vyZadovéno
proplachovénismésivodyavzduchu.Zhlediskakorozevsakvnitfnivodovodypropitnouvoduvytvofenéspouzitimmaterialuinox-
PRES vyZadujipouze jednoduché proplachnutifiltrovanou pitnouvodou, protoZe diky specialnitechnologii spojovaninejsou za-
potfebizadnédalsilatky,jakojsoufeznéolejeakapaliny.Stagnujicivodazdomovnipfipojkynesmiproniknoutdorozvoddipitnévody.

Z hygienickych dlvodi mdZe byt vyZzadovan nadstandardni postup proplachovani systému (napfiklad v nemocnicich, pe-
tovatelskych domech). V takovém pfipadé je tieba postupovat podle technickych listl ZVSHK / BTGA. Tlakova zkousgka,
proplachovani a uvedenfi systému do provozu musi byt zdokumentovany. Provozovatel systému musf byt zagkolen ohledné
spravnych provoznich postupd.

6.3 Pravidelné kontroly

Zachovani kvality pitné vody mdiZe byt zaji§téno pouze pravidelnou kontrolou systému; provozovateli by proto méla byt nabid-
nuta smlouva o Gdrzbé.
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7.0 Koroze
7.1 inoxPRES / inoxPRES 304L

Korozni vlastnosti systému lisovacich tvarovek inoxPRES / inoxPRES 304L jsou dany pouZitym materidlem. Korozni vlast-
nosti systému lisovacich tvarovek inoxPRES jsou dany Cr-Ni-Mo oceli s materidlem AISI 316L (1.4404]), Cr-Ni (AISI 304L n°
1.4307) and Cr-Mo AlSI 444 (1.4521). Z toho vyplyvaji tyto vlastnosti:

vhodnost pro:
o pitnou vodu v souladu s némeckymi predpisy pro pitnou vodu; AISI 316L / 444 s certifikaci DVGW;
o pitnou vodu tam, kde to umoZiuji narodnf predpisy; AISI 304L;

absolutng hygienickg;
vhodnost pro smigené instalace;
vhodnost pro upravenou, zmékéenou a odsolenou vodu.

7.1.1 Bimetalicka koroze (smiSena instalace) - DIN 1988, ¢ast 200

Radu inoxPRES / inoxPRES 304L Ize kombinovat se viemi barevnymi kovy (méd, mosaz, ervena mosaz) ve smi$ené insta-
laci, bez ohledu na pravidla tykajici se pritoku.

Bimetalicka koroze se mUZe vyskytnout pouze na pozinkovanych souéastech, jestlize jsou v pfimém styku se soucastmi
inoxPRES / inoxPRES 304L. Bimetalickeé korozi Ize zabranit instalaci distanéniho tiseku z nezelezného materiélu o délce
>80 mm (naptiklad uzaviraciho ventilu).

7.1.2 Stérbinova, diilkova koroze (trojfazova koroze)

Nepfipustné vysoké obsahy chloriddi v pitné vodé a stavebnich materidlech mohou u nerezovych oceli vést k projeviim koroze.
Stérbinova, resp. dillkova koroze se mize projevit ve vodach, v nichZ je obsah chloridd vy$3i neZ mezni hodnota ve vyhlasce
0 pitné vodé (max. 250 mg/1). Obsah chloridl v pitné vodé mUZete zjistit dotazem u vodarenského podniku. Je tfeba vzit v
tvahu, Ze i kdyZ se limit obsahu chlorid(i pro pitnou vodu rovna 250 mg/|, na zakladé zkugenosti z laboratofi a stavenist se
doporucuje neprekrac¢ovat hodnotu 100 mg/I. Pi projektovani a provozovani instalace je tfeba fadné vyhodnotit situace sta-
gnace cirkulujici kapaliny a slepa ramena v systému, a zohlednit pfitom parametry kvality vody i ve$keré podminky v prostiedi
instalace, které by mohly vyvolat koroznijevy. Stejné jako u systémdi pitné vody je dlleZité zajistit nepretrzity pritok a vyvaro-
vat se slepych ramen a stav(i stagnace (EN 806-1). Tyto podminky aplikace a pouZiti pomahaji dlouhodobé chranit materialy
fady inoxPRES a pfispivaji k jejich Zivotnosti.

