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1.0 Uvod

1.1 Raccorderie Metalliche S.p.A

Spole¢nost Raccorderie Metalliche S.p.A. (RM] vznikla v
roce 1970 jako rodinna firma v italské provincii Mantova a
specializuje se na vyrobu a distribuci:

hrdel;

tvarovek a oblouk( z uhlikové oceli;

tvarovek a oblouk( z nerezové oceli;

zatek a prislusenstvi pro radiatory.

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

Rozsahlé investice do budov a nejmodernéjsiho strojniho
vybavenf zaji$tuji soucasnou roénf vyrobni kapacitu asi 10
miliond lisovacich tvarovek. V rdmci tfistupiiové distribuéni
cesty spole¢nost zasobuje specializované velkoobchodniky
se sanitou a vytapénim v Evropé a na vybranych mimoev-
ropskych trzich; v Némecku/Francii a ve Spanélsku jsou na-
vic dcefiné spoleénosti k podpofe odbytu.

Spole¢nost ma charakteristicky systém fizeni kvality certi-
fikovany podle normy UNI EN 1SO 9001:2008.

Vhodnost systémi lisovacich tvarovek inoxPRES,
steelPRES, aesPRES a marinePRES popisovanych v této
technické priruéce k uvedeném poufiti, kontrolovaly a certi-
fikovaly — v potfebném rozsahu - instituce WRAS, némecka
DVGW a dal$i mezinarodnf organizace.

Obr. 1- Campitello - sidlo spole¢nosti a vyrobni zavod
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1.2 Systemy lisovacich tvarovek ve vodovodnich, topenarskych a
chladicich instalacich

Lisovaci tvarovky z oceli a médi byly vyvinuty ji koncem 50. let ve Svédsku a od za&atku 80. let se jejich podil na evropské
trhu stale zvétsoval. Technika spojovani je stéle povaZovana za inovativni, jelikoZ vyzkousena jednoducha montézni technika
»Za studena” umoZiiuje vytvéaret rychlé, nerozebiratelné a trvale tésné spojeni potrubf zvlasté ve vodovodnich, plynovodnich
a topenéarskych instalacich. Mezitim se technika spojovani s lisovacimi tvarovkami roz&ifila na vechny druhy kovd, uhlikovou
a nerezovou ocel, méd, terveny kov atd., ale také na trubky z plastu, pop¥. z plastovych kompozitnich materialQ, a je tak pfi
nejmensim v Evropé pfevaZujici spojovaci technikou.

Spole¢nost Raccorderie Metalliche S.p.A. (RM] déle rozvinula lisovaci tvarovky z uhlikové a nerezové oceli a také fadu lisova-
cich tvarovek z médi a médiniklu. Kromé toho vyrazné zjednodusila montaz celého systému diky Gpravé tvaru O-krouzku a
prstencové komory. Sou¢asné mohla byt zvétSena tésnici plocha a vytvorenim bezpeénostniho tésniciho krouZzku se minima-
lizovalo riziko opomenuti jeho zalisovani.

Sortimentvyrobkii  Materialy T::::;;’(I:Io Primér Poznamky
anxﬁE’g Nerezova ocel 14404 (AISI 316L) ] EPDM ¢15+108 mm =
inoxrnE%f GAS Nerezové ocel 1.4404 (AISI 316L) NBR - HNBR ¢15+108 mm -
inOXm’%s HT Nerezov4 ocel 1.4404 (AISI 316L) [l FKM @15+ 54 mm Bezsilikonové
INOXPRES ST Nerezovéocel 14404 (AISI316L) [ |STEAM 915+ 54 mm t;’;ﬁrfiifo"us;?}r’l‘:’é‘l‘(u
INOXPRES OVERSIZE  Nerezova ocel 1.4404 (AISI316L) [l EPDM #1397 +168,3mm tg’c'ﬁ:lirlz‘oﬁjl"rfl‘fé‘;u
steel PRES: Pozinkovana uhlikova ocel Il cPDM $12+108 mm -
Méd-bronz Il erOM ¢12+ 54 mm =

GAS Méd-bronz NBR ¢15+54 mm ==

NMARINE PRES' Médinikl M FKM #15+108 mm -

Obr. 3 - Sortiment vyrobk(

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

Aby se zjednodusilo pouZiti pro instalatéra, byla drézka lisovacich tvarovek konstruovéna tak, Ze vSechny lisovaci nastroje
schvdlené prednimi vyrobci systémd lisovacich tvarovek, tzn. lisovaci nastroje i lisovaci ¢elisti ¢i smycky, schvélila rovnéz
spole¢nost RM. Projektovani a instalace systém pro pitnou vodu a vytapéni vyZaduji rozsahlé odborné védomosti a znalost
mnoha préimyslovych norem a soubort technickych nafizeni. Zvlasté je tfeba zdGraznit normy DIN EN 806, DIN EN 1717, DIN
EN 12329, DIN 1988 ¢ast 100-600, smérnici VDI 6023 a novelizaci predpisu o pitné vodé (TrinkwV) platnou od 1. ledna 2003
a pracovnf listy DVGW W 534 a GW 541. Tato technicka p¥iru¢ka ma projektant@im a instalatériim poskytnout zakladnf infor-
mace k posouzeni oblasti pouZiti i k provedeni odborné montéze.

Obsah této technické pfrirucky prihlizi k technickym normam a predpistim platnym v Némecku. Zvlasté je tfeba zdlraznit
normy DIN EN 806, DIN EN 1717, DIN EN 12329, DIN 1988 ¢4st 100-600, smérnici VDI 6023 a novelizaci predpisu o pitné vodé
(TrinkwV] platnou od 1. ledna 2003 a pracovni listy DVGW W 534 a GW 541.

Dodate¢né informace ziskate od pfislusného technického oddéleni spole¢nosti Raccorderie Metalliche S.p.A.
Jména, adresy a dal3i tidaje najdete na webové strance raccorderiemetalliche.com.
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2.0 Systémy lisovacich tvarovek
2.1 Technika spojovani - M profil

Ke zhotoveni lisovaného spojenf je trubka zavedena do lisovaci tvarovky do pfedem oznaéené hloubky zasunuti. Spojeni se
provede zalisovanim schvalenymi lisovacimi néstroji (viz bod 2.13 Lisovaci nastroje).

Lisovaci tvarovky v rozmérech ¢ 12 + 35 mm je nutné lisovat ¢elistmi, rozméry g 42 + 108 mm je nutné lisovat pomocf liso-
vacich smyéek/fetézd.

Na obrazcich 4 a 5 je patrny axialnf a tvarovy silovy charakter spojeni. BEhem procesu lisovani dojde k deformaci, ktera plisobi
ve dvou rovinach. Prvni rovina vytvoii mechanickou deformaci lisovaci tvarovky a trubky nerozebiratelné spojeni a zajisti me-
chanickou pevnost. Ve druhé roving je tésnici krouzek deformovan ve svém prifezu a diky své pruZznosti vytvafi trvale tésné
spojeni.

Lisovacf gelist
III A
Potrubni trubka _,-—;*_lr—ﬁ-

Lisované tvarovka
-

Q
8 N
0 3

Nezzzz =
k'll:gzr%Lckl":j_’__ ™~ Mechanické : Tésnicf krouzek ______.---‘1 } " Mechanicka
—L_L || pevnost <7 “——a—l  pevnost
Tesnost A RezA-A Tesnost A RezA-A RezA-A
Klauke Novopress
Obr.4 - Rez spojenim inoxPRES / steelPRES / Obr. 5 - Rez spojenim inoxPRES / steelPRES /
aesPRES / marinePRES s nasazenou lisovaci ¢e- aesPRES / marinePRES s nasazenou lisovaci
listi. U rozmérd @ 12 + 35 mm je vytvoreno zaliso- smytkou. U rozmért ¢ 42 + 108 mm je vytvofen de-
vani tvaru Sestihranu. finovany profil.

Kompletni fada systémti lisovacich tvarovek inoxPRES, steelPRES, aesPRES a marinePRES je popsana v piislusném
katalogu sortimentu vyrobkd.

2.2 Lisovaci tvarovky inoxPRES

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

Lisovaci tvarovky se nesmazatelné oznacuji laserem, kdy
takové oznacdenf obsahuje nazev vyrobce, primér, kontrolni
znatku DVGW a interni kdd. Do tvarovanych konct lisova-
cich tvarovek je u instalacf pro pitnou vodu standardné vlo-
Zen &erny tésnici krouzek z EPDM.

Obr. 6 — Lisovaci tvarovka inoxPRES
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2.3 Lisovaci tvarovky inoxPRES GAS

Lisovaci tvarovky inoxPRES GAS vngjsitho priméru 15—
108 mm se kontroluji podle poZadavki pracovniho listu
DVGW VP 5614, v Rakousku podle PG 500 a PG 314.

Pokud je instalovano plynové potrubi, jsou smiené in-
stalace zakazany.

0d lisovacich tvarovek inoxPRES pro instalace na pit-
nou vodu se lisi Zlutym tésnicim krouzkem z pryze NBR/
HNBR vloZenym jiz ve vyrobnim zavodg, pricemZ jsou
také nesmazatelné oznacené éernou znackou inoxPRES
a nesmazatelnou Zlutou znackou "RM" a rozsahem tlaku
"PNS/GTT". Obr. 7 - Lisovaci tvarovka inoxPRES GAS

PFi pouZivéani fady inoxPRES GAS pro plynové instalace v Ceské republice je tfeba dodrzet mistni zakony/predpisy.

2.4 Potrubi inoxPRES

Potrubnf trubky inoxPRES jsou podélné svafované tenkosténné trubky z vysoce legované austenitické nerezové Cr-Ni-Mo
oceli s ¢islem materidlu 1.4404 (AISI 316L) a také trubky z feritické (,bezniklové"] nerezové oceli s ¢islem materidlu 1.4521
(AIS] 444).

Trubky vyhovujf pracovnimu listu GW 541 némeckeé asociace DVGW, normé EN 10217-7 (DIN 17455) i normé EN 10312, a proto
jsou schvaleny pro:

pitnou vodu nebo plyn (1.4404 AlSI 316L);

pouze pro pitnou vodu (1.4521 AIS| 444);

stlageny vzduch (1.4301 AISI 304).

Vnitini a vnéjsi povrch je ¢isté kovovy bez nabéhovych barev a korozi podporujicich latek.

Potrubni trubky inoxPRES jsou jako nehoflava potrubi zafazeny do t¥idy material( A; dodavaji se v délce 6 metrl a na koncich
jsou uzavreny plastovou zatkou/krytkou.

TABULKA 1: TRUBKY INOXPRES - ROZMERY A VLASTNOSTI

eyt ey e
mm DN mm I/m
15x1 12 13 0,351 0133
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
35x1,5 32 32 1,258 0,804
42x1,5 40 39 1,521 1,194
54x1,5 50 51 1,972 2,042
76,1x2 65 72,1 3,71 4,080
88,9x2 80 84,9 4,352 5660

108x2 100 104 5308 8490
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2.5 Lisovaci tvarovky steelPRES

Lisovaci tvarovky steelPRES jsou vyrobené z nelegované
oceli s ¢islem materialu E 195 (materidl ¢. 1.0034) do vnéj-
$tho priméru 108 mm. Galvanicky nanesend vrstva zinku
o tloustce 6 + 12 uym chréni pred korozi zvnéjsku. K snad-
néjsimu rozliSeni od fady inoxPRES jsou lisovaci tvarovky
steelPRES nesmazatelné oznateny &ervenym nazvem vy-
robce, primérem a internim kédem. Do tvarovanych konct
lisovacich tvarovek jsou stejné jako u lisovacich tvarovek
inoxPRES vloZeny také ¢erné tésnicf krouzky z EPDM.

Obr. 8 - Lisovaci tvarovka steelPRES

2.6 Potrubi steelPRES

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

E 220 CR2S4 (&islo materialu 1.0215), trubky vné galvanicky pozinkované, pozinkovani je tloustky 6 + 12 um;

ET190CR2S4 (¢islomaterialu1.0031), trubkyoboustranné pozinkované podle Sendzimira, pozinkovanije tloustky10 + 20 pm.
Svar je vyhlazeny, aby byla zaru€ena bezvadna tésnici plocha. Potrubni trubky steelPRES s PP oplasténim tloustky 1 mm
jsou dostupné ve vnéjsich primérech od 12 mm do 108 mm (material E 220 CR2S4 - ¢.1.0215), jsou podle normy DIN 4102-1
zarazeny do tfidy stavebnich materiald B2 — nehoflavé s odkapem.

Trubky steelPRES s PP oplastenim maji maximalni provozni teplotu 120 °C.

Potrubni trubky steelPRES se dodavaji v délkach 6 metrd.

