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1.0 Uvod

1.1 Raccorderie Metalliche S.p.A

Raccorderie Metalliche S.p.A. (RM) bola
zalozend v roku 1970 ako rodinny podnik v
provincii Mantua (Taliansko). Specializuje sa na
vyrobu a predaj objimok, spojovacich tvaroviek
a rurovych objimok z uhlikovej a uslachtilej
ocele, upeviiovacie systémy rur a od roku 1999
na Inoxpres, systém lisovanych spojovacich
tvaroviek z uslachtilej ocele, ako aj Steelpres,
systém lisovanych spojovacich tvaroviek z
uhlikovej ocele.
Rozsiahleinvesticie do budovavysoko moderného
strojového parku zabezpecuji momentalnu
ro¢nu vyrobnu kapacitu cca 8 milidonov lisovanych
tvaroviek. V ramci trojstupriovej cesty predaja
zasobuje Specializované velkoobchody so
sanitou a vykurovanim v Eurdpe a na vybranych
mimoeurdpskych trhoch; v Nemecku a v
Spanielsku existuju navy$e dcérske spoloénosti
na podporu predaja.

Spolo¢nost disponuje markantnym systémom
manazmentu kvality, ktory bol -certifikovany
podla UNI EN ISO 9001:2008.

Vhodnost systémov lisovanych spojovacich
tvaroviek Inoxpres a Steelpres, popisanych v
tejto Technickej prirucke pre fou definované
aplikacie bola - pokial je to potrebné - odskisana
a certifikovand prostrednictvom DVGW a dalSich
medzinarodnych institucii.
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Obsah vyhldsenia o zaruke resp. podstatnych bodov dohd6d o prevzati ruéenia existujicich medzi
Centralnym zvazom pre sanitu, vykurovanie a klimu (ZVSHK) resp. Spolkovym priemyselnym zvazom pre
vykurovaciu, klimatiza¢nu, sanitarnu techniku/technické systémy budov e. V. (BHKS) vyplyva z bodu 12.0.
Rovnaké plati pre existujuci zaruény prisfub Rakuskeho spolkového zdruZenia pre sanitarnu, vykurovaciu a

vetraciu techniku (spolkové zdruzenie).



1.2 Systémy lisovanych spojovacich tvaroviek v celkovej domovej instalacii

Lisované spojovacie tvarovky z ocele a medi boli vyvinuté uz na konci 50-tych rokov vo Svédsku a od zaciatku
80-tych rokov mohli ziskat, zvlast v nemecky hovoriacej ¢asti Eurdpy, narastajuce podiely na trhu.
Spojovacia technika je povazovan3, ako aj predtym, za inovativnhu. Umoziuje overend, jednoduchu, ,,studenu’
montaznu technikuy, t. j. rychly, neuvolnitelny a trvalo tesny spoj potrubi, zvlast v celkovej domovej instalacii.
Medzitym sa spojovacia technika vdaka lisovanym spojovacim tvarovkdm rozsirila na vSetky kovy, teda
uhlikovu ocel, uslachtild ocel, med, ¢ervend liatinu atd’., ale tieZ na plastové resp. plastové kombinované
rary, a je tak minimalne v Eurdpe prevladajldcou spojovacou technikou.

Raccorderie Metalliche S.p.A. (RM) nadalej vyvijala tradi¢né lisované spojovacie tvarovky z uhlikovej a
uSlachtilej ocele a vdaka modifikacii tesniaceho kruzku a lisovanym drazkam zretelne zvysuje lahkd montaz.
Sucasne bolo mozné zvacsit tesniacu plochu a vytvorenim bezpeénostného tesniaceho krazku minimalizovat
riziko neumyselného nezalisovania.

So systémami lisovanych spojovacich tvaroviek Inoxpres z nehrdzavejlcej ocele pre instalacie pitnej vody a
plynu a Steelpres pre uzatvorené zariadenia ohrevu teplej vody, poskytuje RM rozsiahly program lisovanych
dielov v rozmeroch 12 - 108 mm, ako aj vhodné potrubné systémy, lisovacie nastroje a prislusenstvo.

Na zjednodusenie aplikacie pre instalatéra bola drazka lisovanej spojovacej tvarovky skonstruovana tak, aby
boli vSetky lisovacie nastroje schvalené pre systémy lisovanych spojovacich tvaroviek Mapress t. j. lisovacie
pristroje, ako aj lisovacie Celuste resp. slucky, taktiez schvalené prostrednictvom RM.

Planovanie a instalacia, o. i. zariadeni pitnej vody a vykurovacich zariadeni, si vyZzaduju rozsiahle odborné
vedomosti a znalost mnoZstva noriem a technickych regulaénych mechanizmov. Je potrebné vyzdvihnut
najma DIN EN 806, DIN EN 1717, DIN EN 12329 a DIN 1988, smernicu VDI 6023, ako aj od 1.1.2003 platnu
novelizaciu nariadenia o pitnej vode (TrinkwV) a pracovné listy DVGW W 534 a GW 541.

PredloZena Technickd priru¢ka by mala projektantovi a instalatérovi poskytnut podstatné informacie na
posudenie oblasti pouzitia, ako aj odborni montaz.

Obsah tejto Technickej priru¢ky zohladriuje technické predpisy platné v Nemecku. Inoxpres je v Rakusku
certifikovany prostrednictvom OVGW pre oblasti pouZitia pitna voda a plyn, vo Svajéiarsku prostrednictvom
SVGW pre pitnd vodu. V Taliansku, Rakusku a Svajciarsku je potrebné zvlast dodrziavat dalie narodné
predpisy a regulacné mechanizmy, ako aj vSeobecne “stav techniky”.

"

V pripade doplfiujicich otazok sa, prosim, obratte v Nemecku na technicky zakaznicky servis spolo¢nosti RM
Pressfitting GmbH, inak na Specializované oddelenia firmy Raccorderie Metalliche S.p.A..
Men3, adresy a dalSie Udaje najdete na konci tejto prirucky.
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2.0 Systémy lisovanych spojovacich tvaroviek

2.1 Spojovacia technika

Na zhotovenie lisovaného spoja sa potrubna rira zavedie do predtym oznacenej hibky zasunutia v lisovanej
spojovacej tvarovke. Spojenie sa vytvori lisovanim pomocou schvalenych lisovacich nastrojov (pozri bod 2.8
Lisovacie nastroje). Na zaklade obrazkov 1 a 2 je moZné rozpoznat pozdliny a silovy charakter spoja.

Pri lisovanom spoji sa uskuto¢ni tvarovanie posobiace na dvoch Urovniach.

Prva Uroven vytvara mechanickym tvarovanim lisovanej spojovacej tvarovky a potrubnej rdry neuvolnitefné
spojenie a mechanickd pevnost.

Na druhej Urovnisa vo svojom priereze vytvaruje tesniaci kruzok a prostrednictvom svojej elastickej schopnosti
vratenia sa do povodnej polohy vytvori trvald tesnost spoja.

Lisovacia ¢elust Lisovacia slucka

1
I 1A . . . "
[ |||I A Potrubn rdra \ | ) Lisovana spojovacia

Potrubnd rira  _ "_‘x.::ﬂ:;/ Lisovana spojovacia tvarovka \ @varovka

o"n’l\
. 4
L !

¥

Y /8
&II’I 2

R T

Tesniaci krdzok —

Tesniaci kriZol

" Pevnostna i
Uroveni

Pevnostna Uroven

Tesniaca droven q__g—_,rA Rez A-A Tesniaca Grovert Rez A-A Rez A-A

Klauke Novopress
Obrdzok 1 - Obrdzok rezu spoja Inoxpres/Steelpres s este Obrdzok 2 - Rez spoja Inoxpres/Steelpres s este nasadenou
nasadenymi lisovacimi celustami. Pri rozmeroch 12 - 35 mm sa lisovacou sluckou. Pri rozmeroch 42 - 108 mm sa vytvori

vytvori zalisovanie Sesthranného tvaru. definovany obrys.

2.2 Lisovana spojovacia tvarovka Inoxpres

Lisované spojovacie tvarovky Inoxpres sa vyrdbaju z
vysokokvalitnej austenitickej nehrdzavejucej Cr-Ni-Mo ocele
s Cislom materidlu 1.4404 (AISI 316 L). Lisované spojovacie
tvarovky su trvalo oznadené ciernou farbou s oznacenim
vyrobcu, priemerom, kontrolnou znackou DVGW, ako aj
internym kédovanim. Do zosilnenych koncov lisovanych
spojovacich tvaroviek je pre instalacie pitnej vody standardne
dimenzovany tesniaci kriZzok z EPDM.

Obrazok 3 - Lisovand spojovacia tvarovka Inoxpres



2.3 Lisovana spojovacia tvarovka Inoxpres Gas pre plyn

Lisované spojovacie tvarovky Inoxpres Gas pre plyn 15 - 54
mm vonk. priem., su odskusané podla poZiadaviek pracovného
listu DVGW VP 614 a v Rakusku podla PG 500 a PG 314.

Od Inoxpres pre inStalacie pitnej vody sa odliSuju uz vo vyrobe
vloZzenym Zltym tesniacim kruzkom z NBR a okrem toho su
popri ¢Ciernom oznaceni Inoxpres trvalo oznacené Zltou farbou
s RM pre plyn a s tlakovym rozsahom PN 5/GT 1.

Pre plynové instalacie v Nemecku je potrebné dodrziavat TRGI.
Pre Rakusko plati smernica OVGW TR-plyn a pre Svajciarsko
katalégovy list SWGW G1/01.

Obradzok 4 - Lisovand spojovacia tvarovka Inoxpres pre plyn

2.4 Potrubna rura Inoxpres

Potrubné rdry Inoxpres su zvarané tenkostenné rury s pozdiznym $vom z vysokolegovanej austenitickej
nehrdzavejucej ocele Cr-Ni-Mo s ¢islom materidlu 1.4404 (AlSI 316L), ako aj rury z feritickej (,,bezniklovej)
uslachtilej ocele s ¢islom materidlu 1.4521 (AISI 444).

Rury zodpovedaju pracovnému listu DVGW GW 541, EN 10217-7 (DIN 17455 ), ako aj EN 10312 a tym su
schvdlené pre instalacie pitnej vody a plynu (vylu¢ne rury z materialu 1.4404). Vnutorné a vonkajsie povrchy
su kovové bez povrchovej Upravy, ako aj bez nabehovych farieb latok podporujicich kordziu. Potrubné
rdry Inoxpres su zatriedené ako nehorlavé potrubia podla triedy stavebnych materidlov A; doddvaji sa v 6
metrovych tyciach a na koncoch su uzatvorené plastovymi zatkami/krytkami.

S lisovanymi spojovacimi tvarovkami Inoxpres sa mozu pouZivat aj nehrdzavejice potrubné rury inych
vyrobcov, pokial zodpovedaju poZiadavkam pracovného listu DVGW GW 541. Ruc¢enie RM za funkénost tychto
rar tym avsak nebude ovplyvnené.

Vonkajsi priemer rary Menovita Rura - vnatorny A Voda -
x hrubka steny svetlost priemer v kg/m obsah
v mm DN v mm vi/m
15x 1,0 12 13 0,351 0,133
18x 1,0 15 16 0,426 0,201
22x1,2 20 19,6 0,624 0,302
28x1,2 25 25,6 0,79 0,514
35x1,5 32 32,0 1,24 0,804
42x1,5 40 39,0 1,503 1,194
54x1,5 50 51,0 1,972 2,042
76,1x2,0 65 72,1 3,55 4,080
88,9x2,0 80 84,9 4,15 5,660

108 x 2,0 100 104,0 5,050 8,490



2.5 Lisovana spojovacia tvarovka Steelpres

Lisované spojovacie tvarovky Steelpres sa vyrabaju z
nelegovanej ocele s ¢islom materidlu E 275+N (materidl €.
1.0225), vonk. priem. az 54 mm a s ¢islom materialu E 235
(material ¢. 1.0308), vonk. priem. od 76,1 mm. Galvanicky
nanesend zinkovd vrstva min. 10 um chrani pred vonkajsou
koréziou.