OhroZeni souc¢asti inoxPRES / inoxPRES 304L stérbinovou nebo dilkovou korozi nastava v nasledujicich pripadech:

kdy? je po tlakové zkousce systém vypustén a v potrubf otevieném atmosfére zlistava zbytkova voda. Pomalé odparovani
zbytkové vody miZe vést k nepfijatelnému zvySeni koncentrace chlorid(, a tim vyvolat diilkovou korozi (t¥ifazovou korozi)
na rozhrani ,voda—material-vzduch®. Neni-li moZné systém po tlakové zkousce vodou uvést v kratké dobé do provozu, je

zvySeni teploty vody je zplisobeno zvenéi pres sténu trubky (napfiklad elektrickym doprovodnym ohfevem). V usazeni-
nach, které se za tohoto zplisobu provozu na vnitini sténé potrubi vytvareji, mdZe dojit k obohacenf chloridovymi ionty.
Viz ¢4st 5.9 Doprovodny ohfev pro vice informacf;

jsou pouZity neschvalené tésnici materialy nebo plastové pasky obsahuijici chloridy. Pfenos chloridovychiontt z tésnicich
materiald do pitné vody muze vést k lokalnimu zvySeni koncentrace chlorid(, a tim ke $térbinové korozi. Viz kapitola 4.10
Zavitové nebo pfirubové spoje pro vice informaci;

pokud je material zcitlivén v ddsledku nespravného zahtati. Jakékoli zahtati materiélu, které vede k nab&hovym barvam,
méni mikrostrukturu materialu a mdZe vést k mezikrystalové korozi. Ohybani za tepla nebo fezéni trubek pomoci tihlové
brusky nenf povoleno.
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7.1.3 Vnéjsi koroze

OhroZeni souéasti inoxPRES / inoxPRES 304L vnéjsi korozi nastava v nasledujicich pfipadech:

jsou pouZzity neschvalené izolacni materialy nebo oplasténi. Schvaleny jsou pouze takové izolaéni materidly a obaly, které
vykazuji kvalitu AS podle normy AGI Q 135 a maji hmotnostni podil vodorozpustnych chloridovych iontd maximalné 0,05
%;

soucéast inoxPRES / inoxPRES 304L prichazi do styku s plyny nebo vypary s obsahem chloridu (napt. galvanovny, pla-
vecké bazény);

soucast inoxPRES pfichazi do styku se stavebnimi materidly s obsahem chloridu za ptisobeni vihkosti;

dochazi ke koncentraci chlorid v disledku odpafovani vody na teplém potrubi (atmosféra nasycené vodni pary).

Soucéasti inoxPRES / inoxPRES 304L mohou byt proti vnéjsi korozi chranény:
izolaénimi materialy nebo oplasténim s uzavienymi pory;

povlaky;

natéry;

zabrénénim pokladaniv prostorach s vy$sim rizikem ohroZenf korozi (napf. nepodsklepené podlahy]).

Odpovédnost za vybér a provedeni ochrany proti korozi nese projektant/montér.

7.2 INoxXPRES GAS

Korozni vlastnosti systémd lisovacich tvarovek inoxPRES GAS jsou dany pouZitou Cr-Ni-Mo oceli s materidlovym ¢islem
1.4404 (AISI 316L).

V pfipadé soucasti inoxPRES GAS obvykle neni vyZadovana Zadné dalsi ochrana proti korozi, kromé specialni ochrany pfed
korozivnimi ¢inidly.

waw s

7.2.1VnéjSi koroze

OhroZeni souc¢asti inoxPRES GAS vné;jsi korozi nastava:

i pfi pouZiti neschvalenych izolaénich materialé nebo oplasténi. Schvalené jsou pouze izolaéni materialy nebo oplasténi
kvality AS podle AGI Q 135 s hmotnostnim podilem max. 0,05 % ve vodé rozpustnych chloridovych iont(;

pokud soucast inoxPRES GAS pfichazi do styku s plyny nebo vypary s obsahem chloridu (napf. galvanovny, plavecké
bazény);

pokud soutast inoxPRES GAS prichazi do styku se stavebnimi materiély s obsahem chloridu za plisobeni vihkosti.

