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SYMBOLY POUZITE V NAVODU

ZARUKA
Pri nedodrzeni téchto instrukci, dojde ke ztraté
prava na uplatnéni zaruky.

KONTROLA SYSTEMU
Oznacuje pozadavky, které museji byt spinény, aby
systém odpovidal platnym normam a zékondm.

> @

CERTIFIKAT
O Predstavuje ,plus”, tzn. dodatecny prvek, ktery
garantuje kvalitu pouziti potvrzenou nezavislym
institutem. Bézné toto plati pouze v zemi, ve které
dany institut pasobi, ale ¢asto je dany certifikédt
znam a uzndvan také v dalich zemich.

UPOZORNENI

Tento navod k instalaci a pouziti systému IVAR.PRESS
FITTING SYSTEM je zavazné platny od data svého vydani,
tj. 1. 9. 2021. Timto navodem se rusi platnost vSech
predchozich navodi a od vy$e zminéného data je nutné se
fidit pouze instrukcemi v tomto navodu. Aktudlni navod
kinstalaci a pouzitije k dispozici na https://www.ivarcs.cz/
katalog/vytapeni-ivartrio/#materials

Tento ndvod a jeho obsah je chranén autorskym zakonem
ajeho siteni, i jen ¢astecné, je tedy zakdzano, pokud nebylo dfive
schvaleno vyrobcem Eurotubi Europa®.

Uvedené technické Udaje nejsou zdvazné. Vyrobce si vyhra-
zuje pravo na drobné zmény v technickych charakteristikdch
z dlvodu vyrobnich procest. Vyrobce si vyhrazuje pravo
na zménu v obsahu tohoto navodu bez pfedchoziho upozornéni
a zfikd se odpovédnosti za mozné problémy vzniklé z ddvodu
tiskovych chyb ¢i domnéle nedostate¢nych informaci. V pfipadé,
Ze jste objevili jakoukoliv chybu, prosim oznamte ji na technické
oddéleni spole¢nosti IVAR CS spol. s r.o. (info@ivarcs.cz).

Eurotubi Europa® a Eurotubi Pressfitting System® jsou registro-
vané znacky vlastnéné spolec¢nosti Eurotubi Europa®. VSechny
ostatni znacky uvedené v tomto ndvodu jsou pouZity vyhradné
k informac¢nim Uceltim a patfi svym majiteltm.
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SYMBOLY POUZITE V NAVODE

ZARUKA
Pri nedodrzani tychto instrukcii, déjde k strate
préva na uplatnenie zaruky.

KONTROLA SYSTEMU

Oznacuje poziadavky, ktoré musia byt splnenég,
aby systém zodpovedal platnym miestnym
normam a zékonom.

> @

CERTIFIKAT

0 Predstavuje ,plus”, tzn. dodatocny prvok, ktory
garantuje kvalitu pouzitia potvrdend nezavislym
instititom. Bezne toto plati len v krajine, v ktorej
dany institut pdsobi, ale casto je dany certifikat
platny a uzndvany taktiez v dalsich krajinach.

UPOZORNENIE

Tento navod k instalacii a pouzitiu systému IVAR.PRESS
FITTING SYSTEM je zavazne platny od datumu jeho
vydania, t.j. 1. 9. 2021. Tymto nadvodom sa rusi platnost
vsetkych predchadzajiucich navodov a od vyssie uve-
deného datumu je nutné riadit sa vyhradne instrukciami
v tomto navode. Aktudlny navod k instalacii a pouzitiu je
k dispozicii na https://www.ivarsk.sk/katalog/vykurovanie-
ivartrio/#materials

Tento navod a jeho obsah je chrédneny autorskym zakonom
a jeho reprodukcia, i len ciastocnd, je zakdzand, pokial nebola
najskoér schvalena vyrobcom Eurotubi Europa®.