Na rozliSenie su lisované spojovacie tvarovky Steelpres oproti
lisovanym spojovacim tvarovkdam Inoxpres trvalo oznacené
¢ervenou farbou s oznaéenim vyrobcu, priemerom, ako
aj internym kédovanim. Do zosilnenych koncov lisovanej
spojovacej tvarovky sa tak, ako aj pri Inoxpres, vioZia Cierne
tesniace kruzky z EPDM.

Obrdzok 5 - Lisovand spojovacia tvarovka Steelpres

2.6 Potrubna rura Steelpres

Potrubné rury Steelpres st pozdiZne zvarané tenkostenné riry z presnej ocele podla DIN EN 10305-3. Je

mozné dostat tieto materidly:

e E 220 CR2S3 (materidl ¢. 1.0215) rury su zvonku galvanicky pozinkované, pozinkovanie €ini cca 10 um

e E 190 CR2S4 (material ¢. 1.0031) rury obojstranne pozinkované podla Sendizimorovej metddy; pozinkovanie
¢ini cca 10 um.

Zvarovy Sev je vyhladeny, aby bolo mozné zarucit bezchybnu tesniacu plochu.

Potrubné rary Steelpres s PP plastom je mozné dostat s rozmermi od 12 mm do 54 mm, podla DIN 4102-1 su
zatriedené do triedy stavebnych latok B2 - nehorlavé - odkvapkavajuce.

Potrubné rury Steelpres sa dodavaju v 6 metrovych tyciach.

v . , " Rura - , vy
Vonkijs[ I:F;I:lemer rary Menttlnvr%a an_’Jtorn\'/ Hmothost Obsah vody Rura .vonkaJS|
x hrubka steny svetlos e v kg/m vi/m priemer
V. mm DN P & vV mm
v mm
Bez PP plasta S PP plastom
12x1,2 10 9,6 0,320 0,072 14
15x1,2 12 12,6 0,408 0,125 17
18x 1,2 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
54x1,5 50 51 2,098 2,042 56
76,1x2 65 72,1 3,652 4,080 -
88,9 x 2 80 84,9 4,290 5,660 -

108 x 2 100 104 5,230 8,490 =
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2.7 Tesniace prvky

2.7.1 Profil tesniaceho kruzku

Tradi¢né systémy lisovanych spojovacich tvaroviek pouzivaju
kruhové tesniace kruzky, ktoré sa pri neodbornom spracovani
mozu fahko poskodit.

RM naopak pouZiva patentovany tesniaci kruzok zladeny s
lisovanou drazkou so SoSovkovitym profilom. Z toho vyplyvaju
nasledujuce vyhody:

e zvacSenie tesniacej plochy o 20 %;
* intenzivne znizenie rizika vytlacenia alebo poskodenia
tesniaceho kruzku.

Cierny tesniaci krizok EPDM je od 15 - 54 mm vybaveny
pridavnym bezpecnostnym znakom, ktory pri neumyselne
nezalisovanych spojoch pri skuske tesnosti s vodou alebo
stlatenym vzduchom vedie k netesnostiam.

2.7.2 Materialy, vlastnosti, pouzitie

+ 020 % zvacsena tesniaca
plocha

Obradzok 6 - Profil tesniaceho kruzku

Obrazok 7 - EPDM poistny tesniaci kruZok

Systémy lisovanych spojovacich tvaroviek boli povodne vyvinuté pre inStaldcie pitnej vody a vykurovania a su
vybavené jedinym Standardizovanym tesniacim krizkom pre tieto média.

PouZitim uslachtilej ocele boli zvlast spristupnené dalsie oblasti pouZitia ako plyn a soldrna energia, ktoré
si vyzadovali vyvoj tesniacich kruzkov pre tieto média. RM poskytuje Styri rozlicné tesniace kruzky, ktorych

vlastnosti a oblasti pouZzitia st zhrnuté v Tabulke 3.

Cierny $tandardny tesniaci krizok EPDM je vo vyrobe vlozeny do lisovanych spojovacich tvaroviek Inoxpres a

Steelpres vylucne v silikonizovanom vyhotoveni.



Technické Prev. teplota Prevacaif(kovy Schvglema Zo strany
i Farba Min./Max. o Oblasti pouzitia vyroby
oznacenie Stupnov Celsia Max zaklady vloZzené
v baroch skusania
Pitnd voda
. Vykurovanie
cierna KTW Chladiace a studené okruhy i
EPDM -20°/+120° 16 W 270 Upravovana voda ano
. DVGW W 534 Plne odsolena voda
Dazdova voda
Stlaceny vzduch (trieda 1 - 4)
ZIta o o Prirodny plyn
-20°/+70 G 260HTB ) ,
NBR 5 Zemny plyn ano
DVGW VP 614 Kvapalny plyn
EKM zelena -20°/+220° 16 _ Soldrna energia hie
. Stlaceny vzduch (trieda 5)
cervena Priemyselné pouZitie )
MVQ -20°/+180° 16 - podla skusky nie
. prostrednictvom RM

S vynimkou pitnej vody, vykurovania, soldrnej energie, stlaceného vzduchu a plynu maju udaje v hore
uvedenej tabulke iba usmernujuci charakter; preto je v zdsade potrebna skuska pre kazdy jednotlivy pripad a
schvalenie prostrednictvom RM.
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2.8 Lisovacie nastroje

2.8.1 Vseobecné zaklady

Lisovacie ndstroje pozostavaju v zdsade z lisovacieho pristroja (= hnaci stroj) a lisovacich ¢elusti alebo lisovacej
slucky/retaze. Velkd cast pouzitych lisovacich celusti/sludiek sa vo vSeobecnosti mbze pouiZit pre viaceré
lisovacie nastroje jedného vyrobcu. Okrem toho rad vyrobcov lisovacich pristrojov Standardizoval uchytenie
Celusti tak, aby sa mohli pouZit lisovacie Celuste aj inych vyrobcov.

Vtejtosuvislostije potrebné spomenut tzv. vyhlasenie o kompatibilite vyrobcu lisovanych spojovacich tvaroviek
Geberit Mapress & Viega (pozri Tabulku 7). V zdsade je potrebné pri vietkych kovovych systémoch lisovacich
spojovacich tvaroviek prisposobit obrys drazky lisovanej spojovacej tvarovky prislusSnému profilu lisovacej
Celuste resptslucky/retaze. Preto je potrebné schvélenie lisovacich Celusti/sluciek/retazi prostrednictvom
vyrobcu prislusného systému lisovanych spojovacich tvaroviek. Okrem toho je nutné upozornit na to, Ze je
potrebné dodrZiavat navod na obsluhu a adrzbu vyrobcu lisovacieho nastroja.

- oL
%n % b=

Obradzok 8 - Lisovaci ndstroj - Novopress AFP 202 Obrdzok 9 - Lisovaci ndstroj Klauke UAP 100L

2.8.2 Schvalené lisovacie nastroje
Lisovacie pristroje Klauke a Novopress uvedené v Tabulkdch 4a a 4b uvedené so zodpovedajucimi lisovacimi
¢elustami/slu¢kami su schvalené a ponukané prostrednictvom RM.

UAP2 UAP4 UAP 100
Typ MAP1 UAP3L UNP2 UAP4L uApiooL  KINGSIZE
Posuvna sila 15 KN 32 KN 32 KN 32 KN 190 KN 0,75 KW
piestu
Rozmery ) ) . 12 + 54 mm PN16 , ,
15+22 mm 12 + 54 mm 12 + 54 mm 76,1 + 108 mm PN10 76,1 +108 mm 76,1+ 108 mm
Hmotnost ~2,5kg ~3,5kg ~3,5kg ~4,3kg ~12,7 kg ~ 28 kg
Novopress Novopress Novopress
Kompatibilny ... EFP2/EFP201/AFP201 EFP2/EFP201/AFP201 EFP2/EFP201/AFP201 . o
s Cefustami  "ekompatibilng oo 0o /AFP202 EFP202/AFP202 Sy | PR | relanmi
ECO1/ACO 1 ECO1/ACO 1 ECO1/ACO 1

Pre rozmery King-Size 76 - 108 mm je potrebné pri lisovacom nastroji Klauke UAP4/UAPA4L resSpektovat
obmedzenie na PN 10.

Typ EFP2 EFP201/EFP202 AFP201/AFP202
Posuvna sila 32 KN 32 KN 32 KN
piestu
Rozmery 15+ 54 mm 15+ 54 mm 15+54 mm
Hmotnost ~6,1kg ~4,4kg ~4,3kg
Kompatibilny EFP 201/ AFP201 ECO / ACO1 EFP 2 ECO1/ACO 1 EFP 2 ECO 1/ACO 1

s Celustami



Dalej st schvalené lisovacie nastroje REMS uvedené v Tabulke 5 so zodpovedajicimi lisovacimi éelustami (M
- profily) prostrednictvom RM.

Typ Power-Press E Power-Press 2000 Power-Press ACC  Akku-Press ~ Akku-Press ACC ~ Mini-Press ACC
Posuvna sila 32 KN 32 KN 32 KN 32 KN 32 KN 24 KN
piestu
Rozmery 15-35mm 15-35mm 15-35mm 15-35mm 15-35mm 15-28 mm
Hmotnost ~4,7 kg ~ 4,8 kg ~5,0kg ~4,3kg ~4,3 kg ~2,4kg
o, Power-Press 2000 Power-Press E Power-Press E Power-Press E Power-Press E
Kompatlbllny Power-Press ACC Power-Press ACC Power-Press 2000 Power-Press 2000 Power-Press 2000 AR
s celustami Akku-Press Akku-Press Akku-Press Power-Press ACC Power-Press ACC patbiiny

Akku-Press ACC Akku-Press ACC Akku-Press ACC Akku-Press ACC Akku-Press

Pri pouzivani hore uvedenych lisovacich ¢elusti REMS je potrebné reSpektovat nasledujice obmedzenie: je
mozné pouzit iba lisovacie ¢efuste REMS s oznacenim , 77, ,,.87“ resp. vyrobené 2008 s oznacenim ,108“ (1.
Stvrtrok 2008), ,,208“ (2. stvrtrok 2008) atd. Oznacenie je opeciatkované na kazdej lisovacej celusti.

Ide o lisovacie Celuste Rems, ktoré zanechaju na spojovace] tvarovke odtlacok ,M*.

Lisovacie nastroje Rems sa nem6zu kombinovat s lisovacimi nastrojmi inych vyrobcov a zasadne ich nie je

mozné pouzit pre oblast plynu.

Lisovacie nastroje schvalené prostrednictvom Geberit Mapress pre ich systémy lisovanych spojovacich
tvaroviek podla Tabulky 6 (Lisovacie pristroje a lisovacie celuste/slucky) a vyrobcu Novopress su tiez
neobmedzenie schvdlené prostrednictvom RM; pre rozmery King-Size 76,1 - 108 mm vsak nie je schvdleny
lisovaci nastroj Novopress ECO 301.

Typ ECO1/ACO1 ACO 3 ECO 301 HCP ACO 401
Posuvna sila 32 KN 36 KN 45 KN 190 KN 100 KN
piestu
Rozmery 15+ 54 mm 15+ 54 mm 15+ 54 mm 76,1+ 108 mm 76,1+ 108 mm
Hmotnost ~4,7 kg ~5,0kg ~5,0 kg ~14-16 kg ~13 kg
Kompatibilny EFP 2 ECO 3 ACO 3 nekompatibilné  nekompatibilné

s Celustami/slu¢kami z
Prostrednictvom RM su okrem toho schvdlené vietky hnacie stroje, ktoré su schvalené v rdmci tzv. vyhlasenia

o kompatibilite systémového vyrobcu Geberit Mapress a Viega pre systémy lisovanych spojovacich tvaroviek
mapress (pozri tab. 7).