V souladu s VDE (Némecka asociace elektrickych, elektronickych a informacnich technologif) musi byt sou¢ast inoxPRES
GAS zafazena do hlavni soustavy spole¢ného pospojovani (zapojeni musi provést odborné zp(sobily personal).

|
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Soucéasti inoxPRES GAS Ize proti vnéjsi korozi chranit:

izola¢nimi materidly nebo oplasténim s uzavienymi pory;

povlaky;

natéry;

zabrénénim pokladani v prostorach s vy$sim rizikem ohroZenf korozi (napf. nepodsklepené podlahy]).

MMM M

Odpovédnost za vybér a provedeni ochrany proti korozi nese projektant/montér.
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7.3 steelPRES

Korozni vlastnosti systému lisovacich tvarovek steelPRES jsou dany pouZitou nelegovanou uhlikovou ocelf a proto je tento
systém vhodny pro pouZiti v:

uzavienych topnych systémech;

uzavienych chladicich okruzich a okruzich strojniho chlazentf;

systémech se stlatenym vzduchem;

uzavienych solarnich okruzich.

7.3.1 Vnitini koroze

V uzavienych topnych a chladicich systémech se obvykle nenachazi vzduch, a proto nehrozi nebezpeti koroze. Nepatrny podil
kysliku, ktery je do systému zanesen pfi jeho plnéni, Ize zanedbat, protoZe reaguje s celym kovovym vnitfnim povrchem a pfi
tom se spotrebuje.

Déle se pri ohfati topné vody kyslik uvoliiuje a odvzdusniovacimi ventily je odvadén ze systému pry¢.

Systémy je tfeba plnit v souladu s normou VDI 2035. Nardstu trovné kysliku miZe zabranit také pouZiti materiald, které
vazou kyslik. To vS§ak musi byt pfedem schvéleno spolecnosti RM. Pfi plnéni systémd nesmi klesnout hodnota pH pod 7,2
(kvalita odpovidajici pitné vodg).

7.3.2 Bimetalicka koroze

V uzavienych okruzich otopnych/chladicich soustav, realizovanych s pouZitim systému steelPRES, je moZné osadit jednotlivé
tvarovky,

vyrobené z odlignych prvotnich surovin, véetné souc¢asti inoxPRES / inoxPRES 304L, v jakémkoli poradi.

Jakékoliv roz$ifeni uzavienych systém vytvorenych s pouZitim soucasti steelPRES (potrubi + lisovaci tvarovky), musf byt
oddéleno od instalace provedené s pouzitim souéasti inoxPRES / inoxPRES 304L (potrubi + lisovaci tvarovky) prostred-
nictvim pouZiti uzaviracich ventilt nebo bronzovych redukei (> 80 mm) na ochranu proti korozi.

7.3.3 VnéjSi koroze

Trubky a tvarovky steelPRES jsou na vné;jsi strané pozinkované, av§ak toto pozinkovani neposkytuje trvalou ochranu proti
korozi.

Pouziti trubek steelPRES s PP plastém (@ 12-108 mm) pfedstavuje dobrou ochranu proti korozi, zatimco tvarovky je tfeba
chrénit individualné.

Dlouhodobé piisobeni vihkosti na sou¢asti steelPRES mUzZe vést k vnéjsi korozi, coZ je dlivod, pro¢ jsou trubky a tvarovky z
uhlikové oceli vhodné pouze do trvale suchého prostiedi.

Systém steelPRES by mél byt pokud moZno instalovdn mimo prostory vystavené vysoké vihkosti. Na trubky a tvarovky by
meéla byt aplikovdna dodate¢na ochrana proti korozi, zejména v pfipadé instalacf podlahovych rozvod( / pod podlahou / pod
potérem, aby byla instalace chranéna pted vné&jsimi vlivy, zejména pfed nechténym plisobenim vihkosti nebo nap¥. aby se
zabrénilo kontaktu se stavebnimi materidly béhem instalace, ale i po ni.

Kontakt se stavebnimi materidly mdzZe vést ke korozi.
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Soucasti steelPRES mohou byt proti vnéjsi korozi chranény:

antikorozni ochranovu;

izola¢nimi materidly nebo oplasténim s uzavienymi pory;

povlaky;

natéry;

zabrénénim pokladaniv prostorach s vy$sim rizikem ohroZenf korozi (napf. nepodsklepené podlahy]).