Uvedené technické Udaje nie su zdvazné. Vyrobca si vyhradzuje
prévo na drobné zmeny v technickych charakteristikdch z dévo-
du vyrobnych procesov. Vyrobca si vyhradzuje pravo na zmenu
v obsahu tohto navodu bez predoslého upozornenia a vzdava
sa zodpovednosti za mozné problémy vzniknuté z dévodu
tlacovych chyb ¢i nedostato¢nych informdcii. V pripade, Ze ste
objavili akukolvek chybu, prosim ozndmte ju na technické odde-
lenie spolo¢nosti IVAR CS spol. s r.o. (info@ivarcs.cz).

Eurotubi Europa® a Eurotubi Pressfitting Sytem® su registro-
vané znacky vlastnené spolo¢nostou Eurotubi Europa®. Vsetky
ostatné znacky uvedené v tomto ndvode su pouzité vylucne
k informac¢nym Ucelom a patria svojim majitefom.
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1. uvoD

IVAR.PRESS FITTING SYSTEM je soubor lisovacich fitinkl
a trubek, které se velmi snadno a rychle instaluji, pficemz
zarucuji spolehlivé spojeni s vysokou mechanickou odolnosti,
a jsou pouzitelné pro domovni, pramyslové, namorni,
protipozarni i dal3i oblasti.

V soucasné dobé jsou k dispozici v rozmérové rfadé od 15 do 108
mm, v zavislosti na pouzitém materidlu. T¥i nejvétsi primeéry 76,1;
88,9 a 108 mm jsou spolecné oznacovany jako ,velké rozméry”.

Navrh a uvedeni do provozu tohoto rozvodného systému
vyzaduje Sirokou znalost technickych pravidel, mistnich nafizeni
a zékond, které se mohou v kazdém stété lisit. Tento technicky
navod poskytuje zékladni informace o:

- stanoveni oblasti pouziti s nalezitou kompetenci;
- navrh systéma dle nejnovéjsich technologickych kritérif;
- provadéni instalaci na odpovidajici drovni.

V kazdém pripadé je ukolem projektanta a/nebo montaznika
se ujistit, Ze normy uvedené v tomto navodu jsou kompatibiln{
s platnymi mistnimi zékony. V opacném pfipadé maji prednost
mistni zakonné pozadavky a tento systém tedy neni mozné
pouzit.

1.1 Material

V zavislosti na aplikaci se pouzivaji fitinky a trubky z nasledujicich
materiald:

- nerezova ocel IVAR.INOX;
- uhlikova ocel IVAR.C-STEEL.

1.2 Vyhody
Hlavnimi vyhodami systému IVAR.PRESS FITTING SYSTEM jsou:

- alternativni pouziti k tradi¢nim spojovacim zpUsobdm,
které vyzaduji svafovani a/nebo zavitové pripojent;

- snizeni ndkladd na cely systém;

- rychla a snadna montaz;

- minimalni moznost chyb zhotoviteld;

- spolehliva, bezpecna a dlouhotrvajici tésnost;

- instalace bez pouziti zdroju tepla;

- instalace bez nebezpeci pozaéry;

- vysoka odolnost vici korozi;

- vysoka teplotni odolnost;

- vyrazné sniZzend hmotnost oproti tradicnim kovovym
systémam;

- pfijemny vzhled, idedIni pro viditeIné instalace;

- nizké tlakové ztraty protékajici kapaliny;

- vysledna kvalita spojt zavisi zejména na pouzitém naradi
spiSe, nez na dovednosti obsluhy.

A

1. uvoD

IVAR.PRESS FITTING SYSTEM je stbor lisovacich fitingov a po-
trubia, ktoré sa velmi lahko a rychlo instaluju, pricom zarucuju
spolahlivé spojenie s vysokou mechanickou odolnostou,
a su pouzitelné pre domové, priemyselné, namorné,
protipoziarne i dalsie oblasti.

V sti¢asnej dobe su k dispozicii v rozmerovej rade od 15 do 108 mm,
v z3vislosti na pouzitom materidle. Tri najvacsie priemery 76,1;
88,9 a 108 mm su spolo¢ne oznacované ako ,velké rozmery”.