TABULKA 2: TRUBKY STEELPRES - ROZMERY A VLASTNOSTI

Vnij$i primér trubky Jmenovita Vnitfniprimér  Hmotnost Objemovy Vnéjsi pramér
x tloustka stény v svétlost DN trubky v v pritok v trubky v
mm DN mm kg/m I/m mm
bez PP plasté s PP plastém
12x1,2 10 9,6 0,320 0,072 14
15x1,2 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
54x1,5 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 x2 100 104 5,230 8,490 1o
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TABULKA 3: VYBER TRUBEK STEELPRES

316/003

316/005 . . v 316/002
. . uw zvenku pozinkované, uvnitf ¢erné + . . .
zvenku pozinkované, uvnitf ¢erné xax uvniti/zvenku pozinkované
oplasténi PP
Rozméry: @12 +108 mm Rozméry: 812 +108 mm Rozméry: ¢ 22 +108 mm

Topenf — solarni systémy Mokry sprinklerovy systém
Topeni
Mokry sprinklerovy systém Stateny vzduch
Chlazeni
Stlageny vzduch — inertni plyny Inertnf plyny

2.7 Lisovaci tvarovky aesPRES

Lisovaci tvarovky aesPRES se vyrabéji z médi DHP Cu-DHP
99.9 (CW024A) a bronzu CuSn5Zn5Pb2 (CC499K] v primé-
rech ¢ 12 aZ 54 mm véetné. Tvarovky aesPRES jsou nesma-
zatelné oznacené laserem, kdy oznaceni obsahuje nazev vy-
robce, primér a kontrolni znacku DVGW s internim kédem.
Rozsitené konce lisovaci tvarovky jsou osazeny O-krouzkem
z Cerné pryze EPDM.

Ve Velké Britanii je systém aesPRES certifikovan znaé-
kou kvality WRAS pro priméry g 15 + 54 mm.

Obr. 9 - Lisovaci tvarovka aesPRES

2.8 Lisovaci tvarovky aesPRES GAS

Lisovaci tvarovky aesPRES GAS vngjsiho priméru 15 +
54 mm prochazi zkouSenim podle poZadavkd smérnic
DVGW G 5614.
0d tvarovek aesPRES (verze pro systémy pitné vody) se lisf
nasledovné:
Zluty 0-krouZek NBR osazeny na konci vyroby,
Zluté nesmazatelné znaceni RM Gas a tlakové pole

PN 5/GT1vedle znacky aesPRES.
V Némecku musi plynové systémy odpovidat poZadavkim
normy TRGI.

Pti pouzivani fady aesPRES GAS pro plynové instalace v Obr .10 - Lisovaci tvarovka aesPRES GAS
Ceské republice je tfeba dodrzet mistni zakony/predpisy.
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2.9 Médéneé potrubi aesPRES - aesPRES GAS

Potrubni trubky pro médéné vodovodni a plynovodni instalace by mély vyhovovat normé EN 1057:2010, "Méd'a slitiny médi -
Trubky bezesvé kruhové z médi pro vodu a plyn pro sanitarni instalace a vytapéci zafizeni".

TABULKA 4: MECHANICKE VLASTNOSTI MEDENYCH TRUBEK - EN 1057

Ref.EN1173 Stav Mi“i'“é'l';;p[ﬁ:‘st"tah“
R220 Popousténé 220
R250 Polotvrdé 250
R290 Tvrdé 290

ProdlouZeni pFi pFetrZzeni
Ref.ENT173 g (mm) Amin. (%)
R220 12+22 40
R250 12+28 20
R290 12+54 3
Stav pfi dodani

R220 Popousténé Valce
R250 Polotvrdé Tyte
R290 Tvrdé Tyce

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

TABULKA 5: TRUBKY AESPRES - ROZMERY A VLASTNOSTI - EN 1057 / DVGW GW 392

Vnéj&i pramér

trubky Jmevnowta Vnitfni primér Hmotnostv Obl? movy Stav pfi dodani
< « svétlost trubky v pritok v
x tloustka stény v DN mm kg/m I/m
mm
12x1 10 10 0,309 0,079 Valec 25/50 m
15x1 12 13 0,393 0133 (R220)
nebo
18x1 15 16 0,477 0,201 Tye5m
22x1 20 20 0,589 0,314 (R250)
28x1,5 25 25 1,115 0,491 Ty¢ 5 m (R250)
35x1,5 32 32 1,410 0,804
42x15 40 39 1,704 1194 Ty¢ 5m (R290)

54x2 50 50 2,918 1,963
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2.10 Lisovaci tvarovky marinePRES

Lisovaci tvarovky marinePRES se vyrabéji z médiniklu Cu-
Ni10Fel.6Mn (WL 2.1972) v primérech od ¢ 15 aZz 108 mm
véetné. Tvarovky marinePRES jsou nesmazatelné oznacde-
né laserem, kdy oznateni obsahuje ndzev vyrobce, primér a
interni kéd. Rozsitené konce lisovaci tvarovky jsou osazeny
0-krouzkem z FKM.

Obr. 11 - Lisovaci tvarovka marinePRES

2.11 Potrubi marinePRES

Potrubni trubky marinePRES jsou tenkosténné bezesvé trubky vyrobené z médiniklu CuNi10Fel.6Mn. Trubky z mediniklu jsou
vyrobené v souladu s poZadavky normy DIN 86019. Vnitini a vnéjsi povrch je ¢isté kovovy bez ndb&hovych barev a korozi pod-
porujicich latek. Trubky marinePRES jsou klasifikovany jako nehoflavé a v rdmci reakce na ohefi patfi do tfidy A. Dodadvame je
v 6m tycich.

TABULKA 6: TRUBKY MARINEPRES - ROZMERY A VLASTNOSTI

wav s

Vnéjsi prl:.'lmér trubky Jmenovita Vnitini primér Hmotnost v Obj:amovy'
x tloustka stény v svétlost trubky v kg/m pritok v
mm DN mm I/m
15x1 12 13 0,392 0,133
18x1 15 16 0,476 0,201
22x1 20 20 0,588 0,314
28x1,5 25 25 114 0,491
35x1,5 32 32 1,408 0,804
42x1,5 40 39 1,702 1,195
54x1,5 50 51 2,206 2,042
76,1x2 65 72,1 4,146 4,080
88,9x2 80 84,9 4,874 5,660

108x2,5 100 103 7,389 8,332
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2.12 Tésnici prvky
2.12.1 - Profil tésniciho krouzku

Tradiéni systémy lisovacich tvarovek pouzivaji kruhové tés-
nici krouzky, u kterych miZe pfi neodborném zachazeni leh-
ce dojit k poskozeni.

Spoleénost RM naproti tomu pouziva patentovany tésnicf
krouzek ockovitého profilu uréeny do lisované drazky.

Z toho vyplyvaji nasledujici vyhody:

20% zv&tSeni tésnici plochy;

vyrazné sniZeni rizika vytlaceni nebo poskozeni tésnici-
ho krouzku,

dokonalé usazenfi usnadiiuje vkladani trubek.

Cerny tésnici krouzek EPDM je od ¢ 15 + 54 mm vybaven dal-

§fm ochrannym prvkem, ktery u omylem neslisovanych spo-

jeni zplsobuje pfi kontrole tésnosti vodou nebo stlaéenym

vzduchem netésnosti.

Pted zakrytim potrubf (napf. z dlivod(i izolacei) je nutné
provést zkousky tésnosti / tlakové zkousky;

Zkousky museji probihat v souladu s pracovnim listem
DVGW W534 a technickym listem ZVSHK ,Testovani
tésnosti potrubi na pitnou vodu stla¢enym vzduchem,
inertnim plynem ¢i vodou*;

P¥i provadéni zkousek vzduchem dodrZte technicka pra-
vidla pro plynové instalace ,DVGW-TRGI";

Za spravnou montdz lisovanych tvarovych spojl je
odpovédny instalatér / spoletnost provadgjici prace.
Neslisované-netésné spoje je nutno chapat pouze jako
dodate¢nou pomoc za ucelem identifikace chyby pfi

020 % zvétSena tésnici
plocha

Obr. 12 - Profil t&sniciho krouzku

Obr. 13 - Bezpec&nostni tésnici krouzek EDPM (g 15 + 54 mm).

montaZi — v tomto pfipadé, neslisované tvarovky. Pfedpokladem je fadné provedeni pfedepsanych zkousek tésnosti a tla-
ku, coZ v8ak instalatéra nezbavuje v8ak povinnosti provést vizualni kontrolu a hlukovou kontrolu, aby se ujistil, Ze montaz

byla provedena spravné.

Vizualni a hlukovou kontrolu je tfeba fadné zaznamenat na pfisludny certifikat o zkousce.

2.12.2 Materialy, vlastnosti, pouziti

Systémy lisovacich tvarovek byly plivodné vyvinuty pro pitnou vodu a topenafiské instalace a byly vybavovany jedinym stan-

dardizovanym té&snicim krouZkem pro tato média.

Zejména diky pouZiti nerezové oceli se ve vétsi mite oteviely dal$i oblasti pouZzivani, napf. plyn a sluneéni zafeni, které vyza-
dovaly vyvoj tésnicich krouzkl vhodnych pro tato pouZiti. Spoleénost RM nabizi &ty¥i rizné tésnici krouzky, jejichZ vlastnosti

a oblasti pouZiti jsou shrnuty v tabulce 7.

Do lisovacich tvarovek inoxPRES a steelPRES se v silikonovém provedenf ve vyrobnim zavodé vklada vyhradné standardni ¢er-
ny tésnici krouzek EPDM. Zeleny tésnici krouZzek FKM se vklada ve vyrobnim zavodé vyluéné do lisovacich tvarovek marine-

PRES a inoxPRES HT (bezsilikonové).
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TABULKA 7: TESNICi KROUZKY - OBLASTI POUZITI A TECHNICKE UDAJE
sy Provc_nzm teplota Provozni Schvaleni Osazeno z
Technické min./max. el : . —_ .
. . Barva « R tlak acertifikacni Oblasti pouZiti vyroby
oznaéeni stupné Celsia
max. v bar podklady
Pitna voda
Topeni
EPDM . -20/+120°C 16 w270 Odsolena voda ANO
DVGW W 534 4
Destova voda
Stateny vzduch
(Trida1-4)

Zlutd - 0 Zemni plyn

NBR 20/+70°C 5 260HTB Metan ANO
HNBR DVGW G 5614 .
LPG (v plynném stavu)
e Solérnf systémy
zelena Stateny vzduch ANO
- o] -
FKM . 20/+220°C 16 (Trida 5) (pro marinePRES)
Namotni aplikace
gervena Primyslové aplikace
MVQ . -20/+180°C 16 - po schvéleni NE
Spole¢nosti RM

S vyjimkou pitné vody, topeni, solarnich systémdi, stlateného vzduchu a plynu maji tidaje v horni tabulce pouze informativni charakter;

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




Technicka pFirucka E
Systémy lisovacich tvarovek

2.13 Lisovaci nastroje

2.13.1Zaklady

Lisovaci nastroje se skladaji v zasadé z pfistroje na lisovani (= hnaciho stroje] a tlakovych Celisti nebo lisovacich smyéek/
fetézy. Vétsina pouzivanych tlakovych Eelisti/smytéek se miZe obecné pouZivat s lisovacimi pristroji jednoho vyrobce. Kromé
toho ma celd fada vyrobci lisovacich pFistrojd uchyceni ¢elisti standardizovano takovym zplisobem, aby se mohly pouZivat i
lisovacf Gelisti jinych vyrobc.

Lisovaci tvarovky v rozmérech g 12 + 35 mm je nutné lisovat ¢elistmi, rozméry ¢ 42 + 108 mm je nutné lisovat pomoci
lisovacich smytek/retézl. V zasadé je u véech kovovych lisovacich tvarovek obrys drazky lisovaci tvarovky pfizplisoben od-
povidajicimu profilu lisovaci &elisti, resp. lisovaci smy¢ky/fetézu. Proto je nutné schvaleni lisovacich celisti/smyéek/fetéz(
vyrobcem systému lisovacich tvarovek, ktery se chystate pouZit. Pro doplnénf je tfeba poukézat na to, Ze je tfeba dodrZzovat
provozni a udrZovaci navody vyrobce lisovacich nastrojd.

rRSE

Obr. 14 - Klauke UAP3L Obr. 15 - Klauke UAP100L Obr. 16 — Novopress AC0203 Obr. 17 — Novopress AC0403
2.13.2 Schvalené lisovaci nastroje

Spoleénost RM schvélila nastroje vyrobct Klauke a Novopress uvedené v tabulkach 8 a 9 niZe.
Jedna se o lisovaci nastroje s vhodnym lisovacimi elistmi nebo smyc¢kami/fetézy.