MMNMMM
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Soucasti steelPRES nesméji byt vystaveny dlouhodobému plisobeni vihkosti. Nepfipustné jsou proto plsténéa oplasténi
nebo opfedenti, protoZe uchovavaji nasatou vihkost.

Odpovédnost za vybér a provedeni ochrany proti korozi nese projektant/montér.
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7.4 aesPRES / marinePRES

Korozni vlastnosti systém( aesPRES / marinePRES zavisi na kvalité hlavniho materialu — médi — sloZené ze slitin obou sys-
témd, které maji byt lisovany.

Systém aesPRES se vyznacuje témito vlastnostmi:

je vhodny pro pitnou vodu;

je hygienicky bezpeény, jelikoZ méd'a jeji slitiny branf $ifenf bakterif po jejich povrchu (jsou bakterialng statické);

je vhodny pro smigené instalace;

je vhodny pro upravenou, zméké&enou a odsolenou vodu.

Systém marinePRES je uréen hlavné pro aplikace, kde jsou pfitomné chloridy, jako napt. pro pfepravu slané vody.

7.4.1 Bimetalicka koroze (smiSenainstalace)

Systémy aesPRES a marinePRES Ize propojit s rliznymi materialy, at uZ Zeleznymi nebo neZeleznymi. Aby vak nevznikly

podminky pfiznivé pro vznik koroze, je dileZité dbat na pomér mezi plochou katody a plochou anody. M&d'se ve skuteénosti

obecné nachazi v katodickych podminkach a miZe vést ke korozi souéasti.

V pfipadé instalaci s otevienou smy¢kou je v zajmu pfedchazeni koroze ve smigenych instalacich dileZité dodrZet nasledujici

pravidla:

s ohledem na pritok vody instalovat méd'a médéné slitiny po proudu od instalaci vytvorenych z Zeleznych materiald;

pridavat neZelezné separatory > 80 mm (napf¥. zpétné ventily, bronzové nebo mosazné spojky) mezi dvé sekce tvorené
rlznymi materialy.

7.4.2 Perforaéni koroze

Bodova koroze (prodéravéni trubky o velikosti napft. §pendlikové hlavy) vznika v dlsledku rostouciho znecisténi vody v posled-
nich desetiletich, coZ je pfimo spojeno s industrializaci. Tento problém byl v8ak zcela vyfe$en zavedenim médénych trubek bez
zbytkového uhliku.

7.4.3 VnéjSi koroze

Meéd a jeji slitiny odoldvaiji riziku vné;jsi koroze a k jejich ochrané nenf pottfeba Zadnych krokd, zatimco je tfeba trubky chranit v
pritomnosti siry, dusitant a ¢pavku. Systémy aesPRES/marinePRES je tfeba chranit proti vn&jsi korozi nasledovné:
izol&tory s uzavienymi péry;

povlaky;

natéry;

zabranénim pokladani v prostorach s vy$8im rizikem ohroZent korozi (napf. nepodsklepené podlahy].

Odpovédnost za vybér a provedeni ochrany proti korozi nese projektant/montér.
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75 aesPRES GAS

Vlysokéa odolnost spoje aesPRES GAS v(ici vnéjsi korozi zajistuje, Ze neni zapotiebi Zddné dodateéné antikorozni ochrany.
Podle VDE (Némeckad asociace elektrickych, elektronickych a informacnich technologii) musi byt systém aesPRES GAS zafa-
zen do hlavni soustavy spole¢ného pospojovani (zapojeni musi provést odborné zplsobily personal).

Soucdsti systému inoxPRES GAS mohou byt proti vnéjsi korozi chranény:

izolaénimi materialy nebo oplasténim s uzavienymi pory;

povlaky;

natéry;

vyhybanim se uloZeni v oblastech, v nichZ hrozi koroze (nap¥. nepodsklepené podlahy).

Odpovédnost za vybér a provedeni ochrany proti korozi nese projektant/montér.

7.6 Kompatibilita materialu - kombinace dvou kovu

Souhrnné tabulka kombinaci riznych materiald v otevienych a uzavienych systémech je uvedena nize.