Navrh a uvedenie do prevadzky tohto rozvodného systému
vyzaduje Siroku znalost technickych pravidiel, miestnych naria-
denf a zdkonov, ktoré sa mézu menit $tat od $tatu. Tento tech-
nicky ndvod poskytuje zakladné informacie o:

- stanoveni oblasti pouzitia s nalezitou kompetenciou;
- ndvrhu systémov podla najnovsich technologickych kritérif;
- vykondvani instalacii na zodpovedajucej trovni.

V kazdom pripade je Ulohou projektanta a/alebo montaznika
sa uistit, ze normy uvedené v tomto nadvode su kompatibilné
s platnymi miestnymi zakonmi. V opacnom pripade maju
samozrejme prednost miestne zdkonné poziadavky a tento
systém teda nie je mozné pouzit.

1.1 Material

V zavislosti na aplikdcii sa pouzivaju fitingy a rdrky z nasle-
dujlcich materidlov:

- nerezova ocel (IVAR.INOX);
- uhlikovéa ocel (IVAR.C-STEEL).

1.2 Vyhody
Hlavnymi vyhodami systému IVAR.PRESS FITTING SYSTEM su:

- alternativne pouzitie k tradi¢nym spojovacim spésobom
ktoré vyzaduju zvaranie a/alebo zavitové pripojenie;

- znizenie ndkladov na celkovy systém;

- rychla a jednoducha montaz;

- minimalna moznost chyb zhotoviteloy;

- in3talacia bez pouzitia zdrojov tepla;

- instalacia bez nebezpecia poziary;

- vysokd odolnost voci korézif,

- vysoka teplotna odolnost;

- vyrazne zniZzena hmotnost oproti tradi¢nym kovovym
systémom;

- prijemny vzhlad, idedlny pre viditelné in3talacie;

- nizke tlakové straty pretekajlcej kvapaliny;

- vysledna kvalita spojov zavisi najma na pouzitom naradi,
skor ako na zru¢nosti obsluhy.
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2. POPIS SYSTEMU

2.1 Vseobecné informace

IVAR.PRESS FITTING SYSTEM se skladd z
komponentd:

nasledujicich

Press fitinky

Jsou zdkladnim komponentem systému. Na kazdém konci
uréeném pro lisovéni je prstencova komora, které drzi syntetické
pryzové tésnéni O-krouzek.

Jsou k dispozici v rlznych typech a materidlovém provedeni
a pouzitelné pro prirubova a zavitova pfipojeni.

Potrubi

Je druhym komponentem systému dodavanym vyrobcem. Mdze
byt pouzito pouze potrubi specifikované v tomto nédvodu doda-
vatele systému a to pro rizné aplikace. Technické specifikace
potrubf jsou uvedeny v kapitole 5 a 6 tohoto navodu s popisem
rtiznych aplikaci.

Lisovaci zafizeni

Ke spojovani téchto dvou komponentl se pouzivd vyrobcem
(prodejcem) doporucené lisovaci zafizeni, které mize byt pouzito
za predpokladu, Ze odpovida technickym specifikacim uvedenym
v bodé 2.3 tohoto ndvodu.

2.2 Lisovaci proces

viz instruktazni video:
https://www.ivarcs.cz/katalog/vytapeni-ivartrio/#video

Lisované spoje jsou pevné, tésné a bezpecné. Vysledek lisovaci
operace je ,konecny”, protoZe jiz neni mozné komponenty
oddélit a vratit do pavodniho stavu.

Potrubi se zasune do press fitinku az po zarazku, poté Celisti liso-
vaciho zafizenf zalisuji prstencovy konec fitinku na potrubi.

Zalisovani zptsobi dvé deformace.

1. radidlni deformace stla¢i O-krouzek v prstencové komore
a zarudi, Ze je potrubi hermeticky utésnéno

2. geometrickd deformace vytvori mechanicky spoj, odolny
proti vytrzeni ¢i rotaci.