TABULKA 8: VYROBCE KLAUKE

Posouvaci Hmot-
Typ sila pistu Rozsah rozméri nost Kompatibilni s €elistmi od
MAP1 - MAP2L 15 KN 12+ 22 mm ~2.5kg -
. . ~ Novopress
UAP2-UAPSL S2 KN 12 54mm 3.5k8  Erpo_ EFP201- AFP201 - EFP202 - AFP202 - ECOT - ACOT
. ~ Novopress
UNP2 S2KN 12+54mm 35k8  Erpp - EFP201- AFP201 - EFP202 - AFP202 - ECO1 - ACOT
. Novopress
UAP4—UAP4L 32KN 12:54mmPNIB 5\ EFpo_ EFP201- AFP201- EFP202 - AFP202 - ECOT - ACOI
76,1+ 108mm PN10 oo
UAP100-UAPT00L 120 KN 761+108mm  ~127kg -
PKUAP3 32KN 12 +54mm ~12.3kg —
e 12:54mmPNIE EFP2 - EFP201 - AFP201 - EFP202 - AFP202 - ECO1 - ACOI
pjooLs KUAP4  32KN 450 q08mmpNio T 1268 12-54 mm
PKIOOAHP 120 KN 761+108mm  ~20,2kg -
EHP2/SANB 0.75 KW 761:108mm  ~69Kg -

Pro extra velké vnéjsi priméry 76 + 108 mm je tfeba dodrZet u lisovaciho na-
stroje Klauke UAP4/UAP4L omezeni na PN 10.
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TABULKA 9: VYROBCE NOVOPRESS

Typ Posouvaci sila pistu Rozsah rozmért Hmotnost Kgmpatib_ilni
s Celistmi od
ACO0102 19 KN 12+22mm ~1,7kg -

EFP2 32 KN 12 + 54 mm ~6,1kg EFP201- AFP201- ECO1-ACO1
EFP201- EFP202 32KN 12 + 54 mm ~4,4kg EFP2 - ECO1-ACO1
AFP201 - AFP202 32 KN 12 + 54 mm ~4,3 kg EFP2 - ECO1- ACO1
EC0202 - AC0202 . . 3 _ECOT -
ECO203 - ACO203 32 KN 12 + 54 mm 3,3 kg EC0201- AC0201 - ECO1- ACO1

AC0202XL 12 + 54mm PN16
AC0203XL 32 KN 76,1+ 108mm PNIO 4Bl EC0202-AC0202
AC0401 100 KN . N _
AC0403 120 KN 76.1+108 mm 13ke
15+ 54 mm
ACO3 36 KN 76,1108 mm PNIO 5,0 kg EC03
12 + 54mm PN16
EC0301 45KN 76,1+ 108mm PN1O 5,0kg ACO3
HCP 190 KN 76,1+108 mm ~ 70 Kg -

U lisovacich nastroji Novopress ACO202XL / ACO203XL / ECO301 je nutné dodrZzet omezeni PN 10 pro extra velké vngjsi
prdméry 76 + 108 mm.

P¥i lisovani lisovacich tvarovek inoxPRES GAS ve velikostech 76 + 108 mm musi byt pouZzity vzdy pouze lisovaci smycky/
fetézy a lisovaci stroj UAP100 / UAP100L / AC0401/ AC0403 (jiné lisovaci stroje nejsou schvaleny).
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2.13.3 Pravidelny servis vybaveni

Aby bylo zajist&no vytvofeni spravného spoje, je nutné na &elistech a fetézech lisovacich zafizeni provadét pravidelny servis.
Lisovaci nastroje musiv souladu se specifikacemi vyrobce zkontrolovat autorizovany servis. Déle je tfeba kazdy den pravidel-
né udrZovat, Cistit a mazat jakékoli pohyblivé ¢asti (hnaci vélce) a povrchy (vnitini profily) lisovacich Eelisti a fetéz(.

Jakékoli pfipadna oxidace, barva nebo neéistoty muze ovlivnit spolehlivost néstroje a vést k problém(m s posuvem vyba-
veni na spojich pfi lisovani.

s &)

Obr. 18 - Vybaveni Klauke Obr. 19 - Vybaveni Novopress

5 a) = =
UdrZujte fetéz Cisty UdrZujte Eepy promazanéolejem  UdrZujte éepy promazané mazacim ~ Pozor, m{Ze dojit ke zlomeni.

tukem
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3.0 0blasti pouziti

TABULKA 10: OBLAST POUZITi SYSTEMU LISOVACICH TVAROVEK INOXPRES / STEELPRES / AESPRES

max. PN

Pouziti Systém 0-krouzek Poznamky (bar) ToC
InoxPRES T _ .
(trubka AIS! 316L nebo typ 444) Gerny EPDM 16 0/+120°C
Pitna voda
aesPRES T _ .
(médgné trubka, tabulky 4 a 5) Serny EPDM 16 0/+120°C
Pouzijte jen trubky bez vnitfniho
steelPRES et pozinkovani, s pozinkovanou vngjsi a
(trubka 316/005) cerny EPDM stranou. 16 0/+120°C
Topeni
inoxPRES terny EPDM = 16 0/+120°C
aesPRES o _ .
(mé&d&na trubka, tabulky 4 a 5) el 4701 16 0/+120°C
inoxPRES
[k T e gerny EPDM Rozmér ¢15-108 mm 16 Teplota okoli
Hasicf trubka AISI 304
voda @ trubka AIS| 444)
aesPRES ¢erny EPDM Rozméry ¢ 15-54 mm 16 Teplota okoli

(mé&déna trubka, tabulky 4 a 5)

MU spojti do priméru @ 54 mm pouZijte lisovaci stroj, jehoZ hnaci sila je 2 32 kN. U extra velkych rozmér( (g 76 + 108 mm) pouZijte lisovaci stroj, jehoZ hnaci sila je 2 100 kN.
V kazdé zemi je nutné dodrzet mistni zakony a pfedpisy tykajici se pouZiti lisovacich tvarovek v hasicich systémech a sprinklerovych instalacich.

inoxPRES

[trUbka AISI316L @ cerny EPDM Rozmér g 22-108 mm 2 16 Teplota okolf
trubka AISI 304

trubka AIS| 444)

Sprinklerovy
systém @ steelPRES )

(trubka 316/002-316/005) cerny EPDM Rozmér  22-108 mm 16 Teplota okolf

aesPRES 4

(médéna trubka, tabulky 4 a 5) ¢erny EPDM Rozméry g 22-54 mm 16 Teplota okoli

@U spojt do prdiméru g 54 mm poutZijte lisovaci stroj, jehoZ hnaci sila je =2 32 kN. U extra velkych rozmérd (¢ 76 + 108 mm) poutZijte lisovaci stroj, jehoZ hnaci sila je 2 100 kN.
@ Certifikace VdS pro PN12,5 ¢ 22 a7 do 76,1 mm — PN16 ¢ 88,9 mm, material: AISI 316L (mokrd a suchd).

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

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

“) Pouze pro mokré tovarni instalace. ® Ttidy rizika LH, OH1, OH2 a OH3.

inoxPRES gerny EPDM - 16 -20/+120°C
PouZzijte jen trubky bez vnitfniho
pozinkovani.
steelPRES S Zvl&stni pozornost vénujte externi _ o
Chlazenf (trubka 316/003) ¢erny EPDM ochrané proti korozi, a to pouZitim trubek 16 20/+120°C
s ochrannou vrstvou z PP (polypropylen) +
zékladniho natéru (barvu) / bandéze.
aesPRES o
EPDM - 1 -20/+120°
(m&d&na trubka, tabulky 4 a 5) cerny 6 0/+120°C
inoxPRES zeleny FKM - 6 -20/+220°C
PouZijte jen trubky bez vnitfniho
IPRE pozinkovani.
Solérni systémy sl::e 16/ S zeleny FKM Zvl&stni pozornost vénujte externf ochrang 6 -20/+220°C
(trubka 316/005) proti korozi, a to pouZitim vhodné izola&ni
ochranné vrstvy.
aesPRES zeleny FKM - 6 -20/+220°C

(médéna trubka, tabulky 4 a 5)
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TABULKA 10: OBLAST POUZIT{ SYSTEMU LISOVACICH TVAROVEK INOXPRES / STEELPRES / AESPRES

_ p s p max. PN
Pouziti Systém 0-krouzek Poznam T°C
Y (bar)
inoxPRES GAS _— . N _20/+70 0
Metan (trubka AISI 316L) Zluty NBR/HNBR Rozméry: ¢15 + 108 mm 5 20/+70°C
Zemni plyn
LPG (v plynném stavu) aesPRES GAS S X - - 0
(m&deéné trubka, tabulky 4 a 5) 2uty NBR Rozméry: 915+ 54 mm 5 20/+70%C
(5)
. gerny EPDM, tFida 1-4 Systém neni bezsilikonovy .
fondeles [ZthTUVY l;'}?f\/l <§'S8/5 m3) (nevhodné pro lakovaci zafizeni) 18 Teplota okolf
zeleny , tiida
(zbytkovy olej > 5 mg/m3)
)
Y G (s Systém nenf bezsilikonovy (nevhodné pro
. Ay (ElHELIL, WA= lakovaci zafizent) pro systémy vyZadujici .
Staceny vzduch steelPRES [zbytkon olej < 5wr'ng/m3] isty vzduch - bez vzniku prachu — se 16 Teplota okoli
( bzfll(enY FIKM’tSrIdZ/S 3 doporuguje pouZiti systému inoxPRES.
zbytkovy olej > 5 mg/m
)
aesPRES cerny E,PDN_L tfida1-4 Systém nenf bezsilikonovy 16 bar do rozméru .
(m&dg&na trubka, tabulky 4 a 5) [Zb!ill(gr\:z [F’ﬁ;fﬁr:;flsmf*] (nevhodné pro lakovaci zafizeni) 654 Teplota okoli
(zbytkovy olej > 5 mg/m3)
© Podle normy IS0 8573-1/2010
. . Jen pro prdmyslové pouZiti .
inoxPRES ¢erny EPDM (mimo jidlo/zdravotnictvl) 16 Teplota okoli
Dusik v steelPRES ¢erny EPDM Jen. pro Erumyslove p9u2|t| 16 Teplota okolf
(mimo jidlo/zdravotnictvi)
plynném stavu
aesPRES — Jen pro priimyslové pouZiti 16 bar do rozméru i
(médénd trubka, tabulky 4 a5) cemy EPDM (mimo jidio/zdravotnictv() 552 Teplota okolf
. o Jen pro primyslové pouZiti "
inoxPRES terny EPDM e e 16 Teplota okoli
Argonv o Jen pro prdmyslové pouZiti ,
plynném stavu steelPRES cerny EPDM (mimo jidlo/zdravotnictvi) E Teplota okoli
aesPRES — Jen pro pramyslové pouZiti 16 bar do rozméru .
(médénd trubka, tabulky 4 a5) cemy EPDM (mimojidio/zdravotnictvi) 254 Teplota okolf
. — Jen pro primyslové pouZiti .
inoxPRES terny EPDM (mimo jidlo/zdravotnictv() 16 Teplota okoli
Suchy oxid uhlicity v steelPRES gerny EPDM Jen pro priimyslové pouiti 16 Teplota okoli
plynném stavu (mimo jidlo/zdravotnictvi)
aesPRES _— Jen pro pramyslové pouziti 16 bar do rozméru ,
(médénd trubka, tabulky 4 a5) cemy EPDM (mimojidlo/zdravotnictvi) 254 Teplota okolf
Péra inoxPRES zeleny FKM - Max. 1bar Max.120°C
. - 0,8 bar
inoxPRES cerny ,EPDM - (azmax-0,95/- Teplota okoli
zeleny FKM 0,98 bar)
gerny EPDM pro systémy vyZaduijici ¢isty vzduch - bez - 0,8 bar
Vakuum steelPRES zeleny FKM vzniku prachu - se doporutuje pouZitf (azmax-0,95/- Teplota okolf
¥ systému inoxPRES. 0,98 bar)
-0,8bar
aesPRES ¢erny EPDM B 08 : )
(médéna trubka, tabulky 4 a 5) zeleny FKM (a2 8132 b[;.gS/ Teplota okoli

Vy$e uvedené informace / Gidaje o kompatibilité nezbavuji vedouciho projektanta odpovédnosti vypracovat podrobny provadéci plan a analyzu rizik v souladu se
smérnici 2017/68/ES pro tlakova zafizeni.
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3.1 Pouziti

3.1.1Pitna voda, upravena voda

Lisovaci tvarovky inoxPRES se vyrabéji z vysoce legované

austenitické nerezové Cr-Ni-Mo oceli s ¢islem materidlu

1.4404 (AISI 316 L). Pro jeji vysokou korozivzdornost a hy-

gienickou nezavadnost je systém inoxPRES poufZitelny pro

v8echny druhy pitné vody podle némecké vyhlasky o pitné

vodé (TrinkwV).

ProtoZe tento material neuvoliiuje do vody Zadné tézké kovy,

nezméni systém lisovacich tvarovek inoxPRES vlastnosti a

Cistotu pitné vody.