TABULKA 27: KOMPATIBILITA MATERIALU - KOMBINACE DVOU KOV{

LISOVACI TVAROVKY TRUBKY
Systémy Typ soustavy Nerezova ocel Uhlikova ocel Méd' Médinikl
inoxPRES otevieny okruh
inoxPRES304L | /5 reny okruh 2)
otevieny okruh
steelPRES
uzavieny okruh 1) 1) 1)
otevieny okruh
aesPRES
uzavieny okruh 2)
otevieny okruh
marinePRES
uzavieny okruh 2)
Prijatelné spojent Vénujte pozornost niZe uvedenym po- Zakdazané spojeni
zndmkam
POZNAMKY:
1) Jakeékoli potrubnirozvody z nerezové oceli/médi/médiniklu musi byt od uhlikové oceli oddéleny pfechodovym meziku-

sem z neZelezného
kovu (napf. ventil, bronzové/mosazné spoje).
Vinstalacich z uhlikové oceli jsou akceptovany jednotlivé spojovaci dily z nerezové oceli/médi/médiniklu.

2) Jakykoli Gsek potrubf z uhlikové oceli musi byt od nerezové oceli oddélen pfechodovym mezikusem z nezelezného
kovu (napf. ventil, bronzové/mosazné spoje).
Jednotlivé tvarovky z uhlikové oceli nejsou v systémech z nerezové oceli/médi/médiniklu povoleny.

Kompatibilita uvedend v tabulce se vztahuje k pfepravé vody za standardnich podminek (PN 16 bar, T =20 °C).
Tabulka neni zadvazna: z hlediska koroze je tfeba posoudit povrchy riiznych souéasti a realné provozni podminky.
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Dezinfekce o Hygiena

8.0 Dezinfekce

Dezinfekce zafizeni na pitnou vodu je nutna pfi:

vyskytu choroboplodnych zarodk;
zvy$enych poZadavcich na hygienu.

Systém lisovacich tvarovek musf byt dezinfikovan peroxidem vodiku (H»0,) v souladu s pracovnim listem DVGW W 291 - Dez-
infekce vodovodnich systémd.

Pokud se dezinfekce provadi pomoci chloru, musi byt pfisné dodrZeny pfedepsané koncentrace a doby dezinfekce uvedené
v nize uvedeném prehledu.

Obsah chléru (volny chlér)

Doba plisobeni

50 mg/I
max. 24 h

100 mg/I
max. 16 h

Pracovni teplota dezinfekéni latky nesmfi v Zadném bodé
soustavy presahnout 25 °C.

Po dezinfekci chlorem musi byt zafizenf proplachovano vo-
dou, dokud se nedoséhne zbytkové hodnoty chloru <1mg/I
v celém systému rozvod( pitné vody.

Z dtivodu nebezpedi koroze pfi nesprdvném provadéni dez-

infekce chlorem doporuéujeme bud' dezinfekci peroxidem
vodiku, nebo tepelnou dezinfekeci.

Dezinfekéni opatfeni musi provadét vyhradné zkuseny a
kvalifikovany odborny personal.

Dezinfekce musi byt provedena také u stavajiciho potrubi, pokud je rozSifovano nebo opravovano. Je tfeba pouZivat a dodrzo-
vat technicky list ZVSHK ,Proplachovani, dezinfekce a uvadéni vnitfnich vodovodd do provozu®.

9.0 Hygiena

Implementace novych predpist pro pitnou vodu (TrinkwV) klade velky dlraz na hygienické planovani, realizaci a provoz systé-
m0 rozvod( pitné vody. Je nezbytné vénovat zvlastni pozornost predpistim platnym v kazdé zemi, kde se instalace provadi, se

zvlastnim zfetelem na aspekty trovné systému, dezinfekce a udrzby.

Nasledujici opatteni jsou vhodna jak pro zajisténi poZadované kvality pitné vody, tak pro minimalizaci nebezpeti vyskytu bak-
terii:

MMM M
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volba materialu v souladu s normou DIN 50930-6;

pfi vypoctu potrubni sité volit co nejmensi svétlosti;
hygienické usporadani systému (okruzni systémy]); je
nutné vyvarovat se ,slepych ramen” a ramen, ktera se
jevi jako jednosmeérné kritickd z hlediska hygieny;