Akumulatorovy

T PWH 75 Typ 2 Typ 3 PT3AH . ;. .
P s P rucny lisovaci ndstroj
Systémovy vyrobca Geberit Viega Viega Viega Viega
Rozmery 15+ 54 mm 15+ 54 mm 15+ 54 mm 15+ 54 mm 15+ 54 mm
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3.0 Oblasti pouzitia

PouZivanie

Pitna voda

Vykurovanie

ZavlaZovacie
zariadenia**
(vihké)

Systém

Inoxpres

(rdra 1.4404 alebo 1.4521)

Steelpres
(rdra zvonku pozink.
/vntri ¢ierna)

Inoxpres
Inoxpres

(rdra 1.4404)

Steelpres VdS-FM
(rara zvonku pozink.
/vnutri pozink.)

O-kruzok Poznamky max. PN (bar)
EPDM cierna 16
EPDM &ierna Pouzivajte iba _galvaniz_gv_ané (L’J_r_y, 16

Ochrana proti vonkajsej korézii
EPDM cierna 16
. Rozm. ¢ 22 +76 mm
EPDM cierna (certifikované vdS) 12,5
MVQ Eervend Rozm. ¢ 22 + 54 mm 16

pouZite externe/interne pozinkovanu riru

T°C

-20 °C/+120°C

-20 °C/+120°C

-20 °C/+120°C

Izbova tepl.

Izbova tepl.

**Certifikacie VdS-FM definuju mozné poufZitie pre vihké zavlaZovacie zariadenia. Pre predchddzajucu kontrolu kontaktujte, prosim, RM.

Chladenie

Solarna energia

Metanovy plyn
Prirodny plyn
GPL v plynnom stave

Stlaceny vzduch

Dusik v
plynnom stave

Argén v
plynnom stave

Suchy oxid uhliéity v
plynnom stave

Para

Vakuum

Inoxpres

Steelpres
(rara zvonku pozink.
/vnutri éierna
+ PP - oplastenie)

Inoxpres

Steelpres
(rdra zvonku pozink./
vnutri ¢ierna)

Inoxpres pre plyn

(rdra 1.4404)

Inoxpres

Steelpres
(rdra zvonku pozink.
/vnatri pozink.)

Inoxpres

Steelpres
(rdra zvonku pozink.
/vnutri pozink.)

Inoxpres

Steelpres
(rdra zvonku pozink.
/vnutri pozink.)

Inoxpres

Steelpres
(rdra zvonku pozink.
/vnutri pozink.)

Inoxpres

Inoxpres

EPDM cierna 16

Pouzivajte iba galvanizované rury, ochranu

EPDM cierna proti vonkajsej korézii prostrednictvom 16
vodotesnej izolacie
FKM zelena 6
PouZzite vnutri ¢iernu raru;
FKM zelen zvl4st davajte pozor na externd ochranu 6
proti kordézii a pouzivajte izolaciu a
obloZenie
NBR ZIt4 Rozm. ¢ 15 + 54 mm 5

EPDM Ccierny trieda 1+4*
Zvyskovy stav <5mg/m?3
FKM trieda 5*
Zvyskovy stav oleja >5mg/m?3

16 bar do rozm. ¢ 54
10 bar od
@ 76 + 108 mm

Nie bezsilikdnovy systém
(nevhodny pre lakovacie zariadenia)

Nie bezsilikdnovy systém
(nevhodny pre lakovacie zariadenia)
pre zariadenia, ktoré potrebuju Cisty

vzduch — bez pritomnosti prachu —sa
odporuca pouZitie systému Inoxpres.

EPDM Ccierny trieda 1+4*
Zvyskovy stav <5mg/m?3
FKM trieda 5*
2Zvyskovy stav oleja >5mg/m?

16 bar do rozm. ¢ 54
10 bar od
@76 + 108 mm

Iba pre priemyselné pouzitie Loibandalieziniona

EPDM cierna iy = s g 10 bar od
(vyluéena potravinarska/medicinska oblast) 476108 mm
EPDM &ierna Iba pre priemyselné pouZitie S barlg%;cr)zorz. G
(vyluéena potravinarska/medicinska oblast) %76+ 108 mm
EPDM Gierna Iba pre priemyselné poutzitie 16 barlgcl;;?zomd. 254
(vyliéena potravinarska/medicinska oblast) 476108 mm
Iba pre priemyselné pouzitie 16 bar do rozm. ¢ 54
EPDM Cierna (vyltéena potravinarska/medicinska oblast) 10 bar od
y P ¢ 76+ 108 mm
. a s 16 bar do rozm. ¢ 54
22 LR (v e ik menindts oblast) L0 barod
Y p ¢ 76+ 108 mm
Iba pre priemyselné pouzitie e
EPDM Cierna (vylaéena potravinarska/medicinska oblast) 10 bar od
y P ¢ 76+ 108 mm
FKM zelend Max 1 bar
EPDM Cierna Max - 0,8 bar

-20 °C/+120°C

-20 °C/+120°C

-20 °C/+220°C

-20 °C/+220°C

-20°C/+70 °C

Izbova tepl.

Izbova tepl.

Izbova tepl.

Izbova tepl.

Izbova tepl.

Izbova tepl.

Izbova tepl.

Izbova tepl.

Max 120 °C

Izbova tepl.

Hore uvedené informacie/udaje o kompatibilite nezbavuju projektového vediceho ulohy vypracovat realizaény plan a analyzu rizik, ktora je v zhode so

* Podla normy 1SO 8573-1/2001

smernicou 97/23/CE PED pre tlakové zariadenia.



3.1 Inoxpres

3.1.1 Pitna voda, poziarna voda, upravené vody,

chladiace a studené okruhy

Systém lisovanych spojovacich tvaroviek Inoxpres sa vyraba
z vysokolegovanej nehrdzavejucej ocele Cr-Ni-Mo (material
¢. 1.4404). Z dovodu vysokej odolnosti voéi kordzii a
hygienickej nezdvadnosti je Inoxpres pouzitelny pre vietky
pitné vody podla nariadenia o pitnej vode (TrinkwV).
PretoZe tento material neodovzdava vode Ziadne tazké kovy,
kvoli systému lisovanych tvaroviek Inoxpres sa nezmeni jej
bezchybny charakter. Cierny tesniaci krizok EPDM spifia
zadania odporucani KTW a vyhovel hygienickym skuskam
podla pracovného listu DVGW W 270. Inoxpres s Ciernym
tesniacim kruzkom EPDM zahfna oblasti pouzitia:

* pitnd voda v rozvodoch studenej vody, teplej vody a
cirkulaénych rozvodoch;

e rozvody poZiarnej vody podla DIN 1988, Cast 6;

* upravena voda, ako zmékcend, dekarbonizovana a plne
odsolend voda;

e chladiace a studené okruhy v otvorenom a uzavretom
vyhotovenis prevadzkovymiteplotami-20°/+120° Celsia.
Pri pouZiti ochrany proti kordzii alebo ochrannych
prostriedkov proti mrazu je potrebné schvélenie
prostrednictvom RM.

e vykurovacie zariadenia podla DIN 4751 v otvorenom
a uzavretom vyhotoveni s prevadzkovymi teplotami
-20°/+120° Celsia. Pri pouziti ochrannych prostriedkov
proti kordzii alebo mrazu je potrebné schvdlenie
prostrednictvom RM;

e Inoxpres nie je vhodny pri zvlastnych poZiadavkach na
jednotnost vody, ktord je nad kvalitou pitnej vody, ako
napr. pri farmaceutickych vodach alebo najcistejsich
vodach.

3.1.2 Stlaceny vzduch, inertné plyny

Obrdzok 10 - Inoxpres - pitnd voda

Obrazok 11 - Inoxpres - Priemysel

Systém lisovanych spojovacich tvaroviek Inoxpres je vhodny pre rozvody stlaceného vzduchu a inertnych
plynov. Pre zariadenia so zvySkovym obsahom oleja triedy 1 aZ 4 (podla ISO 8573-1/2001) je mozZné poufZit
Cierny tesniaci krdZzok EPDM. Pri zariadeniach so zvySkovym obsahom oleja triedy 5 (podla ISO 8573-1/2001)
je potrebné pouZit zeleny tesniaci krizok FKM. Tento sa dodava volne a musi ho vymenit spracovatel za Cierny
tesniaci kriZzok EPDM vloZeny za vyroby. Aby sa dosiahlo optimalne utesnenie vedeni stlaceného vzduchu
alebo vakuovych vedeni, odporuca sa zvlhéenie tesniaceho kruzku vodou pred montazou.
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3.1.3 Para, kondenzat, solarna energia, vakuum

Inoxpres so zelenym tesniacim krizkom FKM so zvySenou odolnostou vodi teplote a pésobeniu oleja zahfia

takmer vsetky oblasti pouzitia:

e rozvody pary a kondenzatov, teplota do max. 120 °C pri tlaku pary max. 1 bar;

e solarne rozvody, teplotny rozsah -20 °C/+220 °C. Teplotny rozsah je pripustny iba pri solarnych zariadeniach
so zmesou vody-glykolu;

e vakuové rozvody do 200 mbar absolutne.

Aby sa dosiahlo optimalne utesnenie rozvodov stlaceného vzduchu alebo vdkuovych rozvodov, odporuca sa
zvlhcenie tesniaceho kruzku vodou pred montazou.

Zelené tesniace kruzky FKM sa dodavaju volne a musi ich vymenit spracovatel za ¢ierny tesniaci krizok EPDM
vloZeny za vyroby.

3.1.4 Priemyselné pouzitie

Inoxpres s ¢ervenym tesniacim kruzkom MVQ sa hodi, najma na zaklade vysSej odolnosti voci teplote, pre
mnozstvo médii v priemyselnej oblasti pouzitia. Preto je potrebné schvalenie prostrednictvom RM pre kazdy
jednotlivy pripad.

3.1.5 Stavba lodi, zavlazovace
Inoxpres je certifikovany pre r6zne typy pouZitia pri stavbe lodi a pre inStalacie zavlaZovacov.
V pripade potreby je mozné o tom dostat samostatné informdcie.

3.2 Inoxpres Gas pre plyn

* Inoxpres Gas pre plyn 15 - 54 mm vonk. priem. so z vyroby vloZzenym Zltym tesniacim krdzkom NBR je v
Nemecku schvaleny pre prirodné, zemné a kvapalné plyny podla pracovného listu DVGW G 260. Podkladom
pre skusku je pracovny list DVGW VP 614, ako aj EN 682 (podkladmi pre skusky v Rakusku su PG 500 a PG 314).

¢ Inoxpres Gas pre plyn sa moézZe pouzivat v ramci budov pre nadomietkové a podomietkové instalacie,
mimo budov len pre nadzemné instalacie.

e Lisované diely Inoxpres Gas pre plyn s rozmermi 42 a 54 mm sa musia zalisovat lisovacimi slu¢kami/
retazami, schvalenymi prostrednictvom RM; zalisovanie lisovacimi ¢efustami nie je dovolené.

Pre plynové instaldcie v Nemecku je potrebné dodrziavat TRGI. Pre Rakusko plati smernica OVGW
TR-plyn a pre Svajéiarsko katalégovy list SWGW G1/01.