Lisovaci tvarovky aesPRES jsou k dispozici v médi a bronzu

a lze je pouzit v libovolném systému na pitnou vodu, jelikoZ

jsou bakterialné statické, a tudiz zamezujf Siteni bakteri.

Pokud maiji byt médéné trubky a spojky pouZity v hydrosani-

tarnich systémech, mély by odpovidat limitim stanovenym

normou DIN 50930, ¢asti 6:

pH 2 7,4 nebo

70=spH=74aT0C=<15g/m3

Hodnota TOC (celkova organicky uhlik) pfedstavuje 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 DVGW W 270.

Tvarovky inoxPRES a aesPRES s ¢ernym tésnicim krouz-

kem EPDM jsou vhodné k poufZiti v nasledujicich oblastech:

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

upravend voda — zmékéend, dekarbonizovand a odsole-
névoda.

P¥i pouziti antikoroznich nebo protimrazovych pomocnych
latek je nutné schvaleni RM.

Tvarovky inoxPRES a aesPRES nejsou vhodné pfi zvlast-
nich poZadavcich na &istotu vody, které prevysuji poza-
davky na pitnou vodu, nap¥. vodu pro farmaceutickeé tcely
nebo nejcistsi druhy vody.

Obr. 21 - inoxPRES - Priimysl|
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3.1.2 Topeni

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

Tyto fady jsou vhodné pro oba druhy instalact, jak pro vedeni na zdi, tak pro vedeni ve zdi.

V ptipadé spojovéni podlazniho topeni je nezbytné zajistit trvalou a dlslednou ochranu proti korozi s tésnénim spar podle
nejvyssich standard(. V opatném pripadé hrozi, Ze bude omyvaci voda pronikat k izolaci, a tim zvySovat riziko koroze.

Pti pouziti antikoroznich nebo protimrazovych pomocnych latek je nutné schvaleni RM. U lisovacich tvarovek steelPRES
doporuéuje spoletnost RM pouZiti pouze zvenku pozinkovanych trubek.

3.1.3 Chladici okruhy

Lisovaci tvarovky inoxPRES, steelPRES a aesPRES s ¢ernymi tésnicimi krouzky z EPDM jsou vhodné pro chladici okruhy v
otevieném i uzavieném provedeni (inoxPRES a aesPRES]) ¢i v uzavieném provedeni (steelPRES) s provoznimi teplotami
mezi-20 a +120 °C.

Pfi pouziti antikoroznich nebo protimrazovych pomocnych latek je nutné schvaleni RM. U lisovacich tvarovek
steelPRES spole¢nost RM doporuéuje pouZit trubky pozinkované pouze na vnéjsi strané. Déle je tfeba vénovat zvlast-
ni pozornost externi ochrané zafizenf z uhlikové oceli (viz kapitolu 4.7).

3.1.4 Stlaceny vzduch a inertni plyn

Systémy lisovacich tvarovek inoxPRES, steelPRES a aesPRES jsou vhodné pro vedeni stlaéeného vzduchu a inertnich ply-
nd. Pro systémy s obsahem zbytkového oleje tfidy 1aZ 4 (podle ISO 8573-1/2010) Ize pouZit Eerny tésnici krouzek EPDM. Pro
systémy s obsahem zbytkového oleje ttidy 5 (podle ISO 8573-1/2010] Ize pouZit zeleny tésnici krouzek FKM. Tento se dodava
volng, pfitem?Z z vyroby vloZeny ¢erny tésnici krouZzek EPDM musi vymeénit zpracovatel. Aby bylo dosaZeno optimalniho utés-
néni vedeni stlaéeného vzduchu nebo vakua, doporuéujeme pfed montazi navlh¢it tésnici krouzek vodou. V pfipadé potfeby
¢istého vzduchu, nepfitomnosti prachu, doporucujeme pouZit systém inoxPRES.

3.1.5 Instalace pro zemni plyn/ LPG

Lisovaci tvarovky inoxPRES GAS a aesPRES GAS jsou vhodné k pouZiti ve vedenich zemniho plynu a LPG, pfiéemz plati na-

sledujicf:

Tvarovky inoxPRES GAS pro vnéjsi priiméry 15 + 108 mm osazené Zlutym tésnicim krouzkem NBR/HNBR jsou v Némecku
schvalené pro zemni a tekuté plyny v souladu s pracovnim listem DVGW G 260. Zkusebnim vychodiskem je zde pracovni
list DVGW G 5614 a DIN EN 682.

Tvarovky aesPRES GAS pro vngjsi préiméry 15 + 54 mm osazené Zlutym tésnicim krouzkem NBR jsou v Némecku schvale-
né pro zemni a tekuté plyny v souladu s pracovnim listem DVGW G 260. Zku$ebnim vychodiskem je zde pracovni list DVGW
G 5614aDINEN682.
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Lisované tvarovky inoxPRES GAS a aesPRES GAS v
rozmérech 42 a 54 mm se musi lisovat lisovacimi smy¢-
kami/fet&zy; lisovani lisovacimi éelistmi je zakazano

Pti lisovani tvarovek o velikostech 76 + 108 mm musi
byt pouZzity pouze lisovaci smycky/fetézy a lisovacf stroj
UAP100 / UAP100L / ACO401 / AC0403 (jiné lisovacft
stroje nejsou schvéleny).

PFi pouzivani fady inoxPRES GAS / aesPRES GAS pro
plynové instalace v Ceské republice je tfeba dodrzet
mistni zakony/predpisy.

3.1.6 Solarni, vakuové, parni a kondenzatni
aplikace

Tvarovky inoxPRES, steelPRES a aesPRES se zelenym
tésnicim krouzkem FKM se zvySenou teplotni odolnosti a
olejivzdornosti Ize pouZit v nasledujicich oblastech:
solarni potrubi, teplotni rozpéti:-20 az +220 °C
Rozsah teplot je pFipustny pouze u solarnich zafizeni se
smési vody a glykolu.
vakuova potrubi az do absolutniho tlaku 200 mbar
(relativni tlak -0,8 bar, az max. -0,95/-0,98 bar].
Abyste dosahli optimalniho utésnéni potrubi stladeného
vzduchu nebo vakua, doporucduje se pfed montazi navlh¢it
tésnici krouZzek vodou.

Zelené tésnici krouzky FKM se doddvaji volné a je tfeba,
aby jimi pracovnik nahradil ¢erné tésnici krouzky EPDM,
vloZené v zavodé.

U lisovacich tvarovek steelPRES doporuéuje spole¢nost RM

pouZiti pouze zvenku pozinkovanych trubek.

Tvarovky inoxPRES se zelenym tésnicim krouzkem FKM Ize

pouzit v nasledujicich oblastech:

parni a kondenzatnfi potrubf, teplota max. 120 °C pfi
tlaku pary max. 1bar.

3.1.7 Primyslové aplikace

Tvarovky inoxPRES s ¢ervenym tésnicim krouzkem MVQ se
diky vy$8i teplotni odolnosti hodi zejména pro riiznd médiav
pramyslovych aplikacich. U kaZzdého jednotlivého pfipadu je
nutné schvéleni RM.

Obr. 22 - steelPRES - Chladici okruh

Obr. 23 - steelPRES - Trubka s PP plastém

Obr. 24 — steelPRES - Lisovaci tvarovky



Technicka pFirucka E
Oblasti pouziti

3.1.8 Stavba lodi

Rady inoxPRES a marinePRES jsou certifikované pro riizna poutiti pfi stavbé lodi.

Do lisovacich tvarovek inexPRES se v silikonovém provedenti pfi vyrobé vklada vzdy pouze standardni ¢erny tésnici krouzek
EPDM. Zeleny tésnici krouzek FKM se vklada ve vyrobnim zavodé vyluéné do lisovacich tvarovek marinePRES a inoxPRES HT
(bezsilikonové). Samostatné informace jsou v pfipadé potfeby k dispozici.

3.1.9 Hasici systémy, sprinklerové instalace
Systémy inoxPRES a aesPRES s cernym tésnicim krouzkem EPDM Ize pouZit v hasicich systémech (referenéni norma UNI

10779/2014). Kromé toho jsou systémy lisovacich tvarovek vhodné pro mokré i suché sprinklerové instalace (ref. EN 12845) s
priiméry od ¢ 22 do 108 mm, podle tabulky niZe.

TABULKA 11: LISOVACI TVAROVKY V HASICICH SYSTEMECH A SPRINKLERECH

Pouziti inoxPRES steelPRES aesPRES
Hasici systémy OK NE OK
Sprinklerovy systém oK NE NE

(suchdinstalace)

Sprinklerovy systém oK 0K* 0K
(mokra instalace)

*(kéd 316/002 - 316/005 trubky steelPRES)

Systémy lisovacich tvarovek pouZité v hasicich systémech a sprinklerech je nutné konfigurovat pouze ,nad zemi* (podzemnf
aplikace je vylougena). S odkazem na normu EN 12845 Ize méd' pouZit pro mokré sprinklerové systémy (ne suché] s tfidami
rizika LH, OH1, OH2 a OH3.

Rada inoxPRES je certifikovana k pouZiti ve sprinklerovych zafizenich v souladu s certifikaci VdS:
g 22 +76,1 mm, PN12,5 bar — ¢ 88,9 PN16, material AlSI 316L — inoxPRES se standardnim O-krouzkem EPDM pro suché i
mokré sprinklerové instalace.

Certifikace VdS vyZaduje poutZiti lisovacich strojii s hnacf silou =2 32 kN pro préiméry az do ¢ 54 mm, zatimco pro tvarovky extra
velkych rozmér( (g 76 + 108 mm) Ize pouZit pouze lisovacf stroje, jejichZ hnacf sila je 2 100 kN (déle je tfeba dodrZet tdaje
uvedené ve schvéleni VdS).

mech a sprinklerovych instalacich.
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3.1.10 Pouziti glykolii

V niZe uvedené tabulce jsou uvedeny nékteré glykoly, které se normalné pouZivaji v topnych, chladicich a solarnich systémech.
Pokud by se pouzivaly glykoly, které v tabulce uvedeny nejsou, kontaktujte, prosim, technickou kancelaf Raccorderie Metalli-
che.

TABULKA 12: CHEMICKA KOMPATIBILITA GLYKOLU

GLYKOL Vyrobce Oblasti pouziti
n Topeni
GLYKOSOLN Pro Kiihlsole GmbH Chladici okruhy
. Topeni
PEKASOL L Pro Kuihlsole GmbH R e
PEKASOLar 50 Pro Kiihlsole GmbH Solarnf systémy
PEKASOLar 100 Pro Kiihlsole GmbH Solarnf systémy
PEKASOLar F BMS Energy Solarnf systémy
. Topeni
TYFOCOR Tyforop Chemie GmbH Chladicf okruhy
Topeni
TYFOCORL Tyforop Chemie GmbH Chladici okruhy
Solarni systémy
TYFOCORLS Tyforop Chemie GmbH Solarnf systémy
Topeni
CosmoSOL Tyforop Chemie GmbH Chladici okruhy
Solarni systémy
. . Topeni
Antifrogen N Clariant Chladicf okruhy
. . Topeni
Antifrogen L Clariant Chladici okruhy
Antifrogen SOL-HT Clariant Solarni systémy
Topeni
DOWNCAL 100 Dow Chladicf okruhy
Topeni
DAL D Chladici okruhy

POZNAMKA: Dodrzujte podminky pouziti vyrobce. U fady steelPRES pouZivejte pouze trubky bez vnitfniho pozinkovani.
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4.0 Zpracovani

41 Skladovani a transport

Systémové komponenty inoxPRES/steelPRES/aesPRES/
marinePRES je tfeba pfi transportu a skladovani chranit
pred znecisténim a poskozenim. Konce trubek jsou z vyrob-
niho zavodu osazeny zatkami nebo krytkami, které je chrani
proti znecdisténi.

Trubky musi bat uskladnény v zafizeni s ochrannou vrstvou
nebo plastovou izolaci, aby se nemohly dostat do kontaktu
s jinymi materialy. Dale musi byt trubky i lisovaci tvarovky
skladovany v zastfeSeném a pted plsobenim vlhkosti chra-
néném prostoru, aby se zabrénilo korozi a/nebo oxidaci po-
vrchu (zvlasté pak lisovaci tvarovky steelPRES).

4.2 Zkracovani, odjehlovani a
ohybani trubek

Trubky se maji zkracovat profesionalnimi trubkofezy vhod-
nymi pro dany materidl. Misto nich Ize pouZit také ruénf pilky
s jemnymi zuby nebo vhodné elektromechanické pily. Rezaci
aodjehlovaci nastroje museji byt ¢isté, nelepivé a bez t¥isek.
Po fezani/odjehlovani je tfeba fezné hrany ¢i konce trubek
oCistit a zbavit tfisek a necistot.