Vysledny lisovaci profil se rtzni v zavislosti na praméru,
Sestihranny nebo trojhranny tvar, ale v kazdém pripadé musi byt
rovnomeérny.

Obr.1  ukazuje komponenty pfed a po zalisovani, lisovaci
profil a obrazek v fezu.
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2. POPIS SYSTEMU

2.1 Vseobecné informacie

IVAR.PRESS FITTING SYSTEM sa skladd z nasledujucich
komponentov:

Press fitingy

Su zékladnym komponentom systému. Na kazdom konci
ur¢enom pre lisovanie je prstencovd komora, ktoré drzi synte-
tické pryzové tesnenie O-kruzok.

Su k dispozicii v roznych typoch a materidlovych vyhotoveniach
a pouzitelné pre prirubové a zavitové pripojenia.

Potrubie

Je druhym komponentom systému doddvanym vyrobcom.
Moéze byt pouzité len potrubie 3pecifikované v tomto navo-
de dodévatela systému a to pre rozne aplikacie. Technické
Specifikacie potrubia su uvedené v kapitole 5 a 6 tohto navodu s
popisom réznych aplikacii.

Lisovacie naradie

Ku spdjaniu tychto dvoch komponentov sa pouZiva vyrobcom
(predajcom) doporucené lisovacie naradie, ktoré moze byt
pouzité za predpokladu, Ze zodpoveda technickym Specifikacidm
uvedenym v bode 2.3 tohto navodu.

2.2 Lisovaci proces
vid instruktdzne video:
https://www.ivarsk.sk/katalog/vykurovanie-ivartrio/#video

Lisované spoje su pevné, tesné a bezpecné. Vysledok lisovacej
operacie je ,konec¢ny”, pretoze uz nie je mozné komponenty
oddelit a vratit do pévodného stavu.

Potrubie sa zasunie do press fitingu az po zarazku, potom celuste
lisovacieho naradia zalisuju prstencovy koniec fitingu na potrubie.

Zalisovanie sposobi dve deformécie.

1. radidlna deformécia stla¢i O-kruzok v prstencovej komore
a zarudi, Ze je potrubie hermeticky utesnené

2. geometrickd deformacia vytvori mechanicky spoj, odolny
proti vytrhnutiu ¢i rotécii.

Vysledny lisovaci profil sa lisi v zavislosti od priemeru, Sesthranny
alebo trojhranny tvar, ale v kazdom pripade musi byt rovno-
merny.

Obr.1  ukazuje komponenty pred a po zalisovani, lisovaci
profil a obrazok v reze.
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» Krouzek
Press fitink Krazok

Press fiting

Pred zalisovanim
Pred zalisovanim

Po zalisovani
Po zalisovani

Pohled z profilu
Pohlad z profilu

I Pripojent press fitinku na potrubf

Spoje provedené timto zplsobem jsou extrémné pevné, ale
dostatecné flexibilni, aby vydrzely namahanivyplivajici z pocatecni
instalace, ale také vibrace, tepelnou roztaznost, atd., které se
vyskytuji v systému béhem normalnich provoznich podminek.
Toto v3e za predpokladu, Ze pfi instalaci byly dodrzeny instrukce
uvedené v kapitole 8 tohoto nadvodu.

2.3 Lisovaci zafizeni

Lisovaci proces se provadi pomoci lisovactho zafizeni
vybaveného  vyménitelnymi  koncovkami  (Celistmi M
nebo fetézy) v rdznych lisovacich rozmérech, které se

pouzivaji v zavislosti na priméru potrubi a press fitinku.