3.3 Steelpres

316/005 316/003 316/002

. ) et v zvonku pozinkované, vnutri ¢ierne o - ,
zvonku pozinkované, vnutri ¢ierne A vnutri/zvonku pozinkované
+ PP - oplastenie

Rozmer: ¢ 12 + 108 mm Rozmer: ¢ 12 + 54 mm Rozmer: ¢ 15 + 88,9 mm

Vykurovanie

VIhké zavlazovacie zariadenia
@ 22 + 54mm certifikované VdS-FM
(vodné zariadenie)

Chladenie
(pre ¢ 76 + 108 mm iba zvonku
pozinkované rury opatrené bariérovou
ochranou proti pare: zakladny nater, spoj,
priruba, atd')

Vykurovanie
Solarna energia Stlaceny vzduch

Inertné plyny



3.3.1 Vykurovanie

Systém lisovanych spojovacich tvaroviek Steelpres s
¢iernym tesniacim krdzkom EPDM sa pouZiva pre uzavreté
teplovodné vykurovacie zariadenia podla DIN 4751 s
teplotami na vtoku do max. 120 °C a max. PN 16. Steelpres
je vhodny pre nadomietkové a podomietkové instalacie.
Pri pouziti antikoréznych prostriedkov alebo prostriedkov
na ochranu proti mrazu je potrebné schvdlenie
prostrednictvom RM. RM odporuca pouZitie iba zvonku
galvanizovanych pozinkovanych rur.

3.3.2 Chladiace a studené okruhy

Chladiace a studené okruhy su schvdlené vylucne v
uzavretom vyhotoveni s prevadzkovymi teplotami -20
°C/+120 °C s ¢iernym tesniacim krizkom EPDM.

Pri pouziti antikoréznych prostriedkov alebo prostriedkov
na ochranu proti mrazu je potrebné schvalenie
prostrednictvom RM. RM odporucéa pouZzitie iba zvonku
galvanizovanych pozinkovanych rar.

3.3.3 Stlaceny vzduch, inertné plyny

Systém lisovanych spojovacich tvaroviek Steelpres je
vhodny pre rozvody stlaceného vzduchu a inertnych plynov.
Pre zariadenia so zvyskovym obsahom oleja triedy 1 az 4
(podla ISO 8573-1/2001) je moiné poutzit Cierny tesniaci
kruzok EPDM. Pri zariadeniach so zvySkovym obsahom
oleja triedy 5 (podla ISO 8573-1/2001) je potrebné pouZit
zeleny tesniaci kruzok FKM. Tento sa doddva volne a musi
ho vymenit spracovatel za Cierny tesniaci krdzok EPDM
vloZeny za vyroby.

Pri zariadeniach so stlatenym vzduchom so zvlastnym
predpokladom ,Reinstluft” odporidcame pouZit systém
lisovanych spojovacich tvaroviek Inoxpres. Aby sa dosiahlo
optimdlne utesnenie rozvodov stlaceného vzduchu alebo
vakuovych rozvodov, odporuca sa zvlhcenie tesniaceho
kruzku vodou pred montazou.

3.3.4 Vakuum a solarna energia

Steelpres so zelenym tesniacim krizkom FKM so zvySenou
odolnostou voci teplote a pésobeniu oleja je vhodny pre:
e vakuové rozvody 200 mbar absolutne;

e inertné plyny (napr. kyselina uhli¢itd, dusik).

Aby sa dosiahlo optimalne utesnenie rozvodov stlateného
vzduchu alebo vakuovych rozvodov, odporuca sa zvlhcenie
tesniaceho kruzku vodou pred montazou.

Aby sa dosiahlo optimalne utesnenie rozvodov stlateného
vzduchu alebo vakuovych rozvodov, odporuca sa zvlhéenie
tesniaceho kruzku vodou pred montazou.

B i

Obrazok 12 - Steelpres - chladiaca voda

Obrazok 13 - Steelpres - potrubnd rura potiahnutd PP

Obrdzok 14 - Lisované spojovacie tvarovky Steelpres

Zelené tesniace kruzky FKM sa doddavaju volne a spracovatel ich musi vymenit za ¢ierny EPDM tesniaci
kraZzok. RM odporuca pouzitie iba zvonku galvanizovanych pozinkovanych rur.



Vnasledujucich tabulkach st uvedené niektoré glykoly, ktoré sa normalne pouzivaju pre vykurovacie zariadenia,
chladiace a soldrne zariadenia. Ak by sa mali poufZit glykoly, ktoré nie si uvedené v tabulke, skontaktujte sa,
prosim, s technickou kancelariou spolo¢nosti Raccorderie Metalliche.

GLYKOL/OCHRANA

PROTI MRAZU* Vyrobca Oblasti pouzitia Inoxpres Steelpres**

Vykurovanie

GLYKOSOL N Pro Kihlsole GmbH Chladiace okruhy OK OK
.. Vykurovanie
PEKASOL L Pro Kiihlsole GmbH . OK OK
Chladiace okruhy
PEKASOLar 50 Pro Kiihlsole GmbH Soldrna energia OK OK
PEKASOLar 100 Pro Kihlsole GmbH Soldrna energia OK OK
TYFOCOR Tyforop Chemie GmbH Vykurovanie OK oK

Chladiace okruhy

Vykurovanie
TYFOCOR L Tyforop Chemie GmbH Chladiace okruhy OK OK
Soldrna energia

TYFOCOR LS Tyforop Chemie GmbH Soldrna energia OK OK

. . Vykurovanie
Antifrogen N Clariant Ehllefeea el OK OK

. . Vykurovanie
Antifrogen L Clariant Chladiace okruhy OK OK
Antifrogen SOL-HT Clariant Soldrna energia OK OK

* prosim, davajte pozor na modularnost pouzivania vyrobcu
** pouzivajte iba rdry 316/005 (vnutri ¢ierna)



4.0 Spracovanie

4.1 Skladovanie a transport

Systémové komponenty Inoxpres/Steelpres je pri
transporte a skladovani potrebné chranit pred znecistenim
a poskodenim. Konce rozvodovych rur Inoxpres su z vyroby
chranené pred znecistenim zatkou resp. krytkami. Potrubné
rdry sa musia skladovat v zariadeni s ochrannou vrstvou
alebo plastovou izolaciou, aby sa nedostali do kontaktu s
inymi materidlmi. Dalej sa potrubné rury, ako aj lisované
spojovacie tvarovky, musia skladovat v zastreSenom a pred
posobenim vlhkosti chranenom priestore, aby sa zabranilo
kordzii a/alebo oxidacii povrchu (zvlast v oblasti systému
lisovanych spojovacich tvaroviek Steelpres).

Obrazok 15 - Skracovanie potrubnej rury

4.2 Potrubné rary - skratenie, odstranenie
vyronkov, ohybanie

Potrubné rury Inoxpres/Steelpres sa maju skladovat s
beznymi, pre materidl vhodnymi rdrovymi odlucovaémi.
Alternativne sa mozu tieZ pouZit jednozubové rucné pily
alebo vhodné elektromechanické pily.

Nie suU pripustné:

e nastroje, ktoré pri deliacom procese sposobuju
nabehové fa rby,' Obrazok 16 - Zbavenie potrubnej riry vyronkov

e olejom chladené pily;

e rezanie vypalovanim alebo deliacimi briskami (Flex).

Aby sa zabrdnilo poSkodeniu tesniaceho kruzku pri zavedeni potrubnej riry do lisovanej spojovacej
tvarovky, je potrebné rdru po skrateni vnutri a zvonku starostlivo zbavit vyronkov. To sa mo6ze uskutocnit
pomocou, pre prislusny materidl vhodnych, ruénych odstrafiovaov vyronkov, zvlast pre vacSie rozmery
sa m6Zu pouZit vhodné elektrické odstrariovace vyronkov rur alebo ruéné pilniky. Potrubné rdry Inoxpres
a Steelpres sa mozu ohybat za studena do 22 mm vonk. priem. pomocou beZnych ohybacich nastrojov
(R = 3,5xD). Ohybanie rur za tepla nie je dovolené.

4.3 Oznacenie hibky zasunutia/odstranenie plasta

Mechanickd pevnost spoja lisovanej spojovacej tvarovky sa dosiahne iba pri dodrZiavani hibok zasunutia
uvedenych v Tabulke 9, potrubné rdry Inoxpres/Steelpres, prip. lisované diely so zasuvnymi koncami (napr.
zalicovany obluk) na potrubnej rire Inoxpres/Steelpres je potrebné oznacit pomocou vhodnych pristrojov.
Oznacenie hibky zasunutia na rure a lisovanom diele musi byt viditelné po Uspe$nom zalisovani bezprostredne
vedla zosilneného okraja lisovanej spojovacej tvarovky.

Vzdialenost znacky na rure a lisovanom diele k zosilnenému koncu lisovanej spojovacej tvarovky nesmie
prekrotit 10 % predpisanej hibky zasunutia, pretoze inak mechanicka pevnost spoja viac nie je zaru¢ena. Pri
potrubnej rure Steelpres s PP oplastenim sa hibka zasunutia definuje odplastenim plastového oplastenia
pomocou vhodného odplastovacieho pristroja.



Vonkajsi priemer

rary Amm D mm L mm
12 18 20 56
15 20 20 60
18 20 20 60
22 21 20 62
28 23 20 66
35 26 20 72
42 30 40 100
54 35 40 110

76,1 55 60 170

88,9 60 60 180
108 75 60 210

4.4 Lisovana spojovacia tvarovka -
kontrola tesniaceho kruzku

Pred montdZou je potrebné skontrolovat, ¢i je tesniaci
kruzok spravne vlozeny do lisovanej spojovacej tvarovky,
¢i nie je znecisteny alebo poskodeny. Pripadne ho treba
vymenit.

Dalej je potrebné preverit, ¢i je k dispozicii tesniaci krizok
potrebny pre Specialny pripad pouZitia alebo sa prip. musi
vlozit iny tesniaci krazok.

4.5 Vytvorenie lisovaného spoja

Potrubnd ruru je potrebné zaviest do lisovanej spojovacej
tvarovky s pouzitim lahkého tlaku a sucasne otocného
pohybu a? k oznacenej hibke zasunutia. Ak by sa z dévodu
uzSich tolerancii mala dat rdra do lisovane] spojovacej
tvarovky zasunut len s vyssim vynaloZenim sily, ako klzny
prostriedok sa méze pouzit voda alebo mydlovy luh.

Oleje a tuky nie su pripustné. Zalisovanie sa
uskutoéni pomocou vhodnych elektromechanickych/
elektrohydraulickych lisovacich pristrojov a lisovacich
Celusti resp. lisovacich sluciek/retazi viazanych na rozmery.
Odskusané a schvalené lisovacie nastroje resp. lisovacie
Celuste/slucky/retaze su uvedené v Tabulkach 4 - 7.

—= | A = hibka zasunutia
[y D=Minimdiny odstup
e A L = Minimdlna dlzka
| A | rary

L] ]

.L-

Obrdzok 17 - Hibka zasunutia a minimdine odstupy

:

Obrdzok 18 - Oznacenie hibky zasunutia

L L
Obrdzok 20 - Kontrola tesniaceho kruzku
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V Zzdvislosti od rozmeru lisovanej spojovacej tvarovky je
potrebné vioZit prislusné lisovacie celuste do lisovacieho
pristroja resp. namontovat na lisovany diel vhodnu lisovaciu
slu¢ku/retaz. Drazka lisovacich celusti, lisovacej slucky
alebo retaze musi byt polohovana presne nad zosilnenym
okrajom lisovanej spojovacej tvarovky lisovaného dielu.

Po zalisovani je potrebné skontrolovat vyrobeny spoj
ohlfadom spravneho vyhotovenia a dodrzania hibky
zasunutia. Spracovatel sa musi okrem toho uistit, ¢i boli
vSetky spoje skutocne zalisované.

Po uskutoénenom zalisovani sa lisované miesta viac
nesmU mechanicky zataZovat. Vycentrovanie potrubia
a utesnenie zavitovych spojov sa musi preto uskutocnit
pred zalisovanim. Lahké pohnutie a zdvihnutie potrubia,
napriklad pre naterové prace, je dovolené.

Obrdzok 21 - Zavedenie rury do lisovanej spojovacej tvarovky

Obrazok 22 - Vytvorenie lisovaného spoja

Obrazok 23 - Kontrola lisovaného spoja
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4.6 Ochrana potrubi a pripojok pred externou kordziou - vSeobecné pokyny

Vsetky rury, do ktorych tecu teplé a studené kvapaliny, sa
musia externe chranit prostrednictvom vhodnych obloZeni,
aby sa tym zabrdanilo nezelanym fenoménom, ako napriklad:
® Tvorenie kondenzatu;

® Tvorenie kondenzatu s externou koréziou;

® Korozia kvoli externym vplyvom;

® Tepelna disperzia.