Povoleny nejsou:

nastroje, které zplsobuji pfi procesu fezani ndbéhové
barvy;

pily chlazené olejem;

fezani plamenem nebo ruéni rozbrugovacky.

Aby se pfi zavadéni potrubni trubky do lisovaci tvarov-

ky zabranilo pogkozeni tésniciho krouzku, je tfeba trubku

po zkraceni vné i uvnitf peclivé odjehlovat. To Ize provést

ruénim odjehlovacim pfistrojem vhodnym pro aktualnf

Obr. 25 — Zkracenf trubky

Obr. 26 - Odjehlovani trubky

materidl, pro vétSi rozméry pak muZete pouZit také vhodné
elektrické odjehlovace nebo ruéni pilniky. Trubky do vnéjsi-
ho préiméru 22 mm Ize ohybat za studena pomoci béZnych
ohybacich ndstrojti (R 2 3,5 x D).

DN12-R=45mm

DN15-R=55mm

DN18-R=70 mm

DN22-R=77mm

Ohybani trubek za tepla je zakazano.

4.3 Oznaceni hloubky zasunuti / odstranéni plaste

Dostate¢né mechanické pevnosti spojeni lisovaci tva-
rovkou Ize dosadhnout pouze v pfipadé, Ze jsou dodrZzeny
hloubky zasunuti uvedené v tabulce 13. Tyto hloubky za-
sunutf plati pro trubky a tvarovky se zadsuvnymi konci (t;j.
tvarovky bez lisovaciho zakonéeni) a je tfeba je oznaéit po-
moci vhodného néstroje.

Oznadeni zasuvné hloubky na trubce musi byt po provede-
ném slisovani viditelné bezprostfedné vedle tvarovaného
konce lisovaci tvarovky. Vzdalenost oznadeni na trubce a
tvarovce od tvarovaného konce tvarovky nesmi prekrocit

10 % poZzadované hloubky zasunuti, jinak neni zaru¢ena
mechanicka pevnost spojeni. U trubek steelPRES s oplas-
té&nim z PP je hloubka zasunuti definovdna odstranénim
plastového plasté vhodnym odstrariovacim zatizenim.

P¥i odstranovani plasté u trubek s PP oplasténim poutZijte
vhodné ndstroje, které neposkodi povrch samotné trubky.
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TABULKA13:

HLOUBKA ZASUNUTI A MINIMALNI VZDALENOSTI J ' ;
—— .
Vn&jsi primér trubky A(Y) D L A = hloubka zasunuti
mm mm mm mm L A - .. Sl s e
D = minimalni vzdalenost
12 18 20 56 L = minimalni délka trubky
15 20 20 60 — s E——
18 20 20 60 [ [ I J I |
L] p p— |
22 21 20 62 D
28 23 20 66 L= ]
35 26 20 72 L _
42 30 40 100 Obr. 27 — Hloubka zasunuti a minimalni vzdalenosti
B -
54 35 40 110 - r
76,1 55 60 170 :
88,9 60 60 180
108 75 60 210

(*) Tolerance: £ 2 mm

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.

Ptipadné je tfeba té&snicf krouZek vyménit.

Déle je tfeba zkontrolovat, zda je k dispozici tésnicf krouzek
potfebny pro specialni pfipady pouZiti, popf. musi byt vioZen
jiny tésnici krouZek.

45 Zhotoveni lisovaného spojeni

Potrubni trubku je tfeba zavést do lisovaci tvarovky za leh-
kého tlaku a soucasného otaceni aZ do vyznacené hloubky
nasunuti. Jestlize by na zékladé tizké tolerance bylo mozZno
zasunout trubku do lisovaci tvarovky pouze za zvy$eného
vynaloZeni sily, Ize pouZit jako mazadlo vodu nebo roztok
mydla.

PoufZiti olejl ¢i tukd je zakazano.

Slisovani se provadi vhodnymi elektromechanickymi/elek-
trohydraulickymi lisovacimi nastroji a rozmérové odpovida-
jicimi lisovacimi ¢elistmi nebo lisovacimi smyckami/fetézy.
Zkontrolované a schvélené lisovaci nastroje ¢i lisovaci ¢elis-
ti/smycky/fetézy jsou uvedeny v tabulkach 8 a9 — schvalené
lisovaci nastroje.

Obr. 28 - Oznaceni hloubky zasunuti

"
]

Obr. 29 - Odstranéni plasté (steelPRES s plastém z

i‘ k\ . VIF |

Obr. 30 - Kontrola tésniciho krouzku
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V zavislosti na rozméru lisovaci tvarovky se pfislugna liso-
vaci ¢elist nasadi do lisovaciho zafizeni, resp. se na vylisek
namontuje vhodna lisovaci smycka/fetéz. Drazka lisovaci
celisti / lisovaciho fetézu musi byt umisténa pfesné nad
tvarovaci konec lisovaci tvarovky.

Po slisovani zkontrolujte hotovy spoj a ujistéte se, Ze pra-
ce byla provedena spravné a Ze byla dodrZena hloubka
zasunuti.

Instalatér musi takeé zajistit, aby vechny spoje byly sku-
te¢né slisované.

Po provedeném slisovani se slisovana mista jizZ nesméji me-
chanicky namahat. Vyrovnani potrubi a utésnéni zavitovych
spojll se proto musi provést pred slisovanim. Lehky pohyb a
nadzvednuti potrubi, nap¥. kvali natéraéskym pracim, jsou
pFipustné.

4 6 Instalace zarizeni v Australii
a na Novém Zélandu

Ptipadné instalace trubek a spoji v Austrélii a na No-
vém Zélandu by mély vyhovovat poZadavk(im nafizeni AS/
NZS 3500.1 a jeho novelizacim.

47 Ochrana trubek a spoju pred
vnejsi korozi - vSeobecneé po-
kyny

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

kondenzaci s vn&jsi korozi;

korozi vn&j&imi vlivy;

teplotni disperzi.

Trubky a p¥ipojky se musi chrénit lakovanim, plastovymi po-
vlaky, oplasténim s lepicimi paskami a teplotni izolaci (viz
kapitolu 5.4 pfirucky).

Obr. 33 - Kontrola lisovaného spoje

Obr. 34 - Lakovani pfipojek a trubek zakladnim natérem
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Aby se zabranilo vnéjsi korozi u systémU steelPRES — pie-
dev8im u aplikaci, kde se mUZe ve zvySené mife vyskytnout
tvorba kondenzaéni vody (nap¥. klimatizaéni a chladici zafi-
zenf) — se doporucuje:

pouZziti polypropylenového ochranné plasté v
pripadg, Ze jsou pouZity trubky z nelegované oceli;

pecliva ochrana trubek/pfipojek pomoci lakovani
zdkladnim natérem;

pecliva ochrana trubek/pfipojek pomoci
viskoelastické pasky, které je slozena z
butanolového tmelu, podpotené félii z polyetylenu
vysokeé hustoty (celkova tloustka cca 0,8 mm).

Butanolova lepici paska (vyr. RM kdd 850NS000000) dis-
ponuje vysokou prltaZnosti a vysokou lepici silou a je sa-
mohutnd. Nepotfebuje pfilnavy zdkladni natér, ¢inf povrchy
perfektné vodoodpudivymi a izoluje pfed atmosférickymi
vlivy a volnymi chemikaliemi. Diky vysoké priitaZnosti jsou
pasky Siroce pouZitelné na v8ech druzich povrchd, a to véet-
né nepravidelnych povrchd, jako jsou oblouky, T-kusy, z4-
suvné tvarovky atd.

K poufZiti staci, aby byl povrch ¢gisty. Nesmi vS§ak byt vlhky.
Paska musfi byt pod tlakem a ¢isté&na v zavislosti na situaci.
Protahne se o vice nez 700 % vi&i své vychozi délce, zatim-
co $itka na konci zavisi na protaZeni. Doporuduje se, aby se
paska prekryvala minimalné 10 % své §itky.

Vytvoreni ochranné vrstvy pomoci pasek a/nebo lakova-
nim se smi provadét vZdy teprve po zkusebnim béhu za-
Fizeni.

DiileZité: za vybér a instalaci ochrany systému proti

vnéjsi korozi nese plnou odpovédnost projektant a

montér.

Obr. 35 - Ochrana spojll butanolovou lepici paskou

\m
\>

i'

Z

Obr. 36 — Ochrana pred vné&j$imi korozivnimi latkami:
A. Trubka s ochrannou vrstvou z PP

B. Lakovani zakladnim natérem

C. Ochrana butanolovou lepici paskou
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4 8 Minimalni vzdalenosti a prostor potrebny Kk lisovani

Aby bylo moZno fadné provést slisovani, je tfeba dodrZzet minimalni vzdalenosti mezi potrubim a stavebnim objektem a mezi

potrubimi podle tabulky 14 a 15.

TABULKA 14: MINIMALN{ VZDALENOSTI A POTREBA

MISTA V MM PRO 12-35 mm

0 trubky Obra- Obrazek Obrazek Obra-
zek 37 38 39 zek 40
| S A D/ A D DI|/A C D DD E
- 12x12 56 30|75 30 35|85 155 30 35|40 60
15x1  15x12 56 30|75 30 35|85 155 30 35|40 60
18x1 18x12 60 30|75 30 40|85 165 30 40|40 60
22x12 22x1,5 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

*

A
+
D',

Obr. 40 — Minimalni vzdalenosti a naroky na prostor

49 Zavitova nebo prirubova spojeni

B
-

e

JO0 mm,|

Obr. 39 — Minimalni vzdalenosti a naroky na prostor

TABULKA 15: MINIMALN{ VZDALENOSTI PRO 42-108 mm

@ trubky
42x1,5
94x1,5
76,1x2
88,9x2
108x2

A
150
150
170
190
200

B
150
150
210
260
320

C
110
110
170
190
280

A B

=

Obr. 41 - Minimalni vzdalenosti pro pouZiti fetéz{/smyéek

Lisovaci tvarovky Ize spojovat b&Znymi zavitovymi fitinkami podle normy ISO 7-1 (norma zavitG DIN 2999) nebo IS0 228 (nor-
ma zavitd DIN 259) nebo armaturami z uglechtilé oceli &i barevnych kovd. PFi utésiiovani zavitovych spojii se nesméji pouZivat
Zadné tésnici materidly s obsahem chloridu (napf. teflonové pasky). Priruby, které jsou dostupné v rdmci fady inoxPRES/
steelPRES/marinePRES |ze pfipojit k b&Znym pfirubdm v tlakovém stupni PN 6 /10 /16. P¥i instalaci je tfeba nejprve provést
z4vitové/prirubové spojeni a potom lisovany spoj.
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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 bodi je zména délky potrubi odvedena do poZadovaného sméru.

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

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

TABULKA 16: MAXIMALNI PRIPUSTNE VZDALENOSTI PODPER

Vzdalenosti podpér v

DN Vnéj§i pramér trubky metrech DIN 1988 Voditko
(mm) (m)
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 Kompenzace roztaznosti

Kovové materiély se plisobenim tepla riizné roztahuiji.