Na trhu jsou k dostani rizné typy elektromechanickych nebo
Castéji elektrohydraulickych lisovacich zafizeni v provedeni
s bateriemi nebo napajecimi adaptéry (12 V, 18 V a 230 V).
Obvykle se déli do 3 skupin, v zavislosti na max. pouzité sile:

- prenosné s malou silou (@z do 17 kN), schopné lisovat
pfiblizné do prdmeéru 28 mm;

- se stfedni silou (az do 40 kN), nejbéznéjsi a nejpouzivanéjsi,
jsou schopny zalisovat az do prliméru 54 mm;

- s vysokou silou (vice nez 40 kN), vhodné pro lisovani
Jvelkych  primérd”  pocinaje od praméru 76,1 mm.

IVAR.PRESS FITTING SYSTEM mze byt pouzit s Sirokou rfadou
lisovacich zarizeni, za predpokladu, Ze jsou vybaveny lisovaci
Celisti s profilem ,M".

Tabulka 1 nize uvédi tfi hlavni vyrobce komer¢né dostupnych
lisovacich zafizeni, jejichz kompatibilitu vyrobce pravidelné
testuje se svymi vyrobky.

Trubka
Potrubie

©

" @15-35 mm

@ 42-108 mm

Rez
Rez

I Pripojenie press fitingu na potrubie

Spoje vyhotovené tymto spdsobom su extrémne pevné, ale
dostatocne flexibilné, aby vydrzali namahanie vyplyvajuce
z prvotnej instalécie, ale taktiez vibrécie, tepelnu roztaznost atd',
ktoré sa vyskytuju v systéme pocas normalnych prevadzkovych
podmienok. Toto vietko za predpokladu, Ze pri instalacii boli
dodrzané instrukcie uvedené v kapitole 8 tohto manualu.

2.3 Lisovacie naradie

Lisovaci proces sa vykonava pomocou lisovacieho néradia
vybaveného vymenitelnymi koncovkami (Celustami M alebo
retazami) v réznych lisovacich rozmeroch, ktoré sa pouzivaju
v zavislosti na priemere potrubia a press fitingov.

Na trhu su dostupné rozne typy elektromechanickych
alebo castejsie elektrohydraulickych lisovacich zariadeni vo
vyhotoveniach s batériami alebo napéajacimi adaptérmi (12 V,
18 V a 230 V). Obvykle sa delia do 3 skupin, v zavislosti na max.
pouzitej sile:

- prenosné s malou silou (@z do 17 kN), schopné lisovat
priblizne do priemeru 28 mm;

- so strednou silou (@z do 40 kN), najbeznejsie
a najpouzivanejsie, su schopné zalisovat az do priemeru
54 mm;

- s vysokou silou (viac ako 40 kN), vhodné pre lisovanie
.velkych priemerov”, po¢nuc od priemeru 76,1 mm.

IVAR.PRESS FITTING SYSTEM moZze byt pouzity so Sirokou radou
lisovacieho ndradia, za predpokladu, Ze su vybavené lisovacou
Celustou s profilom ,,M".

Tabulka 1 niZsie uvadza troch hlavnych vyrobcov komer¢ne
dostupného ndéradia, ktorych kompatibilitu vyrobca pravidelne
testuje so svojimi vyrobkami.
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Lisovaci zafizeni kompatibilni se systémem
IVAR.PRESS FITTING SYSTEM

Lisovacie ndradie kompatibilné so systémom
IVAR.PRESS FITTING SYSTEM

| |

Znacka Pouzitelny rozsah Dostupné priméry
Pouzitelny rozsah Dostupné priemery
Novopress Vsechny stroje, adaptéry, celisti a fetézy | VSetky stroje, adaptéry, Celuste a retaze 15 + 108
deklarované timto vyrobcem jako vhodné | deklarované tymto vyrobcom ako vhodné
pro lisovani profilem ,M". pre lisovanie profilom ,M".
Klauke Vsechny stroje, adaptéry, celisti a fetézy | VSetky stroje, adaptéry, Celuste a retaze 15 + 108
deklarované timto vyrobcem jako vhodné | deklarované tymto vyrobcom ako vhodné
pro lisovani profilem ,M". pre lisovanie profilom ,,M".
Rems Vsechny stroje, adaptéry, celisti a fetézy | VSetky stroje, adaptéry, Celuste a retaze 15+ 54
deklarované timto vyrobcem jako vhodné | deklarované tymto vyrobcom ako vhodné
pro lisovani profilem ,M". pre lisovanie profilom ,,M".
Zatim se stdle je$té provéfuje moznost | Zatial sa eSte stale preveruje moznost
pouziti modelu MINI pro lisovani nerezové | pouzitia modelu MINI pre lisovanie
oceli o @ 35 mm. nerezovej ocele s & 35 mm.
UPOZORNENI! 1) Systémy s priméry 42 => 108 jsou kompatibilni vyhradné s fetézovymi celistmi s minimdlné 3 segmenty.