Ruary a pripojky sa musia chranit prostrednictvom lakovani,
plastovych obloZeni, bandazZi s lepiacimi paskami a tepelnej Obr. 24 - Lakovanie pripojok a rir so zdkladnym ndterom.
izoldcie (pozri kapitolu 5.4 prirucky).

Aby bolo mozZné zabranit externej kordzii pri zariadeniach

Steelpres - predovsetkym pri aplikdciach, kde sa moéze - . L
intenzivnejSie vyskytnut tvorenie kondenzovanej vody -
(napr. klimatiza¢né a chladiace zariadenia) - sa odporuca: [ —

e pouzitie rur s polypropylénovym obloZzenim, ak sa pouziju
rary z nelegovanej ocele;

e starostliva ochrana rur/pripojok pomocou lakovania so
zakladnym naterom;

e starostliva ochrana rur/pripojok pomocou viskdzno-
elastickej pdasky, pozostavajucej z butanol-mastixu,
podporovanej fdliou z polypropylénu vysokej hustoty
(celkova hruabka cca 0,8 mm).

Butanolova lepiaca paska (vyr. RM kod 850NS000000)
disponuje vysokou elasticitou a vysokou lepiacou silou
a je samotavnd. Nepotrebuje Ziaden zakladny nater,
necha povrchy perfektne vodoodpudivé a izoluje pred
atmosférickymi vplyvmi a volnymi chemikaliami. Vysoka
elasticita poskytuje paskam rozsiahlu pouZitelnost pre Obr. 25 - Ochrana pripojok butanolovou lepiacou pdskou.
vSetky druhy povrchov, tieZ pre nepravidelnejSie povrchy

ako obluky, T-kus, zasuvné objimky atd".

Pre poutzitie postacuje, aby bol povrch Cisty, avSak nema

byt vihky. Paska sa musi vycistit pod prislusnym tlakom A

a podla situdcie. Predizi sa o 700 % voci svojej pdvodnej
vychodiskovej dizke, zatial ¢o $irka na konci zavisi od
pretiahnutia. Odporuca sa pasku preloZit s minimalne 10

/ .
% Sirky pasky. _._Jlﬂ
| T

, . . y
Ochrana prostrednictvom obloZenia pomocou pasok a/ \
alebo lakovania sa smie uskutocnit az po skisobnom chode
zariadenia.

Obr. 26 - Ochrana pred externymi korozivnymi latkami.
A. Rura s PP opldastenim

B. Lakovanie so zdkladnym ndaterom

C. Ochrana butanolovou lepiacou pdskou



4.7 Minimalne odstupy a potreba miesta pre zalisovanie

Aby bolo mozné uskutocnit riadne zalisovanie, je potrebné dodrzat miery minimalnych odstupov od potrubia
k stavebnému dielu a od potrubia k potrubiu podla Tabulky 12 a Tabulky 13.

Obrazok ‘ : Obrazok ¥
24 Obrazok 25 Obrazok 26 27 a

Il ' S a d a d di a ¢ d di d e
12x12 56 30 75 30 35 8 155 30 35 40 60

@ RURY

15x1,0 '15x12 56 30 75 30 35 85 155 30 35 40 60 d
18x10 18x12 60 30 75 30 40 8 165 30 40 40 60 gprgs0k 27 - Minimdine odstupy a potreba miesta
22x12 22x15 75 40 80 40 40 85 165 40 40 40 61

28x1,2 28x15 82 40 90 40 45 90 180 40 45 40 63

35x1,5 85 40 90 40 45 90 180 40 45 40 66
42x1,5 140 65 150 60 80 150 310 60 8 40 70 ¥
54x1,5 140 70 150 60 80 150 310 60 8 40 75 a

Obrazok 31 . : .
# RURY a b c Obrazok 28 - Minimdlne odstupy a potreba miesta
42x1,5 150 150 110
54x1,5 150 150 110
76,1x2,0 170 210 170 |
88,9%2,0 190 260 190 f .
108 x 2,0 200 320 280

Obrdazok 31 - Minimdlne
montdZne rozmery pre
lisovaciu slucku/retaz

4.8 Zavitové alebo prirubové spoje

Lisované diely Inoxpres/Steelpres sa mozu spajat pomocou
beZnych zavitovych spojovacich tvaroviek podla ISO 7-1 (norma
pre zavity DIN 2999) resp. ISO 228 (norma pre zavity DIN 259)
alebo armatur z uslachtilej ocele resp. farebného kovu.

Pri utesniovani zavitovych spojov sa nesmu pouZivat Ziadne : B, € N |
utesnovacie prostriedky s obsahom chléru (napr. teflénové . d
pasky). Vhodné je konope s tesniacimi pastami schvalenymi 3 T ==
prostrednictvom DVGW a s bezchloridovymi plastovymi ] e !
|
|

tesniacimi paskami. i
Priruby obsiahnuté v programe dodavky Inoxpres sa mozu '
spojit s beznymi prirubami v tlakovom stupni PN 10/PN 16.
Pri instaldcii je potrebné najprv vytvorit zavitovy/prirubovy
spoj a nasledne lisovany spoj. Obrdzok 30 - Minimdine odstupy a potreba miesta
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5.0 Planovanie

5.1 Upevnenie rury, vzdialenosti potrubnych objimok

Upevnenia rdr slGZia na upevnenie potrubi na strope, stene alebo podlahe a mali by sa odvodit od dizkovych
zmien ako dosledku kolisania teplot.

Dizkova zmena potrubia sa riadi do Zelaného smeru umiestnenim pevnych a klznych bodov.

Upevnenia rur sa nesmu upevnit na lisované diely. Trecie podlozky sa musia nastavit tak, aby nebranili
dizkovej zmene potrubia.

Max. dovolené odstupy drziakov pre potrubné rury Inoxpres/Steelpres su viditelné z Tabulky 14.

Inoxpess/Steelpres

on Volalspremertary | Odsupydibigt,  Setovghodnon v
10 12 1,25 1,50
12 15 1,25 1,50
15 18 1,50 1,50
20 22 2,00 2,00
25 28 2,25 2,50
32 35 2,75 2,50
40 42 3,00 3,00
50 54 3,50 3,50
65 76,1 4,25 4,00
80 88,9 4,75 4,50

100 108 5,00 5,00



5.2 Vyrovnanie dilatacie

Kovové materidly sa pri posobeni tepla predluji rozdielne. Di?kovd zmena pri rozliénych teplotnych
rozdieloch potrubi je znazornena pre Inoxpres a Steelpres v Tabulke 15. Dizkova zmena sa moze kompenzovat
prostrednictvom odborného nastavenia pevnych a klznych bodov, zabudovania kompenzatorov, ramien rur,
oblukov tvaru U alebo vyrovnavacov dilatacie a vytvorenia dostatocnych priestorov pre dilataciu.

Typické situacie zabudovania su zobrazené na obrazku 31a - c.

Tabulka 15 ukazuje dizkové
zmeny pre Inoxpres/Steelpres.

— 10 20 30 40 50 60 70 80 20 100

3 048 09 1,44 192 2,40 288 336 3,84 432 480

4 064 1,28 1,92 256 320 38 448 512 576 6,40

5 080 1,60 2,40 320 400 480 560 640 7,20 8,00

6 09 1,92 288 38 48 576 672 768 864 9,60

7 1,12 224 336 448 560 672 7,8 896 10,08 11,20

E 8 1,28 256 3,8 512 640 768 896 1024 11,52 12,80
& 9 1,44 2,88 432 576 720 864 10,08 11,52 12,96 14,40
2 10 1,60 320 480 640 800 960 11,20 12,80 14,40 16,00
12 1,92 384 576 7,68 960 11,52 13,44 1536 17,28 19,20

14 224 448 672 896 11,20 13,44 1568 17,92 20,16 22,40

16 256 512 7,68 1024 12,80 1536 17,92 2048 23,04 25,60

18 2,88 576 864 11,52 14,40 17,28 20,16 23,04 2592 28,80

20 320 640 9,60 12,80 16,00 19,20 22,40 2560 28,80 32,00

3 036 072 108 1,44 1,8 216 252 28 324 3,60

4 048 09 1,44 192 2,40 2,88 336 3,84 432 480

5 060 1,20 1,80 240 3,00 3,60 420 480 540 6,00

6 072 1,44 2,16 2,8 360 432 504 576 648 7,20

7 084 1,66 252 336 420 504 58 672 756 8,40

ﬁ 8 09 1,92 288 38 48 576 672 768 864 9,60
E 9 1,08 2,16 324 432 540 648 756 864 9,72 10,80
E 10 1,20 240 360 480 600 720 840 9,60 10,80 12,00

12 1,44 2,88 4,32 5,76 7,20 8,4 10,08 11,52 12,96 14,40
14 1,68 3,36 5,04 6,72 8,40 10,08 11,76 13,44 15,12 16,80
16 1,92 3,84 5,76 7,68 9,60 11,52 13,44 1536 17,28 19,20
18 2,16 4,32 6,48 8,64 10,80 12,96 15,12 17,28 19,44 21,60
20 2,40 4,80 7,20 9,60 12,00 14,40 16,80 19,20 21,60 24,00

Dizkova dilatacia vieobecne:

AL = Lx a x At
AL = Dizkova dilatacia v mm
L = Dizkardryvm
= Koeficient diZkovej dilatacie v 1/K
Inoxpres a =0,0166 mm/m
Steelpresa = 0,0120 mm/m
At = Teplotny rozdiel v K
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Obrdzok 31a - Vlytvorenie dilatacného Obrdzok 31b - Vytvorenie dilata¢ného Obrdzok 31c - Vytvorenie dilatacného
priestoru priestoru priestoru

‘Pevnv bod

Bd

Bd

Klzné upevnenia

Obrdzok 32 - Vyrovnanie dilatdcie (Bd) Obrdzok 33 - Vlyrovnanie dilatdcie (Bd) Obrdzok 34 - Rurovy obluk tvaru U
rameno riry odbocka BdQ =Bd/1,8
Vypoctovy vzorec obltika tvaru Z a odbocky tvaru T Vypoctovy vzorec obluka tvaru U
Bd =k x V(da x AL) BdQ =k x V(da x AL) alebo
BdQ=Bd/ 1,8
k =konsStanta (Inoxpres a Steelpres) 45 k =konstanta (Inoxpres a Steelpres) 25
da =vonkajsi priemer rdry v mm da =vonkajsi priemer rdry v mm

AL = Dizkové dilatacia v mm AL = Dizkové dilatacia v mm
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Z toho odvodené potrebné ohybané priruby vyplyvaju z Tabulky 16.