Zména délky za rliznych zmén teploty potrubf je pro tvarovky inoxPRES, steelPRES, aesPRES a marinePRES uvedena v
tabulce 17. Zména délky méZe byt kompenzovana odbornym umisténim pevnych a kluznych bodd, zamontovanim kompenza-
tort, odskokil, oblouk( nebo dilataénich kust a vytvorfenim dostateénych expanznich prostor(. Typické situace montézi jsou
znazornény na obr. 42 a—c.
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TABULKA 17: ZMENY DELKY PRO INOXPRES / STEELPRES / AESPRES / MARINEPRES

At[°K]
L[m]

10 20 30 40 50 60 70 80 90 100

3 05 10 15 2,0 25 30 35 4,0 45 50

4 07 13 20 26 33 4,0 46 53 59 6.6

5 08 17 25 33 4] 50 58 6.6 74 83

6 10 20 30 4,0 50 59 6.9 79 8.9 9.9

7 12 23 35 46 58 6.9 8 92 104 1.6

ﬁ 8 13 26 40 53 6.6 79 9,2 106 n9 132
o 9 15 30 45 59 74 8.9 104 .9 134 14,9
2 10 17 33 50 6.6 83 9.9 6 132 14,9 16,5
12 20 4,0 59 79 9.9 n9 139 158 178 19,8

14 23 4,6 6.9 9,2 .6 139 16,2 185 208 23]
16 2,6 53 79 10,6 132 158 185 21, 238 26,4
18 30 59 89 19 14,9 17,8 208 2338 267 297
20 33 6.6 9.9 132 16,5 19,8 23] 264 297 33,0

3 04 07 1 14 18 2,2 25 29 32 36

4 05 10 14 19 24 29 34 38 43 48

5 06 12 18 24 30 36 42 48 54 6.0

6 07 14 2,2 29 36 43 50 58 6.5 72

7 08 17 25 34 4,2 50 59 6.7 76 8.4

ﬁ 8 10 19 28 38 48 58 6.7 77 8,6 9.6
g 9 1] 2,2 3,2 43 54 6,5 76 8,6 9,7 108
2 10 12 24 36 48 6.0 72 8.4 9.6 108 12,0
12 14 2.9 43 58 72 8.4 10, n5 13,0 144

14 16 34 5] 6.7 84 10,1 n8 134 15, 16,8

16 19 38 57 77 9.6 5 134 154 173 192

18 2,2 43 6.4 8,6 108 13,0 15, 173 194 216
20 24 4,8 72 9.6 12,0 144 16,8 192 216 24,0

3 05 10 15 2,0 26 31 36 4] 46 51

4 07 14 2,0 27 34 4] 48 54 6.1 6.8

5 09 17 26 34 43 51 6.0 6.8 77 8,5

] 6 10 20 3] 4] 5.1 6] 7 8,2 9,2 10,2
% 7 12 24 36 48 6.0 7 83 95 107 n9
£ 8 14 27 4] 54 6.8 8,2 95 10,8 122 13,6
g 9 15 3] 4,6 6 77 9.2 107 122 138 153
a 10 17 34 51 6.8 85 102 n9 136 153 17,0
& 12 20 4) 6] 8,2 102 12,2 14,3 16,3 184 204
H 14 24 48 7 95 n9 14,3 16,7 19,0 214 2338
16 27 54 8,2 109 136 16,3 19,0 218 24,5 272
18 3] 61 9,2 122 15,3 184 214 24,5 275 30,6
20 34 6.8 10,2 13,6 17,0 204 23,8 272 30,6 34,0

Délkova roztaZnost obecné:

AL =LxaxAta
AL = délkova roztaznost v mm
L =délka trubky vm

a = soucinitel délkové roztaznosti

inoxPRES a =0,0165 mm / (m x °K)
steelPRES o =0,0120 mm / (m X °K)
aesPRES / marinePRES a = 0,017 mm / (m X °K)

At =rozdil teplot v °K
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Obr. 42a - Vytvoreni prostoru pro rozpinani

i
Pevny bod
Bd

Obr. 43 - Zména délky u ohybu do tvaruZ

Vzorec vypoctu pro tvar Z aodhocku T
(obrazky 43 a 44)

Bd =k xV/(da x AL) [mm]

k =konstanta
inoxPRES/steelPRES = 45
aesPRES/marinePRES = 62

da =vngjsi prGmér trubky v mm

AL = délkova roztaznost vmm

I

Obr. 42b - Vytvorenf prostoru pro rozpinani Obr. 42c - Vlytvorenf prostoru pro

rozpinani
AL AL, . 30d
a2 a2
e i ':'_-P-:_,..,_' L_;'P": i
} ! "
T Bdn/2
. Kluzny bod
Kluzny bod BdQ
P '..'3

Obr. 44 - \/yrovnani roztaznosti u odbocky Obr. 45 - Oblouk tvaru U BdQ = Bd/1,8

Vzorec pro vypocet oblouku U
(obrazek 45)

BdQ =k x V (da x Al) [mm] nebo
BdQ=Bd/1,8

k =konstanta
inoxPRES / steelPRES = 25
aesPRES/marinePRES = 34
da =vné&jsi prmér trubky vmm
AL =délkova roztaznost v mm
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TABULKA 18: VYPOCET ZMENY DELKY
(Bd) INOXPRES / STEELPRES

TABULKA 19: VYPOCET ZMENY DELKY
(Bd) AESPRES / MARINEPRES

Minimaln{ délka kompenzaéni vlozky (mm)
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Zména délky (AL), kterou je nutno kompenzovat, v mm

TABULKA 20: KOMPENZACNI VLOZKA PRO OBLOUK U
(BdQ) INOXPRES / STEELPRES

TABULKA 21: KOMPENZACNI VLOZKA PRO OBLOUK U
(BdQ) AESPRES / MARINEPRES

Minimalni délka kompenzaéni vlozky (mm)
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Zmeéna délky (AL), kterou je nutno kompenzovat, v mm
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5.3 Tepelna emise

V zévislosti na rozdilu teplot uvoliiuje teplovodni potrubi teplo do okoli.
Tepelna emise z potrubi inoxPRES / steelPRES / marinePRES je uvedena v tabulce 23, 23 a 24.

TABULKA 22: TEPELNA EMISE TRUBEK INOXPRES/STEELPRES (W/m) VOLNE POLOZENE

dxs(mm) TEPLOTNI ROZDIL AT (°K)

| S 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100

- 12x1,2 37 75 n.2 14,9 18,6 224 26,1 29,8 33,5 373
15x1  15x1,2 47 9,3 14,0 18,6 23,3 28,0 32,6 373 419 46,6
18x1  18x1,2 5,6 n2 16,8 22,4 28,0 33,6 39,2 44,8 50,4 55,9
22x12 22x15 6.8 13,7 20,5 274 34,2 41,0 479 54,7 61,5 68,4

28x1,2 28x15 8,7 174 26,1 34,8 43,5 52,2 60,9 69,6 78,3 871
35x1,5 10,9 21,8 32,7 43,5 54,4 65,3 76,2 871 98,0 108,8
42x15 131 26,1 39,2 52,3 65,3 78,4 914 104,5 17,6 130,6
54x1,5 16,8 33,6 50,4 67,2 84,0 100,8 17,6 1344 151,2 168,0
76,1x2 23,7 473 71,0 94,7 18,4 142,0 165,7 189,4 213,] 236,7
88,9x2 277 55,3 83,0 10,6 138,3 165,9 193,6 221,2 248,9 276,6
108x2 33,6 67,2 100,8 134,4 168,0 201,6 2352 2688 3024 3360

Vnéjsi vtokovy souéinitel ae =10 W/(m2 x °K)

TABULKA 23: TEPELNA EMISE TRUBEK STEELPRES S OPLASTENIM Z PP (W/M) KRYTE

S TEPLOTNI ROZDIL AT (°K)
[',’,,’::] 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100
12x1,2 37 75 n,2 15,0 18,7 22,5 26,2 30,0 33,7 375
15x1,2 4,6 91 13,7 18,2 22,8 273 319 36,5 41,0 45,6
18x1,2 54 10,7 16,1 21,5 26,8 32,2 376 42,9 48,3 537
22x1,5 6.4 12,9 19,3 25,8 32,2 38,7 45) 51,5 58,0 64,4
28x1,5 8,1 16,1 24,2 32,2 40,3 484 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 ns8 237 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
76,1x2 21,0 42,0 63,1 84,1 105,1 126,] 147) 1681 189,2 210,2
88,9x2 24,5 489 734 97,9 122,3 146,8 17,3 195,7 220,2 2447
108x2 29,6 59,2 88,8 18,5 148,] 1777 2073 236,9 266,5 2961

Vnéjsi vtokovy soucinitel ae = 9 W/(m2 x 0K)
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Tepelna emise trubek marinePRES je uvedena v nasledujici tabulce.

TABULKA 24: TEPELNA EMISE TRUBEK MARINEPRES (W/m) KRYTE

TEPLOTNi ROZDIL AT (°K)

10 20 30 40 50 60 70 80 90 100

15x1 5.1 10,2 15,4 20,5 25,6 30,7 359 41,0 46, 51,2
18x1 6.1 12,3 184 24,6 30,7 36,9 43,0 49,2 55,3 61,5
22x1 75 15,0 22,6 30,1 376 45)] 52,6 60,1 67,7 75,2
28x1,5 9,6 19,1 28,7 38,3 478 574 67,0 76,5 86,1 957
35x1,5 12,0 239 359 478 59,8 71,8 83,7 95,7 1076 19,6
42x15 14,4 287 43) 574 71,8 86,1 100,5 14,8 129,2 1435
54x1,5 18,5 36,9 554 73,8 92,3 10,8 129,2 1477 1661 184,6
76,1x2 26,0 52,0 78,0 104,0 1301 1561 182,] 2081 2341 260,1
88,9x2 30,4 60,8 91,2 121,6 151,9 182,3 212,7 243]] 2735 303,9
108x2,5 36,9 73,8 10,7 1476 184,6 2215 2584 295,3 332,2 369,1

Vnéjsi vtokovy soucinitel ae =11 W/(m2 x 0K)

5.4 Izolace

Aby se minimalizovala nezadoucf tepelnd emise potrubi, je tfeba dodrZzovat minimalinf tlougtky izolaénich vrstev.
Je tfeba dodrzet nasledujici pfedpisy:

tepelnd izolace v budovach dle DIN 4108;

nafizenf o energetickych tsporach (EnEV);

Nafizeni o tepelné izolaci (WSchutzV].

Déle je tfeba dodrZet platné narodnf predpisy.

Izolace potrubi navic méiZe zabranit kondenzaci vody, vnéj$i korozi, nechténému ohfivani pfepravovaného média a nechté-
né tvorbé a prenosu hluku. Potrubi studené vody je nutno izolovat tak, aby kvalita pitné vody nebyla narusena ohfivanim.

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

Smérové 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 ‘o Tloustka izolaéniho
. . Vnéj. prim. .
Druh instalace materidlu v mm vmm materidlu v mm
A=0,040 W/(m x oK) A=0,040 W/(m x oK)
Potrubf volné poloZené, nikoliv ve vytapéném prostoru
. 9 4 12 20
(napft. ve sklepé)
Potrubi volné polozené, bez teplovodniho vedent 9 15 20
Potrubfv kanalu, bez teplovodniho vedeni 4 18 20
Potrubfi v kanalu, vedle teplovodniho potrubi 13 22 20
Potrubi v dréZce ve zdi, stoupaci potrubi 4 28 30
Potrub!'v misté, kde je zed'vybranad, vedle teplovodniho 13 35 40
potrubf
Potrubi na betonové podlaze 4 42 40
54 50
76,1 65
88,9 80
108 100

5.5 Ochrana proti hluku (DIN
4109)

Hluk v instalacich pitné vody a vytapéni vznika hlavné v ko-
houtkovych armaturdch a sanitarnich objektech. Potrubi
mohou tyto hluky prenaset na téleso stavby, které potom
vydava rusivy zvuk $ifici se vzduchem.

PouZitim zvukové izolovanych p¥ichytek a izolace potrubilze
prenos hluku vyrazné snizit.

PrKio y krouzek Krouzek
dokonale doseda drzi huF
bez posouvani miuiZe klouzat

V SOULADU
S DIN 4109

Obr. 46 - PryZovy krouZek PRATIKO shodny s DIN 4109 (vyrobek
série RM Series 355/G — 351/G — 555/G — 156/G)

5.6 Pozarni ochrana

Trubky inoxPRES / steelPRES / aesPRES / marinePRES jsou zafazeny podle DIN 4102-1 do tfidy stavebnich mate-
ridld A — nehoflavé. Trubky steelPRES s PP oplasténim jsou zafazeny podle DIN 4102-1 do tfidy stavebnich materialQ
B2 - nehoflavé s odkapem. Dal$i vnitrostatni poZadavky na pozarni ochranu nejlépe splnite pouZitim tésnicich technik zpo-
malujicich hofent.




Technicka pFirucka
Projektovani

5.7 Vyrovnavani potencialu

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

Tvarovky inoxPRES, steelPRES, aesPRES a
marinePRES jsou elektricky vodivé systémy, a proto
musi byt zahrnuty do systému vyrovnani potencialu.

Zodpovédnost za vyrovnani potencialu nesou osoby pro-
vadejici elektroinstalaci.

5.8 Dimenzovani

Cilem vypoctu potrubni sité je dosdhnout bezvadné funkce
systému za pouZziti ekonomickych priimérd potrubi.
Pfitom je tfeba dodrZovat zvl&$té nasledujici pfedpisy:

Instalace na pitnou vodu:
DIN 1988 ¢ast 300
EN 806 2008:2012
DVGW W531-553
Smérnice VDI 6023

Je také nutné dodrZovat normu CEN / TR 16355: 2012 (Do-
porudeni pro prevenci zvy$ovani koncentrace bakterii rodu
Legionella ve vnitfnich vodovodech pro rozvod vody uréené
k lidské spottebé).

Topenarské instalace:
UNIEN 12828:2014
DIN 4751

Plynové instalace:
TRGI/ TRF

TABULKA 26: TLAKOVY SPAD TRENiIM V POTRUBI PRO
INOXPRES/STEELPRES/AESPRES/MARINEPRES
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Tlakovy spad tfenim v potrubf pro trubky inoxPRES / steelPRES / aesPRES / marinePRES |ze zjistit z tabulky 26.

5.9 Vyhrivani potrubi

P¥i pouziti doprovodného vytapéni nesmi teplota vnitini stény trubky prekrogit 60 °C.