Zadné potrubi se stagnaci vody (vypoustéci potrubi,
hromadné bezpeénostni zafizeni);

prednost maji samostatna bezpe€nostni zafizent;
oddélit systémy pozarni vody od sité pitné vody;

zajistit dosaZenf cilové teploty v celém ohfivaci pitné
vody;

instalovat cirkulaéni potrubi s dimenzemi v souladu s
pracovnim listem W 553;

ovéfit moZnost osazeni obtokovych dsekd na hlavnim

MMNMM

vedeni v pfipadé komplexnich rozvodd, aby bylo moz-
né provést dikladny prdplach bez odstaveni systému,
¢imzZ se zvy$i ucinnost dezinfekce;

chranit potrubi studené vody pfed zahfivanim;
hygienick& manipulace s materialy;

dokumentovat potrubni systém;

pravidelné udrZovat systém (smlouva o tdrZbg).
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10.0 Formulai Zadosti o posouzeni kompatibility

UDAJE ZADATELE
Zadatel/spolenost
Néazev/jména
Adresa
Kontaktni osoba
Datum
UDAJE 0 PROJEKTU
Popis
Usporadani systému
Primér trubky
ManaZer navrhu
Specifikace
SYSTEM, PRO KTERY JE POZADOVANA KOMPATIBILITA
inoxPRES (] steelPRES [ inoxPRES GAS [ aesPRES ]
Trubka AISI316L  [] Trubka zvenku pozink. / uvnitf &erna (316/005) [ ] TrubkaAlSI31BL [] Médéna trubka ]
Trubka AISI 444  [] Trubkazvenku pozink. / uvnitf pozink. (316/002) [] aesPRES GAS ] marinePRES ]
Trubka AISI 304L [1 Trubkazvenku pozink. / uvnitf terna + PP oplastént [ ] Médéna trubka O Médiniklova trubka O
(316/003)
MEDIUM, JEHOZ KOMPATIBILITU JE TREBA POSOUDIT
Technicky datovy list ]
Prilohy Bezpe&nostni list ]
Chemicky rozbor ]
O3etreni systémd (napf. ¢isténi, antikorozni Giprava, félie apod.)
SYSTEM
Popis / pracovni prosttedi
PROVOZNI PODMINKY
Teplota min.___°C max.____ °C
Tlak min.__bar max.____bar
pH min. max.
Podil média min. % max. %
DALSI LATKY
Typ soustavy Otevfend ] Uzavfend ]
Instalace Mimo uzavienych prostor ] vnitt uzavienych prostor n
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11.0 Protokol o tlakoveé zkousce

11.1 Protokol o tlakoveé zkousSce vnitinich vodovodu pitné vody ,za
mokra*“

Pro systémy lisovacich tvarovek inoxPRES / inoxPRES 304L / aesPRES

Projekt/stavba
Zhotovitel/zastupce
Zakaznik/zastupce
Materialy
Teplotapitnévody _ °C Teplotaokoli _°C

Provadéni tlakovych zkougek podle norem EN 806-4, VDI 6023 a technického listu ZVSHK , Zkouseni tésnosti vnitinich vodo-
vodd stlaéenym vzduchem, inertnim plynem nebo vodou®“.

Systém musi byt naplnén filtrovanou vodou a odvzdugnén.
Kontrole podléha pouze lisovaci systém (mimo nadrzi, ventild, apod.).

Test tésnosti

Po naplnéni systému je tfeba vyckat nejméné 30 minut L]
na ustéalenf teploty v systému.

Maximalni zkugebni tlak b&hem zkousky unikd je 6 bard.

Pokles tlaku pri zkousce tésnosti.

Zkouska pfesnosti manometru 0,1 baru

VizualIni kontrola vSech potrubnich spojli z hlediska fadného provedeni spojti.

|
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Tlakova zkou$ka systému

ZkuSebni tlak je minimalné 12 bard.
Zvoleny zku3ebni tlak bar
Zatatekzkousky____ Cas Doba zkougky (min. 45 minut) hod.

Pokles tlaku pri tlakové zkousce tésnosti L]

Poznamky

Radné prozkouseni bylo provedeno!
Oba podpisy jsou potiFebné pro tredni kontrolu!

Misto Datum

Podpis klienta Podpis zhotovitele
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11.2 Protokol o tlakové zkousce teplovodnich otopnych soustav

Pro systémy lisovacich tvarovek inoxPRES / inoxPRES 304L / steelPRES / aesPRES

Projekt/stavba

Zhotovitel/zastupce

Zakaznik/zastupce

Materialy

Préimérna teplota pitné vody °C Teplota okoli °C

Systém musi byt napInén filtrovanou a odvzdusnénou vodou v souladu s normou DIN EN 12828.
Kontrole podléha pouze lisovaci systém (mimo nadrzi, ventili apod.).