TABULKA 16: ZISTENIE OHYBANYCH PRIRUB (BD)

INOXPRES/STEELPRES

9108 ©689 076 0 54

2000

042
1900
1800 35
1700
1600 28
1500
1400 22
1300 618
1200 015
1100

012
1000
90
80
70
60
50

400 2 4 6 8 1012 14 16 18 20 22 24 26 28 30 32 34 36 38 40 42 44

_

1S} 1=

1=

ka prvku na vyrovnanie dilatacie (mm
o

o

|

Minimalna dl
o O

o

Kompenzovana dizkova zmena (DL) v mm BdQ=Bd /1,8

TABULKA 17: PRVOK NA VYROVNANIE DILATACIE PRE VYROVNAVACIU SLUCKU TVARU U (cm)

Vonkajsi
priemer rury
Hrabka steny

1 s 10 12 14 16 18 20 22 24 26 28 30 32 34 36 38 40 42

12x12 27,4 30,0 32,4 34,6 36,7 38,7 40,6 42,4 44,2 45,8 47,4 49,0 50,5 52,0 53,4 54,8 56,1

15x1 - 30,6 33,5 36,2 38,7 41,1 43,3 45,4 47,4 49,4 51,2 53,0 54,8 56,5 58,1 59,7 61,2 62,7
18x1  18x12 33,5 36,7 39,7 42,4 45,0 47,4 49,7 52,0 54,1 56,1 58,1 60,0 61,8 63,6 65,4 67,1 68,7
22x1,2 - 37,1 40,6 43,9 46,9 49,7 52,4 55,0 57,4 59,8 62,0 64,2 66,3 68,4 70,4 72,3 74,2 76,0

28x12 28x15 418 45,8 49,5 52,9 56,1 59,2 62,0 64,8 67,5 70,0 72,5 74,8 77,1 79,4 81,5 83,7 85,7

35x1,5 46,8 51,2 55,3 59,2 62,7 66,1 69,4 72,5 75,4 78,3 81,0 83,7 86,2 88,7 91,2 93,5 G559
42x1,5 51,2 56,1 60,6 64,8 68,7 72,5 76,0 79,4 82,6 85,7 88,7 91,7 94,5 97,2 99,9 102,5 105,0
54x1,5 58,1 63,6 68,7 73,5 77,9 82,2 86,1 90,0 93,7 97,2 1006 1039 107,1 110,2 113,2 1162 1191
76,1x2 68,9 75,5 81,5 87,2 92,5 97,5 102,2 1068 111,1 1154 1194 1233 127,1 130,8 1344 137,8 1412
88,9x2 74,5 81,7 88,2 94,3 1000 1054 1106 1155 120,2 124,7 129,1 1333 1374 141,4 1453 1491 152,8

108 x 2 82,2 90,0 97,2 103,9 110,2 116,2 121,9 127,3 132,5 1375 1423 1470 1515 1559 160,2 1643 1684
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5.3 Odovzdavanie tepla

Podla teplotného rozdielu odovzdavaju zohriate rozvody tepelnu energiu do okolia.
Odovzdavanie tepla potrubia Inoxpres/Steelpres sa moze zistit v Tabulke 18 resp. 19.

TABULKA 18: ODOVZDAVANIE TEPLA INOXPRES/STEELPRES BEZ OPLASTENEJ POTRUBNEJ RURY

(W/M) VOLNE POLOZENE

(?n):r?) At Teplotny rozdiel [ K]

[0 10 20 30 40 50 60 70 80 9 100
3,7 7,5 11,2 149 186 224 261 298 335 373
15x1,0 15x1,2 4,7 9,3 14 18,6 23,3 28 32,6 37,3 41,9 46,6
18x1,0 5,6 12 168 224 28 336 392 448 504 559
2x12 2x15 68 137 205 274 342 i) 479 547 615 684
28x12 28x15 87 174 261 348 435 522 609 696 783 87,1
35x1,5 109 218 327 435 544 653 762 871 98 108,8
42x1,5 131 261 392 523 653 784 91,4 1045 1176 1306
54x1,5 168 336 504 672 84 1008 1176 1344 1512 168
76,1x2 237 473 71 947 1184 142 1657 1894 2131 2367
88,9x2 27,7 553 83 1106 1383 1659 1936 2212 2489 2766
108x2 336 672 1008 1344 168 2016 2352 2688 3024 336

Koeficient externého privodného vedenia ae = 10 W/(m?x °K)

TABULKA 19: ODOVZDAVANIE TEPLA STEELPRES S QPLASTENOU POTRUBNOU RUROU
(W/M) VOLNE POLOZENE

At Teplotny rozdiel [ K]
10 20 30 40 50 60 70

12x1,2 3,7 7,5 11,2 15,0 18,7 22,5 26,2 30,0 33,7 37,5
15x1,2 4,6 9,1 13,7 18,2 22,8 27,3 31,9 36,5 41,0 45,6
18x1,2 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
35x1,5 9,9 19,9 29,8 39,8 49,7 59,7 69,6 79,6 89,5 99,5
42x1,5 11,8 23,7 35,5 47,3 59,2 71,0 82,8 94,7 106,5 118,3
54x1,5 15,1 30,1 45,2 60,3 75,3 90,4 105,5 120,5 135,6 150,7

Koeficient externého privodného vedenia ae = 9 W/(m?x °K)
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5.4 Tepelna izolacia

Aby sa minimalizovalo nezelané odovzdavanie tepla potrubiam, su v Tabulke 18 uvedené minimalne hruabky
izolaénej vrstvy. Je potrebné dodrzZiavat nasledujice regulaéné mechanizmy:

* DIN 4108 Tepelnd ochrana v pozemnom stavitelstve;

e nariadenie o Uspore energie (EnEV);

e nariadenie o tepelnej ochrane (WSchutzV).

Dalej méze izolacia potrubi zabranit tvoreniu kondenzovanej vody, vonkajsej kordzii, nedovolenému ohriatiu
dopravovaného média, vzniku a prenosu hluku. Potrubia studenej vody treba izolovat tak, aby nebola
ovplyvnenad kvalita pitnej vody kvoli ohriatiu.

Na izolaciu potrubnych rar Inoxpres sa smu pouZzivat iba izolacné materialy, ktoré obsahuju menej ako 0,05
% vodorozpustnych iénov chloridu. lzolacné materialy s kvalitou AS podla AGI-Q135 su zretelne pod touto
hodnotou a su tak vhodné pre Inoxpres. Smerové hodnoty hridbok izolaénych vrstiev je potrebné zistit v
Tabulke 20.

Hrabka izolacnej vrstvy Hrabka izolacnej vrstvy

Vonkajsi priemer

Situdcia zabudovania v mm v mm v mm
A =0,040 W/ (m x °K) A =0,040 W/ (m x °K)

Potrubie volne poloZené, v

nevykurovanej rpnlestnostl (napr. pivnica) 4 12 20

Potrubie volne poloZené,

o) vykurovanejrr)mestnostl 9 15 20

Potrubie volne poloZené,

vo vykurovanej Ferestnos‘u 4 18 20

Potrubie v kanali, s teplonosnymi

potrubiami P Y 13 22 20

Potrubie v Strbine muriva, stipajlce potrubie 4 28 30

Potrubie vo vyhibeni steny, vedla

teplonosnychypotrubl y 13 35 30

Potrubie na beténovom strope 4 42 40
54 50
76,1 65
88,9 80
108 100

5.5 Protihlukova ochrana (DIN 4109) _

Hluk v instalaciach pitnej vody a vykurovania vznika najma S e @

v armaturach a sanitdrnych objektoch. Potrubia mézu ' e 'A

tento hluk prenasat najma na stavebné teleso, ktoré potom e

vytvara rusivy vzdusny hluk. Pouzitim rdrovych objimok s

izolovanym hlukom a izolacie potrubi sa moze prenos hluku

znizit.

Gumovy kraZok KrazZok
perfektné drzanie so zlym drzanim
Ziadne zoSmyknutie mozné zoSmyknutie

ZHODA S DIN
4109

Obr. 35 - Gumovy kruZok PRATIKO v zhode s DIN 4109
(vyrobok RM séria 355/G — 351/G — 555/G — 156/G)
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5.6 Protipoziarna ochrana

Potrubné rary Inoxpres su podla DIN 4102-1 zaradené do triedy stavebnych materidlov A - nehorlavé.
Potrubné rary Steelpres s PP plastom su podla DIN 4102-1 zaradené do triedy stavebnych materialov B2 -
nehorlavé odkvapkavajuce.

Pri projektoch s poZiadavkami na protipoZiarnu ochranu plati vzorovd smernica pre potrubné zariadenia
(MLAR). Dalej je potrebné dodrZiavat zadania DIN 4102, nariadenie o kontrukénom vzore (MBO) a krajinské
stavebné poriadky (LBO). Najefektivnejsie sa tieto zadania splnia podla principu stropnej priecky.

5.7 Vyrovnanie potencialu

Podla DIN VDE 0100 je potrebné
vSetky elektricky vodivé diely kovovych
vodovodnych  potrubi  zapojit do . il
vyrovnania hlavného potencialu budovy. " '

0 B,

o TEx2a
Inoxpres a Steelpres ako elektricky
vodivé systémy sa preto musia zapojit do
vyrovnania potencialu. 30
Zodpovednym za vyrovnanie potencialu o 42x18
je zriadovatel elektrického zariadenia.
83551 5
o ZExl 3
o 2815
% o 22012
= [Friik
> %
5.8 Dimenzovanie < o f8x1
= o181 2
@

. .y .. . o o 15x1,0
Cielom vypocltu potrubnej siete je 0 1812
dosiahnut bezchybnu funkciu zariadenia
s hospodarnymi rozmermi potrubia. _

: . , vt V. ' 912x1,
Pritom je potrebné zvlast dodrziavat
nasledujuce regulaéné mechanizmy: )

S
[
InStaldcie pitnej vody: &
* DIN 1988 - 3; SE%
e DVGW pracovné listy W 551 - 553; £3E
[l
¢ /DIl smernica 6023 22
InStaldcie vykurovania: g 3 3 4% W 0 3 40 & 100 200
° DIN 4751 R |mm di c.a.m}
10 i 50 100 500 1000 rieili]
InStaldcie plynu: R [Pai]

e TRGI/TRF

Tlakové spady pre potrubné rdry Inoxpres/Steelpres sa mozu zistit z Tabulky 21. Sucinitele straty tlaku
jednotlivych odporov lisovanych dielov Inoxpres/Steelpres su obsiahnuté v Tabulke 20.



Hodnoty [{] a ekvivalentné r: F:]w ' x
metre b | ™ u J
Pre najdodlezitejsie typy =
spojovacich tvaroviek ‘ | |
Rozmer rury C
Inoxpres Steelpres 1,5 1,5 0,7 0,5 0,5 0,4
12x1,2 0,30 0,15
15x1 0,90 0,40 0,30 0,30 0,25
15x1,2 0,80 0,35 0,30 0,30 0,25
18x1 1,10 0,50 0,40 0,40 0,30
18x1,2 1,00 0,40 0,35 0,35 0,30
22x1,2 1,40 0,60 0,50 0,50 0,40
22x1,5 1,30 0,50 0,45 0,45 0,35
28x1,2 1,90 0,90 0,60 0,60 0,50
28x1,5 0,80 0,50 0,50 0,45
35x1,5 35x1,5 2,50 1,20 0,80 0,80 0,45
42x1,5 42x1,5 3,10 1,40 1,00 1,00 0,90
54x1,5 54x1,5 4,00 1,80 1,30 1,30 1,10
76x2 76x2 2,50 1,90 1,60
89x2 89x2 3,00 2,20 1,90
108 x 2 108 x 2 3,50 2,60 2,20
Hodnoty [{] a ekvivalentné t, tj 'l]
Pre najdg?ee;itcijéie typy , e | = - | == c_ - ' E =

spojovacich tvaroviek

—

—

—
|

Rozmer rury C
Inoxpres Steelpres 0,9 1,3 1,5 3,0 3,0 1,5
12x1,2 0,35 0,50 0,55 1,10
15x1 0,50 0,70 0,90 1,80 1,80 0,90
15x1,2 0,45 0,70 0,80 1,70 1,70 0,80
18x1 0,65 0,90 1,10 2,30 2,30 1,10
18x1,2 0,60 0,80 1,00 2,10 2,10 1,00
22x1,2 0,80 1,20 1,40 2,80 2,80 1,40
22x1,5 0,70 1,10 1,30 2,60 2,60 1,30
28x1,2 1,10 1,50 1,90 3,80 3,80
28x1,5 1,00 1,40 1,80 3,50 3,50
35x1,5 35x1,5 1,50 2,10 2,50 5,00
42x15 42x1,5 1,80 2,60 3,10 6,20
54x1,5 54x1,5 2,30 3,30 4,00 8,00
76 x2 76 x2 3,10 5,00 5,60 11,5
89x2 89x2 3,70 5,80 6,50 13,0
108 x 2 108 x 2 4,40 7,00 7,80 16,0

5.9 Sprievodné vykurovanie

Pri pouZiti sprievodnych elektrickych vykurovani nesmie teplota vnutornej steny rary prekrocit 60 °C. Pre
opatrenia tepelnej dezinfekcie je dovolené docasné zvysenie teploty na 70 °C (1 hodina denne). Rozvody,
ktoré su vybavené zbernou poistkou alebo zabrafiovatom spatného toku, sa musia chranit pred nedovolenym
narastom tlaku v désledku ohriatia.