Pti opatfenich dezinfekce teplem je pfipustné prechodné zvyseni teploty na 70 °C (1 hodinu denné). Vedent, kterd jsou vyba-
vena vypustnymi ventily nebo zpétnymi klapkami, museji byt chranéna pfed nadmérnym néartistem tlaku v disledku ohfati.
Je tfeba dbat na predpisy o ukladani, které stanovil vyrobce doprovodného vytapéni.
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6.0 Uvedenido provozu

V Némecku je tfeba pfi uvadéni do provozu a pfi tlakové zkousce dodrZet tyto predpisy:

Systémy na pitnou vodu: DIN 1988 ¢ast 100
Pracovni list ZVSHK - ,Testovani t&snosti potrubi na pitnou vodu stlaéenym vzduchem,
inertnim plynem ¢i vodou* (Dichtheitspriifung von Trinkwasser-Installationen
mit Druckluft, Inertgas oder Wasser)

Ustanoveni BHKS 5.001
VDI 6023
Systémy topeni DIN-VOB 18380
Plynové systémy: DVGW G 600

TRGI (Technickeé predpisy pro plynové instalace)
TRF (Technické predpisy pro tekuty plyn)

6.1 Tlakova zkouska

U potrubi na pitnou vodu je tfeba provést tlakovou zkousku (viz strana 46) podle DIN EN 806, DIN 1988 ¢4st 100 a pracov-
niho listu GW534 pomaci filtrované pitné vody. Systémy na pitnou vodu musi aZ do uvedeni do provozu zlstat zcela napl-
néné. Pfitomnost zbytkové vody v potrubi u kovovych vedeni znaéné zvySuje nebezpeti koroze (trojfazova koroze). Tomuto
efektu se Ize vyhnout tak, Ze systém bude zcela naplnén vodou aZ do uvedeni do provozu, v opaéném piipadé by se riziko
koroze dramaticky zvysilo v diisledku pfitomnosti zbytkové vody v systému (u kovii vystavenych plisobeni vzduchu a vody).
Pokud se systém na pitnou vodu nebude po tlakové zkousce v blizké dobé pouzivat, méla by byt tlakova zkougka provedena
pomoci stlaéeného vzduchu nebo inertnich plynt.

Pted zakrytim potrubi (nap¥. z d@ivod izolacei) je nutné provést zkougky tésnosti / tlakové zkousky;

Zkousky musejf probihat v souladu s pracovnim listem DVGW W534 a technickym listem ZVSHK ,Testovani tésnosti po-
trubfi na pitnou vodu stlaéenym vzduchem, inertnim plynem ¢i vodou*;

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

Za spravnou monta? lisovanych tvarovych spojti je odpovédny instalatér / spolecnost provadéjici prace. Neslisované-ne-
tésné spoje je nutno chapat pouze jako dodate¢nou pomoc za tcelem identifikace chyby pfi montazi — v tomto pfipadé,
neslisované tvarovky. Pfedpokladem je fadné provedeni pfedepsanych zkousek tésnosti a tlaku, coz vSak instalatéra ne-
zbavuje v8ak povinnosti provést vizualni kontrolu a hlukovou kontrolu, aby se uijistil, Ze montaZ byla provedena spravné.
Vizudlni a hlukovou kontrolu je tfeba fadné zaznamenat na piislugny certifikat o zkousce.

MM
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6.2 Proplachnuti systému a uvedeni do provozu

Podle DIN 1988 ¢ast 100, EN 1717 a VDI 6023 se pro zamezeni koroze vyZzaduje vyplach potrubf na pitnou vodu smési
vody a vzduchu. BéZné se k predejiti koroze systém na pitnou vodu propladchne smési vzduchu a vody. U instalaci na pit-
nou vodu z materidlu inoxPRES vSak pro zamezeni korozi postaci jednoduchy vyplach filtrovanou pitnou vodou, proto-
Ze diky zvlastni spojovaci technice pfi instalaci nejsou zapotiebi Zadné pfidavné latky, jako jsou Fezaci oleje nebo kapaliny.

v s

pecovatelskou sluzbou). V takovém pripadé se uplatni technické listy ZVSHK / BHKS. Stojata voda z domovniho piivodu
se béhem vyplachovani nesmi dostat do instalace na pitnou vodu. Provedent tlakové zkousky, vyplach a uvedeni zafizeni
do provozu je tfeba zdokumentovat. Provozovatele systému je tfeba fadné proskolit ve spravnych pracovnich postupech.
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6.3 Pravidelné kontroly

Zachovani kvality pitné vody mlzZe byt zajisténo pouze pravidelnou kontrolou systému; provozovateli by méla byt nabidnuta
smlouva o udrzbé.

7.0 Koroze
7.1 inoxPRES

Korozni vlastnosti systému lisovacich tvarovek inoxPRES jsou dany pouZitym materidlem. Koroznf vlastnosti systému liso-
vacich tvarovek inoxPRES jsou dany ocelf Cr-Ni-Mo s ¢islem materialu 1.4404 (AISI 316L) a oceli Cr-Mo s €. 1.4521 (AIS| 444).
Z toho vyplyvaji tyto vlastnosti:

vhodné pro veskerou pitnou vodu podle némeckych ptedpist pro pitnou vodu;
hygienicky nezavadné;

vhodny pro smi$ené instalace;

vhodné pro upravenou, zmék&enou a odsolenou vodu.

MMMM

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

Radu inoxPRES Ize kombinovat se v§emi barevnymi kovy (méd, mosaz, &ervena mosaz) ve smi$ené instalaci bez pfihlizent k
pravidl&im tykajicim se priitoku.

Bimetalicka koroze se miZe vyskytnout pouze na pozinkovanych souéastech, jestlize jsou v pfimém styku s komponentami
inoxPRES. Vestavbou oddélovaciho mezikusu z barevného kovu > 80 mm (nap¥. uzaviraci ventil) Ize bimetalické korozi
zabranit.

7.1.2 Stérbinova, diilkova koroze (trojfazova koroze)

Nepfipustné vysoké obsahy chloridi ve vodach a stavebnich materialech mohou u nerezovych oceli vést k projeviim koroze.
Stérbinova, resp. dilkova koroze se mize projevit pouze ve vodéch, v nich? je obsah chloridt vy33i neZ mezni hodnota ve
vyhlasce o pitné vodé (max. 250 mg/I). Obsah chlorid( v pitné vodé mUZete zjistit dotazem u vodarenského podniku.
OhroZeni soutasti inoxPRES $térbinovou nebo dilkovou korozi nastava v nasledujicich pripadech:

po tlakové zkousce je systém vypustén, a v potrubi otevieném atmosfére zlistava zbytkova voda. Pomalé vyparovani
zbytkové vody miiZe vést k nepfipustné zvy$enému obsahu chloridd, a tim na rozhrani ,voda-material-vzduch” vyvolat
dilkovou korozi (trojfdzovéa koroze). Neni-li moZné systém po tlakové zkousce vodou uvést v kratké dobé do provozu, je
treba provést tlakovou zkousku vzduchem. Vice informaci v bodé 6.1 Tlakova zkouska;

nastane zvySeni teploty vody zvnéjsku pres sténu potrubi (napf. elektrické doprovodné vyhtivani). V usazeninach, které
se za tohoto zplisobu provozu na vnitini sténé potrubi vytvareji, mlze dojit k obohaceni chloridovymi ionty. Vice infor-
maci v bodé 5.9 Vyhfivani potrubf;

pouZivaji se neschvélené tésnici materidly nebo plastové pasky s obsahem chloridu. Uvolfiovani chloridovych iontd z
tésnicich material do pitné vody mize zplisobit mistni zvy$eni obsahu chloridu, coZ nasledné miiZe vyvolat $térbino-
vou korozi. Vice informaci v bodé 4.8 Zavitova nebo pfirubova spojent;

materidl byl senzibilizovan nespravnym ohfevem. KaZzdy ohfev materialu, u kterého vznikaji ndb&hové barvy, méni mi-
krostrukturu materidlu a mize vést k mezikrystalové korozi. Ohybani za tepla a fezani trubek rozbru$ovackou je zaka-
zano.




Technicka pFirucka
Koroze

7.1.3 Vnéjsi koroze

OhroZeni soucéasti inoxPRES vné;jsi korozi nastava, jestlize:

jsou pouzity neschvalené izolaéni materialy nebo oplasténi. Schvalené jsou pouze izolaéni materialy nebo oplasténi kva-
lity AS podle AGI Q 135 s hmotnostnim podilem max. 0,05 % ve vodé rozpustnych chloridovych iontd;

inoxPRES prichazi do styku s plyny nebo vypary s obsahem chloridu (napf. galvanovny, plavecké bazény);

inoxPRES prichazi do styku se stavebnimi materialy s obsahem chloridu za plsobeni vihkosti;

vypafovanim vody na zahfatém potrubich vznika vy$si koncentrace chloridi (atmosféra plaveckych bazén().

Soucasti inoexPRES mohou byt proti vnéjsi korozi chranény:

izola¢nimi materidly nebo oplasténim s uzavienymi pory;

povlaky;

natéry;

vyhybanim se uloZeni v oblastech, kde je vy$si riziko ohroZenf korozi (napf. nepodsklepené podlahy]).

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

7.2 INoxXPRES GAS

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

U soutasti inoxPRES GAS neni zpravidla tfeba dalf ochrana proti korozi.

7.2.1VnéjSi koroze

OhroZeni souc¢asti inoxPRES GAS vnéjsi korozi nastéva, jestliZe:

M
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jsou pouZity neschvdlené izolaéni materialy nebo oplasténi. Schvalené jsou pouze izolaéni materialy nebo oplasténi kva-
lity AS podle AGI Q 135 s hmotnostnim podilem max. 0,05 % ve vodé rozpustnych chloridovych iont(;

inoxPRES GAS prichazi do styku s plyny nebo vypary s obsahem chloridu (napf. galvanovny, plavecké bazény);
inoxPRES GAS prichazi do styku se stavebnimi materidly s obsahem chloridu za plisobeni vihkosti;

podle VDE (Némecka asociace elektrickych, elektronickych a informacnich technologii) musi byt inoxPRES GAS zafazen
do hlavni soustavy spole¢ného pospojovani (zapojeni musi provést odborné zptsobily personal].

Soutdsti inoxPRES GAS Ize proti vnéjsi korozi chranit:

MMNMM

izolaénimi materialy nebo oplasténim s uzavienymi pory;

povlaky;

natéry;

vyhybanim se uloZeni v oblastech, kde je riziko koroze vy$si (nap¥. nepodsklepené podlahy).

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

Korozni vlastnosti systému lisovacich tvarovek steelPRES jsou dany pouZitou nelegovanou uhlikovou oceli a jsou vhodné k
pouZzitiv:

uzavienych topnych systémech;

uzavienych chladicich okruzich;

systémech se stlatenym vzduchem;

uzavienych soldrnich okruzich.

7.3.1 Vnitini koroze

V uzavienych topnych a chladicich systémech neni zpravidla obsaZen vzduch, a proto nehrozi nebezpeéi koroze. Nepatrny
podil kysliku, ktery je do systému zanesen pfi jeho plnéni, Ize zanedbat, protoZe reaguje s celym kovovym vnitinim povrchem
a pfi tom se spotfebuje.

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

Systémy je nutné pinit v souladu s VDI 2035. Narlstu trovné kysliku méZe zabranit také pouZiti materiald, které vazou
kyslik. To v§ak musi byt predem schvaleno spole¢nosti RM. P¥i pInéni systém{ nesmi klesnout hodnota pH pod 7,2 (kvalita
pitné vody]).

7.3.2 Bimetalicka koroze

V uzavieném topném nebo chladicim systému provedeném v steelPRES mohou byt kombinovany jednotlivé tvarovky z rdiz-
nych materiald — dokonce inoxPRES komponenty - v libovolném pofadi.

Jakékoliv roz&iteni uzavienych systémda provedenych ze steelPRES (potrubi + lisovaci tvarovky), musf byt oddéleny od in-
stalace z inoxPRES (potrubi + lisovaci tvarovky) ¢asti z neZeleznych materialti > 80 mm (napf. uzaviraci ventil).

7.3.3 VnéjSi koroze

Trubky a tvarovky steelPRES jsou proti vnéjsi korozi chranény galvanickym pozinkovanim Pokud trubky steelPRES (vné&;jsi
primér 12-108 mm) navic maji oplasténi z polypropylenu (PP), poskytuje toto oplasténi dodateénou ochranu proti korozi.
Pfesto mUZe po del$i dobé plisobenim vihkosti dojit u sou¢asti steelPRES k vnéjsi korozi.

Styk se stavebnimi materidly mdze vést ke vzniku koroze.

Soucasti steelPRES mohou byt proti vnéjsi korozi chranény:

antikoroznf ochrannou péaskou;

izola¢nimi materidly nebo oplasténim s uzavienymi pory;

povlaky;

natéry;

vyhybanim se uloZeni v oblastech, kde je vy$si riziko ohroZenf korozi (napf. nepodsklepené podlahy]).