Tlakova zkouska

Tlakova zkousgka dle véeobecnych technickych specifikaci stavebnich zakazek, ¢ast C, DIN 18380, v zavislosti na tlaku pojist-

ného ventilu.

Zvoleny zkusebni tlak bar
Zatatek zkousky Cas Doba zkougky (min. 45 minut)
hod.

Zkouska tésnosti

Po tivodnim naplnéni systému je tfeba vyckat nejméné 30 minut
na ustalenf teploty v systému.
Pokles tlaku pfi zkou3ce t&snosti
Zkouska pfesnosti manometru 0,1 bar
Vizualni kontrola v8ech potrubnich spojt, kontroluje se ¥adné provedeni spoj.

Poznamky
Radné prozkouseni bylo provedeno!

Oba podpisy jsou potfebné pro tifedni kontrolu!

Misto Datum

U L

Podpis klienta Podpis zhotovitele
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Protokol o tlakové zkoudce

11.3 Protokol o tlakoveé zkousSce vnitinich vodovodu pitné vody stlace-
nym vzduchem

Pro systémy lisovacich tvarovek inoxPRES / inoxPRES 304L / aesPRES

Projekt/stavba

Zhotovitel/zastupce

Zakaznik/zastupce

Materialy

Teplota zkusebniho média

ZkusSebni teplota oC Teplota okoli °C

Provadéni tlakovych zkousek podle norem EN 806-4, VDI 6023 a technického listu ZVSHK ,Zkou$eni tésnosti vnitfnich vodo-
vodu stlagenym vzduchem, inertnim plynem nebo vodou®.

Nadoby, armatury nebo tlakové nadoby apod. musi byt odpojeny od potrubi, otvory musi byt uzavieny kovovymi zatkami.
Byla provedena vizudlni kontrola spravného provedeni véech spojii/nalisovani.

il

PredbéZna zkouska / zkouska tésnosti

ZkuZebni tlak 150 mbart

Doba zkougky pro objem potrubi do 100 litrd min. 120 minut

Doba zkousky musi byt zvy$ena o 20 minut na kazdych dal$ich 100 litrd.
Objem potrubi v litrech Doba trvani zkousky v minutach

Bylo vyckano na teplotni vyrovnani, teprve poté byla spusténa doba zkousky.
Zkouska pfesnosti manometru 1mbaru/1hPa

Vizualni kontrola v8ech potrubnich spoj(, kontroluje se fadné provedeni spojt.
Nebyl zaznamenan Zadny pokles tlaku béhem/po zkousce tésnosti.

Jout

Zkouska tésnosti

Pro jmenovité svétlosti < DNSO maximalné 3 bary; pro jmenovité svétlosti > DN50 maximalné 1bar;
Doba zkougky 10 minut

Zkouska presnosti manometru 100 mbaru/100 hPa

Bylo vy¢kano na teplotni vyrovnani, teprve poté byla spusténa doba zkousky

Zvoleny zkusebnitlak bar
Spusténi zkousky
Vizualni kontrola v8ech potrubnich spojt, kontroluje se fadné provedeni spojt.
Nebyl zaznamendn Zadny pokles tlaku po zkousce tésnosti.
Systém/potrubijsou t&sné.

gt

Komentare:
Radné prozkouseni bylo provedeno!
Oba podpisy jsou potfebné pro tifedni kontrolu!
Misto Datum

Podpis klienta Podpis zhotovitele




m TECHNICKA PRIRUCKA
Zéruka

12.0Zaruka

Na systémy lisovacich tvarovek inoxPRES, inoxPRES 304L, steelPRES, aesPRES a marinePRES vyrabéné a distribuované
spole¢nosti RM je poskytovéna zaruka.

Pro veskeré podrobnosti tykajici se provoznich podminek se, prosim, obratte na nase obchodni oddélent.
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Kompletni odkazy na naSe zastupce a obchodni partnery jsou k dispozici na nasich webovych stran-
kach.
raccorderiemetalliche.com
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Strada Sabbionetana, 59

46010 Campitello di Marcaria (MN), ITALIE
tel. +39 0376 96001

info@racmet.com
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