Je potrebné reSpektovat predpisy pre pokladanie vyrobcu sprievodného vykurovania.
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6.0 Uvedenie do prevadzky

Pri uvedeni do prevadzky a tlakovej skuske v Nemecku je potrebné dodrZiavat nasledujice regulacné
mechanizmy:

Zariadenia pitnej vody:  DIN 1988-2
Katalégovy list ZVSHK ,Skusky tesnosti insStaldcii pitnej vody so stlacenym
vzduchom, inertnym plynom alebo vodou”
BHKS predpis 5.001
VDI 6023

Vykurovacie zariadenia: DIN-VOB 18380

Plynové zariadenia: DVGW G 600
TRGI (Technické predpisy pre instalaciu plynu)
TRF (Technické predpisy pre kvapalny plyn)

6.1 Tlakova skuska

Pri potrubiach pitnej vody je potrebné uskutocnit tlakovu skdsku podla DIN 1988-2, VDI 6023 pomocou
filtrovanej pitnej vody a v Rakusku podla ONORM B 2531 (&ast 1.12). Zariadenie pitnej vody musi aZ do
uvedenia do prevadzky zostat v naplnenom stave, pretoZe inak sa zretelne zvysi kvdli zotrvaniu vyskovej vody
v potrubi nebezpecenstvo kordzie pri kovovych potrubiach (trojfazova kordzia). Ak sa zariadenie pitnej vody
neuvedie do prevadzky kratko po tlakovej skuske, je potrebné vykonat tlakovu skusku podla katalégového
listu ZVSHK ,,Skusky tesnosti instalacii pitnej vody so stla¢enym vzduchom, inertnym plynom alebo vodou*“.

6.2 Vyplachovanie zariadenia a uvedenie do prevadzky

Podla DIN 1988-2 a VDI 6023 sa na zabranenie vzniku kordzie pozaduje vyplachovanie potrubi pitnej vody
zmesou vody a vzduchu.

Z hladiska kordzie vSak pre instaldcie pitnej vody z Inoxpres postacuje jednoduché vyplachovanie filtrovanou
pitnou vodou, pretoZe z dévodu zvlastnej spojovacej techniky nebudu pri instalacii potrebné Ziadne pridavné
latky ako rezné oleje alebo tavné prostriedky. Stagnacnd voda z domovej instaldcie sa pri vyplachovani nesmie
dostat do instalacie pitnej vody.

Z hygienickych doévodov sa vsak moze pozadovat normované vyplachovanie zariadenia (napr. nemocnica,
dom opatrovatelskej sluzby). Pritom je potrebné dodrziavat kataldégové listy ZVSHK/BHKS.

Realizdciu tlakovej skusky, ako aj vyplachovanie a uvedenie zariadenia do prevadzky je potrebné
zdokumentovat. TieZ je potrebné poucit prevadzkovatela zariadenia.

6.3 Pravidelna kontrola

Dodrzanie kvality pitnej vody sa mdzZe zabezpecit pravidelnou kontrolou zariadenia, prevadzkovatelovi
zariadenia by sa mala preto ponuknut zmluva o udrzbe.



7.0 Korozia

7.1 Inoxpres

Spravanie pri korézii systému lisovanych spojovacich tvaroviek Inoxpres sa urci prostrednictvom poufZitej
ocele Cr-Ni-Mo s ¢. materidlu 1.4404 (AlISI 316 L) a Cr-Mo €. 1.4521 (AISI 444); cez ktorud vyplyvaju nasledujuce
vlastnosti:

¢ vhodnost pre vsetky pitné vody podla TrinkwV;

¢ hygienicka nezavadnost;

* Ziadne cudzie latky spésobujuce koréziu;

e Ziadna plosna, Strbinova alebo jamkova korozia;

e vhodné pre zmieSanu instalaciu;

e vhodné pre upravenu, zmakéenu a plne odsolenu vodu.

7.1.1 Bimetalova kordzia (zmieSana instalacia) podla DIN 1988-7

Inoxpres sa moze kombinovat so vsetkymi farebnymi kovmi (med, mosadz, ¢ervend liatina) v zmieSanej
inStaldcii bez dodrziavania pravidiel tecenia. Naplavené produkty kordzie inych kovovych materidlov nevedu
k napadnutiu kordziou na konstrukénych dieloch Inoxpres.

Bimetalova kordzia sa moze vyskytnut iba na pozinkovanych konstrukénych dieloch, ak s spojené priamo
s komponentmi Inoxpres. Zabudovanim diStan¢ného prvku z farebného kovu >50 mm (napr. uzatvdracia
armatura) sa bimetalovej kordzii moze zabranit.

7.1.2 Strbinova, jamkova korézia (trojfazova koroézia)

Nedovoleny vysoky obsah chloridov vo vode a stavebnych materidloch moze viest pri uslachtilych oceliach k
prejavom kordzie. Strbinova resp. jamkova kordzia sa moze vyskytnut iba pri voddch, obsah chloridov ktorych
je nad hrani¢nou hodnotou nariadenia o pitnej vode (max. 250 mg/l). Obsah chloridov v pitnej vode sa moze
zistit v podniku pre zdsobovanie vodou.

Ohrozenie konstrukénych dielov Inoxpres kvoli Strbinovej alebo jamkovej kordzii je dané vtedy, ked"

¢ sapo tlakovej skuske zariadenie vyprazdni a tym zostane zvySkova voda smerom k atmosfére v otvorenom
potrubi. Pomalé odparenie zvyskovej vody moze viest k nedovolenému zvyseniu obsahu chloridu, a tym
vyvold na rozhrani ,voda—material-vzduch” jamkovu kordziu (trojfazova kordzia). Ak sa zariadenie po
tlakovej skuske s vodou neuvedie kratkodobo do prevadzky, tak je potrebné uskutocnit tlakovd skisku so
vzduchom. Pozri k tomu bod 6.1 Tlakova skuska;

e sa zvySenie teploty vody zvonka uskutocni cez stenu rary (napr. elektrické sprievodné vykurovanie). V
usadeninach, ktoré sa tvoria pri tomto prevadzkovom postupe na vnutornej stene rury, méze dojst k
obohateniu idnmi chloridov. Pozri k tomu bod 5.9 Sprievodné vykurovanie;



® sa pouZiju neschvadlené izolacné materidly s obsahom chloridu alebo plastové pasky. Odovzdanie i6bnov
chloridu zizolaénych materialov do pitnej vody méze viest k lokdlnemu obohateniu chloridmi a k Strbinovej
korozii. Pozri k tomu bod 4.8 Zavitové alebo prirubové spoje;

e sa stal material citlivym kvoli nedovolenému ohriatiu. Kazdé ohriatie materidlu, pri ktorom vznikaju
nabehové farby, zmeni skladbu materidlu a mézZe viest k medzikrystalickej kordzii. Ohybanie za tepla a
delenie rur s uhlovou bruskou alebo rezacim hordkom nie je dovolené.

7.1.3 Vonkaijsia kordzia
Ohrozenie konstrukénych dielov Inoxpres kvoli vonkajsej korézii je dané vtedy, ked:

® sapouziju neschvalené izolacné materialy alebo izola¢né hadice. Dovolené su iba izolaéné materidly alebo
izola¢né hadice s kvalitou AS podla AGI Q 135 s hmotnostnym podielom max. 0,05 % vodorozpustnych
ionov chloridu;

e sa do Inoxpres privadzaju plyny alebo vypary s obsahom chléru (galvanotechnika, kryté bazény);

* sa Inoxpres so stavebnymi materidlmi s obsahom chloridov dostane do kontaktu s pésobenim vlhkosti;

e vznikd odparovanim vody na teplovodnych potrubiach koncentracia chloridu (atmosféra krytych bazénov).

Konstrukéné diely Inoxpres sa mozu chranit pred vonkajSou kordziou prostrednictvom:
e izola¢nych materidlov alebo izola¢nych hadic s uzatvorenymi bunkami;

e povrchovych Uprav;

e naterov;

e zabrdnenia pokladky v oblastiach ohrozenych kordziou (napr. nepodpivni¢ené podlahy).

Zodpovednost za vyber resp. vyhotovenie antikoréznej ochrany je u projektanta resp. spracovatela.

7.2 Inoxpres Gas pre plyn

Spravanie pri kordzii systému lisovanych spojovacich tvaroviek Inoxpres Gas pre plyn sa urci prostrednictvom
pouzitej ocele Cr-Ni-Mo s ¢. materidlu 1.4404 (AISI 316 L); pre ktoru vyplyvaju nasledujuce vlastnosti:

e vhodnost pre nadomietkovu a podomietkovd montaz;
e vhodnost pre poloZenie pod poterom.

Pri konstrukénych dieloch Inoxpres Gas pre plyn spravidla nie je potrebna Ziadna pridavna antikorézna
ochrana.



7.2.1 Vonkajsia kordzia

Ohrozenie konstrukénych dielov Inoxpres Gas pre plyn kvéli vonkajsej korézii je dané vtedy, ked

® sa pouZiju neschvalené izolacné materialy alebo izola¢né hadice. Dovolené su iba izolacné materialy alebo
izolacné hadice s kvalitou AS podla AGI Q 135 s hmotnostnym podielom max. 0,05 % vodorozpustnych
idnov chloridu;

e sado Inoxpres Gas pre plyn privadzaju plyny alebo vypary (galvanotechnika, kryté bazény);

* sa Inoxpres Gas pre plyn so stavebnymi materidlmi s obsahom chloridov dostane do kontaktu s
posobenim vihkosti;

e sa Inoxpres Gas pre plyn nezapoji do vyrovnania hlavného potencidlu (napr. pri rozvodoch
jednosmerného napatia).

Konstrukcéné diely Inoxpres Gas pre plyn sa moézu chranit pred vonkajSou kordziou prostrednictvom:

e izola¢nych materialov alebo izola¢nych hadic s uzatvorenymi bunkami;

e povrchovych Uprav;

e npaterov;

e zabrdnenia pokladky v oblastiach ohrozenych kordziou (napr. nepodpivni¢ené podlahy).

Zodpovednost za vyber resp. vyhotovenie antikoréznej ochrany je u projektanta resp. spracovatela.

7.3 Steelpres

Kordzne spravanie systému lisovanych spojovacich tvaroviek Steelpres sa urci prostrednictvom pouzitej
nelegovanej uhlikovej ocele, ktora je vhodna pre:

e uzatvorené vykurovacie zariadenia;

e uzatvorené chladiace a studené okruhy;
e zariadenia stlaceného vzduchu;

e uzatvorené solarne okruhy.

7.3.1 Vnutorna kordzia

V uzatvorenych vykurovacich zariadeniach/zariadeniach chladiacej vody spravidla nie je k dispozicii Ziadny
vzdusny kyslik a tym nie je dané Ziadne nebezpecenstvo kordzie. Maly podiel kyslika, ktory sa zavadza do
systému pri plneni zariadenia, treba zanedbat, pretoZe reaguje s celym kovovym vnutornym povrchom
systému a pritom sa odburava.

Navyse sa pri ohriati vykurovacej vody uvolni kyslik a odstrani sa zo zariadenia cez odvzdus$ifiovacie ventily.
Dalej sa moze zabranit prijimaniu kyslika pridanim prostriedkov viaZucich kyslik schvalenych prostrednictvom
RM. Pri plneni zariadeni nesmie byt hodnota pH mensia ako 7,2 (kvalita pitnej vody).