MMNMMM

Soucasti steelPRES nesméji byt vystaveny dlouhodobému plisobeni vihkosti. Nepfipustné jsou proto plsténa oplastént
nebo optedeni, protoZe uchovdavaji nasatou vihkost.

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

Korozni vlastnosti systém( aesPRES/marinePRES zavisi na kvalit& hlavniho materidlu — médi — sloZené ze slitin obou sys-
témd, které majf byt lisovany.

Systém aesPRES ma tyto vlastnosti:

hodi se pro pitnou vodu;

hygienicky bezpetny, jelikoZ méd'a jeji slitiny brani §ifeni bakterif po jejich povrchu (jsou bakterialné statické);

vhodny pro smi$ené instalace;

vhodny pro upravenou, zmékéenou 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 v8ak nevznikly

podminky pfiznivé pro vznik koroze, je dileZité dbat na pomér mezi katodovymi a anodovymi oblastmi. Obecné plati, Ze méd'

predstavuje katodu a mdiZe vést ke korozi soucasti.

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 (nap¥. zpétné ventily, bronzové nebo mosazné spojky) mezi dvé sekce tvorené
rlznymi materialy.

7.4.2 Bodova koroze

Bodova koroze (prodéravéni trubky bodé velikosti napt. Spendlikové hlavy) vznika v disledku rostouciho zneéisténi vody v
poslednich desetiletich, coZ je pfimo spojeno s industrializaci. Tento problém byl v8ak zcela vyfesen zavedenim médénych
trubek bez zbytkového uhliku.

7.4.3 VnéjSi koroze

Meéd a jeji slitiny odolavaji vnéjsi korozi a k jejich ochrané neni potfeba Zadnych krokd, ackoli je tfeba trubky chranit v pfitom-
nosti siry, dusitant a épavku. Systémy aesPRES/marinePRES je tieba proti vnéjsi korozi chranit nasledovné:

izol&tory s uzavienymi péry;

povlaky;

natéry;

vyhybanim se uloZeni v oblastech, kde je vy$si riziko ohroZenf korozi (napf. nepodsklepené podlahy]).

Odpovédnost za vybér a provedeni ochrany proti korozi nese projektant/instalatér.
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7.5 aesPRES GAS

Vysokéa odolnost spojek aesPRES GAS viici vnéjsi korozi zajistuje, Ze nenf zapotfebi Zadné dodateéné antikorozni ochrany.
Podle VDE (Némecka asociace elektrickych, elektronickych a informaénich technologii) musi byt aesPRES GAS zafazen do
hlavni soustavy spole¢ného pospojovani (zapojeni musi provést odborné zptisobily personal).

Soutdsti 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/instalatér.

TABULKA 27: KOMPATIBILITA MATERIALU - POUZITi DVOU KOVU

TRUBKY
Nerezova ocel Uhlikova ocel Méd' Médinikl
SVStémy Materialy Otevie- Uzavieny Uzavieny Otevie- Uzavieny Otevie- Uzavieny
ny okruh okruh okruh ny okruh okruh ny okruh okruh
inoxPRES nerezova ocel 1)
steelPRES uhlikova ocel 3) 2) 2)
aesPRES méd-bronz 1)
marinePRES médinikl 1)
Prijatelné spojeni Vénujte pozornost pozndmkam nize Zakdazané spojeni
POZNAMKY
1] jednotlivé spoje z nerezové oceli / médi / médiniklu jsou v instalacich z uhlikové oceli pfijatelné, zatimco jakakoli sit z
nerezové oceli / médi / médiniklu musi byt od sité z uhlikové oceli oddélena nezeleznym prechodovym oddélovacem;
2) jakékoli sit z uhlikové oceli musf byt od nerezové oceli oddélena neZeleznym ptechodovym oddélovaem, jakakoli sit

z uhlikové oceli musi byt od uhliku oddélena neZeleznym pfechodovym oddélovaéem (napf. ventil, bronzovd/mosazna spojka
atd.);

3) jakakoli ¢ast potrubi z uhlikové oceli musi byt od inoxovych ¢asti oddélena pomoci neZelezného pfechodového oddé-
lovace (napt. ventil, bronzovd/mosazné spojka atd.).

Kompatibilita uvedena v tabulce se vztahuje k pfepravé vody za standardnich podminek (PN 16 bar, T =20 °C).
Tabulka neni zavazna: z hlediska koroze je tfeba posoudit povrchy rliznych soucasti a redlné provozni podminky.
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8.0 Dezinfekce

Dezinfekce zafizeni na pitnou vodu je nutna pfi:

vyskytu choroboplodnych zarodk(;
zvySenych hygienickych poZadavcich.

Systém lisovacich tvarovek inoxPRES je v souladu s pracovnim listem DVGW W 291 - Dezinfekce systému pro dodavku vody
- nutno dezinfikovat peroxidem vodiku (H,0,).

Pokud by bylo tfeba provést dezinfekci chlorem, je nutno pfesné dodrZet dané koncentrace a doby ptisobeni podle prehledu
nize.

Obsah chléru (volny chlér)

Doba plisobeni

50 mg/I
max. 24 h

100 mg/I
max. 16 h

Pracovni teplota dezinfekéni latky nesmi v Zadném bodé
zavodu piesahnout 25 °C.

Po dezinfekci chlérem musi byt zafizenf proplachovano vo-
dou, dokud se nedoséhne zbytkové hodnoty chloru <1mg/I
v celém systému na pitnou vodu.

Kvdli hrozici korozi v disledku neodborné provedenych
dezinfekénich opatteni s chlorem doporu¢ujeme dezinfek-
ci peroxidem vodiku nebo dezinfekci teplem.

Dezinfekéni opatfeni by mél provadét vyhradné zkuseny a
kvalifikovany odborny personal.

V pfipadé, Ze dojde k rozsiteni nebo opravé stavajiciho vedent, je nutné dezinfikovat kromé roz§ifené/opravené ¢asti také celé
stavajici vedeni.

9.0 Hygiena

P¥i provadéni vyhlasky o pitné vodé je kladen velky diiraz na hygienické projektovani, realizaci a provoz systémd na pitnou
vodu. Zvlastni pozornost je tfeba vénovat platnym predpistim v dané zemi, kde instalace probih4, pficemz je tfeba brat v potaz
aspekty na trovni zavodu, sanitace a Gdrzby.
Nésledujici opattenf jsou vhodna k zajisténi poZzadované kvality pitné vody a k minimalizaci nebezpe¢i vyskytu choroboplod-
nych zarodk:

vybér materialu podle DIN 50930-6;

pfi vypocétu potrubni sité volit co nejmensi jmenovité
svétlosti;

vedeni potrubi s dodrZovanim zasad hygieny (okruzni
vedeni); Je tfeba se vyhnout ,slepym vétvim* a vétvim,
které se zdaji byt jednosmérné, coz je kritické z hlediska
hygieny;

bez potrubi zplisobujicich stojatost vody (vypustna po-
trubi, spole¢néa bezpeénostni zafizeni);

prednost maji jednotlivd bezpe¢nostni zafizent;

potrubi vody hasicich systémi oddélit od sité pitné
vody;

MM
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zajistit pozadovanou teplotu v celém ohfivaci pitné
vody;

Instalovat cirkulaéni potrubf dimenzované podle W 553;
ovéfit mozZnost vloZnych premostovacich prvk na hlav-
nim potrubf v pfipadé sloZitych vedeni, aby bylo mozné
provést diikladny proplach bez zastaveni systému, ¢imz
by se zvysila U¢innost dezinfekéni Gpravy;

potrubi studené vody chranit pfed zahfivanim;
uvédomélé hygienické zachazeni s materialy;

provést dokumentaci potrubniho systému;

pravidelna Gdrzba systému (smlouva o Gidrzbg).
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10.0 Formular poptavky kompatibility

UDAJE ZADATELE
Zadatel/spolenost
Nazev/jméno
Adresa
Kontaktni osoba
Datum
UDAJE 0 PROJEKTU
Popis
Usporadani systému
Primér trubky
ManaZer navrhu
Specifikace
SYSTEM, PRO KTERY SE PODAVA POPTAVKA KOMPATIBILITY

inoxPRES [] steelPRES [] inoxPRES GAS ] aesPRES ]

Trubka1.4404 (316L) ] Trubka zvenku pozink. / uvnitt éerna (316/005) [] Trubka14404 (316L)[] Médénatrubka [ ]

Trubka 14521 (444) [] Trubka zvenku pozink. / uvnitf pozink. (316/002) [ aesPRES GAS ] marinePRES ]

Trubka zvenku pozink. / uvnitf ¢erna + PP povlak ‘i T
(316/003) [] M&dénatrubka [l Médiniklova trubka []
MEDIUM, JEHOZ KOMPATIBILITA SE MA PROVERIT
Technicky datovy list ]
Zarizeni Bezpetnostni list O]

Chemicky rozbor ]

O3etfeni systémd (napf. ¢isténi, antikorozni Gprava, félie atd.)

SYSTEM
Popis / pracovni prosttedi
PROVOZNi PODMINKY
Teplota min_____ 9C max. °C
Tlak min._ bar max.______ bar
PH min. max.
Podil média min. % max. %

JINE SMESNE PODSTATY

Druh ob&hu Otevfeny [l Uzavreny ]

Instalace mimo uzavrenych prostor L] uvnitf uzavienych prostor Ol
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11.0 Protokol o tlakove zkousce systemu

11.1 Protokol o tlakové zkousce pro rozvody pitné vody ve ,vlhkém pro-
stredi”

Pro lisovaci tvarovky inoxPRES / aesPRES

Projekt / stavba
Zhotovitel / zastupce
Projekt / zastupce
Materialy
Teplota pitné vody °C Teplota okoli °C

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

Test tésnosti

|

Po naplnéni systému ¢ekdme 30 minut L]
na ustélenf teploty v systému

Maximalni zkugebni tlak 6 bar

Pokles tlaku p¥i zkousSce tésnosti

Test pfesnosti tlakoméru 0,1 bar

VizualIni kontrola vech potrubnich spojl, kontroluje se fadné provedeni spojt.

il

Tlakova zkouSka systému

Zkugebni tlak miniméalng 12 bar
Zvoleny zku3ebni tlak bar

Zatatektestu__ ¢gas Doba zkougky (min. 45 minut) hod
Pokles tlaku pfi zkousce t&snosti L]

Poznamky

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

Misto Datum

Podpis klienta Podpis zhotovitele
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11.2 Protokol o tlakové zkousce pro teplovodni otopné soustavy

Pro lisovaci tvarovky inoxPRES / steelPRES / aesPRES

Projekt / stavba
Zhotovitel / zastupce
Projekt / zastupce
Materialy
Stredni teplota pitné vody °C Teplota okoli °C

Systém musi byt napInén filtrovanou vodou a odvzdudnén dle DIN EN 12828.
Kontrole podléha pouze lisovaci systém (mimo nadrzi, ventild, atd.).

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
Zatatektestu__ Cas Doba zkougky (min. 45 minut) hod.

Test tésnosti

Po naplnéni systému éekadme 30 minut
na ustéaleni teploty v systému
Pokles tlaku pFi zkousSce tésnosti
Test pfesnosti tlakoméru 0,1 bar
Vizualni kontrola v&ech potrubnich spojt, kontroluje se fadné provedeni spojt.

o 0

Poznamky

Radné prozkouseni bylo provedeno!

Misto Datum

Podpis klienta Podpis zhotovitele
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11.3 Protokol o tlakoveé zkousSce stlacenym vzduchem pro pitnou vodu

Pro lisovaci tvarovky inoxPRES / aesPRES

Projekt / stavba
Zhotovitel / zastupce
Projekt / zastupce
Materialy
Teplota pitné vody °C Teplota okoli °C

Instalace musi byt naplnéna a odvzdugnéna v souladu s DIN 1988-100 a VDI 6023 a to stlatenym vzduchem, dusikem
nebo oxidem uhli¢itym.
Kontrole podléha pouze lisovaci systém (mimo nadrzi, ventild, atd.)

Test tésnosti

M

Po naplnéni systému ¢ekdme 120 minut L]
na ustaleni teploty v systému

Maximalni zkugebni tlak 150 mbar

Pokles tlaku pri zkousSce tésnosti

Test pfesnosti tlakoméru 0,01 bar

Vizualni kontrola v&ech potrubnich spojt, kontroluje se fadné provedeni spojt.

il

Tlakova zkouska systému

Pro jmenovité velikosti <= DNSO max. 3 bar

Pro jmenovité velikosti DNSO-DN100 max. 1bar

Zvoleny zku$ebni tlak bar

Zacatek testu ¢as Doba zkougky (min. 45 minut) hod
Pokles tlaku pfi zkousce t&snosti L]

MMNMMM

Poznamky

Oba podpisy jsou potfebné pro tifedni kontrolu!

Misto Datum

Podpis klienta Podpis zhotovitele
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