7.3.2 Bimetalova korozia

Steelpres sa mozZe v uzatvorenych vykurovacich zariadeniach a zariadeniach chladiacej vody kombinovat so
vSetkymi materialmi - aj komponentmi Inoxpres v lubovolnom poradi.

7.3.3 Vonkajsia korozia

Potrubné ruary/lisované diely Steelpres su pred vonkajSou kordziou chranené pozinkovanim. Pokial su
potrubné rury Steelpres (12 - 54 mm vonk. prier.) navySe oplastené PP, predstavuje to pridavnu ochranu
proti kordzii. Napriek tomu mozZe vlihkost pdsobiaca dlhSie ¢asové obdobie na konstrukéné diely Steelpres
viest k vonkajsej korozii.

Konstrukéné diely Steelpres sa mozu chranit pred vonkajSou kordziou prostrednictvom:

® naviazania antikoréznej ochrany;

e izola¢nych materialov alebo izola¢nych hadic s uzatvorenymi bunkami;

e povrchovych Uprav;

e npaterov;

e zabrdnenia pokladky v oblastiach ohrozenych kordziou (napr. nepodpivnicené podlahy).

Konstrukéné diely Steelpres sa nesmu vystavit trvalému previhéeniu. Plstené hadice resp. oplastenia nie su
dovolené, pretoze akumuluji nasatu vihkost.
Zodpovednost za vyber resp. vyhotovenie antikoréznej ochrany je u projektanta resp. spracovatela.



8.0 Dezinfekcia

Dezinfekcia zariadeni pitnej vody moze byt potrebna pri:
e vyskyte zarodkov;
e zvySenych hygienickych poZiadavkach.

Systém lisovanych spojovacich tvaroviek Inoxpres je potrebné dezinfikovat podla pracovného listu DVGW W
291 - Dezinfekcia napdjacich zariadeni vody - peroxidom vodika (H20x2).

Ak by sa mala uskutocnit dezinfekcia chlérom, je potrebné presne dodrzat zadané koncentracie a cas
posobenia podla nasledujuceho prehladu.

Obsah chléru (volny chlér) 50 mg/I 100 mg/I

Doba pdsobenia max. 24 h max. 16 h

Po dezinfekcii chlérom sa zariadenie musi vyplachovat pitnou vodou dovtedy, az bude bezo zvysku dosiahnuta
hodnota chléru <1 mg/l v celom zariadeni pitnej vody. Z dovodu nebezpecenstva kordzie kvoli neodborne
vykonanym dezinfekénym opatreniam s pouzitim chléru odporic¢ame dezinfekciu peroxidom vodika alebo
tepelnu dezinfekciu. Dezinfekéné opatrenia by mal uskutoérovat vyluéne skuseny kvalifikovany odborny
personal.

9.0 Hygiena

Presadenim nariadenia o pitnej vode (TrinkwV) dochadza k narastajicemu vyznamu planovania, realizacie a
prevadzky zariadeni pitnej vody s uvedomenim si hygieny.

Na zabezpecenie pozadovanej kvality pitnej vody a minimalizacie nebezpecenstva vzniku zarodkov st vhodné
nasledujlice opatrenia:

e vyber materidlu podla DIN 50930-6;

e pri vypocte potrubnej siete je potrebné zvolit najmensie mozné menovité svetlosti;
e vedenie potrubia s uvedomenim si hygieny (kruhové potrubia);

e Ziadne stagnacné potrubia (vyprazdnovacie potrubia, zberné poistky);

e je potrebné uprednostnit samostatné poistky;

e odpojenie potrubi poZiarnej vody od siete pitnej vody;

e zabezpecenie pozadovanej teploty v celom ohrievaci pitnej vody;

e dimenzovanie a nastavenie cirkulacnych vedeni podfa W 553;

e ochrana potrubi studenej vody pred ohriatim;

* manipulacia s materidlmi a pomocnymi latkami s uvedomenim si bezpecnosti;
e zdokumentovanie priebehu potrubia;

e kontinudlna udrzba (zmluva o udrzbe).
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10.0 Prehlad programu dodavky

* — S\
101 INOXPRES'

Systém lisovanych spojovacich tvaroviek z uslachtilej ocele pre solarnu energiu a stlaceny
vzduch

Rozmery:
15 mm - 108 mm von. priem.

(Cerrer
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10.2 thX ﬁs’g GAS

Systém lisovanych spojovacich tvaroviek z uslachtilej ocele pre plyn

Rozmery:
15 mm - 54 mm von. priem.
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A
103 SteelPRES’

Systém lisovanych spojovacich tvaroviek z uhlikovej ocele pre teplovodné vykurovacie
zariadenia

Rozmery:
12 mm - 108 mm von. priem.

@
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11.0 Formular otazky na kompatibilitu

UDAJE OBJEDNAVATELA

Objednavatel/Firma

Meno

Adresa

Kontaktna osoba

Datum

UDAJE PROJEKTU

Popis

Konstrukcia zariadenia

Priemer rary

Projektovy veduci

Zoznam vykonov

SYSTEM, PRE KTORY SA KLADIE OTAZKA O KOMPATIBILITE

Inoxpres [ ] Ssteelpres [ 1 InoxpresGaspreplyn [ ]
Rdra 1.4404 (316L) ] Rura zvonku Qgiif%{)s) (] Rara 1.4404 (3161) ]
Rira 1.4521 (444) [ ] Rarazvonku pozink./ []

vnutri pozink. (316/002)

Rura zvonku pozink./vnutri ¢Gierna [ ]
+ PP - oplastenie (316/003)

MEDIUM, KTOREHO KOMPATIBILITA SA MUSI PREVERIT

Technicky ddajovy list []
Prilohy Bezpecnostny list []
Chemicka analyza []

Osetrenie zariadeni (napr. Cistenie, antikorézna Uprava, félia atd")

ZARIADENIE

Popis/pracovné prostredie

PREVADZKOVE PODMIENKY

Teplota min °C max °C

Tlak min Barg max Barg

pH min max

Podiel média % min % max

Druh obehu otvoreny [] uzavrety []
Inital4cia mimo uzatvorenych [[] vovnutriuzatvorenych [ ]

priestorov priestorov







Sales network - Export Area

m AREA SALES MANAGER
Germania - Austria - Svizzera
Rep. Ceca - Rep. Slovacca
Ungheria - Olanda

Giuseppe Castaldo
Tel. +39 0376 960259
giuseppe.castaldo@racmet.com

Agents
=

DEUTSCHLAND

Horst Hageboeke

Linden Str., 41

D-32312 Liibbecke

Tel. +49 (0) 5741 370180
Fax +49 (0) 5741 370182
industrie@hageboeke.com

GREAT BRITAIN & IRELAND
Fluid Systems

Scott James

P.0. Box 920 Guilford

GU2 978

Tel. +44 (0) 0845 680 6902
Fax+44 (0) 0845 680 6903
scott@fluid-systems.co.uk

Guido Ceccardi
Tel. + 39 0376 960229 - Mobile. + 39 335 6583159
guido.ceccardi@racmet.com

AREA SALES MANAGER

Francia - Danimarca - Finlandia
Norvegia - Svezia - Estonia
Lettonia - Lituania - Gran Bretagna
Irlanda - Islanda - Belgio
Lussemburgo

Alessandro Mugnaini
Tel. +39 0376 960207
alessandro.mugnaini@racmet.com

HOLLAND

Constructor Technics

Mart Stamstraat 10

7425 AK Deventer

The Netherlands

Tel. +31(0) 570 652 221

Fax +31 (0) 570 655 543

Mobile +31 (0)623 108 610
jenota@constructortechnics.com

CZECH & SLOVAKIA REPUBLIC

MT Trading s.r.o. - Marcel Zezulka
Prerovska 54 - 783 71 Olomouc CZ
Tel. +420 776 788 575

Fax +420 585 155 338

Technicky Poradce - Radim Oberherr
Mobile +420 777 049 805
www.mttrading.cz

FRANCE

Comsider

4, allée des Ecureuils

Parc tertiaire de Bois Dieu
69380 Lissieu

Tel. +33 04 72521450

Fax +33 04 78438336
confirmation.R.M@comsider.fr

OSTERREICH

Fritz Polletin

Amraser Strasse, 56

6020 Innsbruck

Tel. / Fax +43 (0) 512 393970
Mobile +43 (0) 664 3819929

CROATIA - SERBIA - BOSNIA
Dejan Ugrini¢

Hrvatska - 10431 Sveta Nedjelja
Novaki, Rakitska cesta 25

Tel. ++385 (0) 1 3386-005

Fax ++385 (0) 1 3386-007
Mobile + 385 (0) 98 282-405
ugrineks@zg.t-com.hr
www.ugrineks.hr

Pan
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POLAND

Emer Serwis

ul. Lazurowa 4/157,
01-315 Warszawa

Tel. +48 22 3711694

Fax +48 22 4355078
Mobile +48 60 9097079
biuro@emerserwis.com

HUNGARY

K. Kallai

2040 Budaois, Liget u.4
Budapest

Mobile +36 30 350 0322
Fax +36 23 423 786
k.kallai@t-online.hu

L2l KOMERCNY RIADITEL

AREA

AREA SALES MANAGER

Polonia - Russia - Ucraina
Bielorussia - Armenia - Croazia
Serbia - Bosnia - Slovenia
Erzegovina - Kosovo

Macedonia - Romania - Bulgaria

Isabel
Tel. +3

Francesco Guanzini
Tel. +39 0376 960285
francesco.guanzini@racmet.com

), %

GREECE

B.Giannopoulos & Co O.E.
P.0. Box 74202

166 02 Varkiza

Tel. +30 210 9654006

Fax +30 210 9654666
info@bgiannopoulos.gr

Lo BUSINESS DEVELOPMENT

Maurizio Rossi
Tel. + 39 0376 960224 - Mobile +39 349 2439478
maurizio.rossi@racmet.com

SALES MANAGER

Spagna - Portogallo - Andorra

Hernandez Soler
9 0376 960202

isabel.hernandez@racmet.com
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CYPRUS

Andros Charalambous
Gerasia LTD

1518 Nicosia

P.0. Box 2167

Tel. +357 2 766331

Fax +357 2 765947
gerasia@cytanet.com.cy

Grecia - Egitto - Libano - Siria
Giordania - Cipro - Tunisia
Libia - Marocco - Turchia
Malta - Albania - Middle East

Ettore Righetti
Tel. +39 0376 960122
ettore.righetti@racmet.com

LEBANON - SYRIA

Expand Market Development S.A.R.L.
Abdo A. ABDO - Maroun J. NAJJAR
Mansourieh Old Road, Abdo Bldg.

P.0. Box. 179 Mansourieh EL - Metn Lebanon
Mobile: + 961 3 887217 - + 961 3 727427
Telefax: + 961 4 401897
expand@terra.net.lb

Pavel Ryabykh

Uspenskaya Street, 24-234
Krasnogorsk, 143400,
Moscow region

Russian Federation

Tel./Fax +7-498-720-24-22
Mobile +7-916-207-57-85
pavel_ryabykh@racmet.ru

RM Pressfitting GmbH - Technische Beratung Fiir Pressfittingsysteme

Swen Mahnert (techn. Leiter)
Auwiesen 8

69254 Malsch

Tel. + 49-(0)7253 9872743

Fax + 49-(0)7253 278462
Mobil. + 49-(0)151 52483379
swen.maehnert-RM@t-online.d:

niv
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Falko Zedler

Luxemburg Strafle 11

06846 Dessau - Rosslau

Tel. + 49-(0)340 2405730
Fax + 49-(0)340 2405742
Mobil. + 49-(0)163 4874443
falko.zedler-rm@t-online.de

e

Sebastian FaRold

EnRerweg 1a

90530 Wendelstein

Tel. + 49-(0)9129 2965620
Fax + 49-(0)9129 2965621
Mobil. + 49-(0)1522 199 7175
s.fassold-rm@t-online.de
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