Lisovaci jednodilné celisti pro praméry 42 a 54 nejsou uznavany jako platné a jejich pouziti vede
ke ztraté prava na uplatnéni zaruky.

2) ,Starsi” modely jsou pouzitelné pouze v pfipadé, Ze garantuji stejny vykon jako ty, které jsou aktudlné dostupné
na trhu.

3) Vsechny modely musi prochdzet pravidelnymi ro¢nimi kontrolami, v opa¢ném pfipadé dochazi ke ztraté prava
na uplatnéni zaruky.

UPOZORNENIE! 1) Systémy s priemerom 42 => 108 su kompatibilné vyhradne s retazovymi ¢elustami s minimalne 3 segmentmi.

Lisovacie jednodielne celuste pre priemery 42 a 54 nie su uznavané ako platné a ich pouzitie vedie

k strate prava na uplatnenie zaruky.

2) ,StarSie” modely su pouzitelné len v pripade, Ze garantuju rovnaky vykon ako tie, ktoré su aktualne dostupné
na trhu.

3) Vsetky modely musia prechadzat pravidelnymi ro¢nymi kontrolami, v opa¢nom pripade dochddza k strate prava

na uplatnenie zéruky.

Na trhu jsou samoziejmé také dali vyrobci, pfedevsim s novymi
modely. ProtoZze neni mozné predem zarucit kompatibilitu vsech
komerc¢né dostupnych lisovacich zafizeni, uzivatelé jsou povinni
kontaktovat dodavatele IVAR CS spol. s r.o., ktery ovéfi jejich
pouzitelnost u vyrobce systému.

Doporucujeme:

- pfisné dodrZovat ndvod k pouziti a idrzbé dany
vyrobcem lisovaciho zafizent;

- pravidelné kontrolovat pracovni plochy celisti;

- (Casto distit Celisti pomoci odmastovadel;

- udrzovat nafadi radné promazané;

- pfi opotiebeni naradi zlikvidovat veskeré komponenty,
zejména baterie v souladu s platnymi zdkony a predpisy.

Nebude uzndna z4dnd reklamace, pokud nebude fadné
zdokumentovano a doloZeno spravné provadéni udrzby a revizi
dle pozadavku vyrobce lisovaciho zafizeni.

Pouziti Celisti a retézl s profilem V pro jakykoliv pramér je
absolutné zakdzano, a to ani v pfipadé, kdy vyrobce celisti uvadi
pouzitelnost pro oba profily.

Pozn. V praxi se ¢asto pouzivaji lisovaci Celisti a lisovaci zafizeni
od rlznych vyrobcl. Kombinace moznych spojenf je tak Siroka,
Ze neni mozné poskytnout jakoukoliv zaruku.

©

Na trhu s samozrejme tiez dalsi vyrobci, predovietkym s novymi
modelmi. PretoZze nie je mozné predom zarucit kompatibilitu
vsetkych komerc¢ne dostupnych lisovacich zariadeni, uzivatelia st
povinni kontaktovat doddvatela IVAR CS spol. s r.o., ktory overi
ich pouzitelnost u vyrobcu systému.

Odporucame:

- prisne dodrziavat nadvod na pouzitie a Udrzbu dany
vyrobcom lisovacieho néradia;

- pravidelne kontrolovat pracovné plochy celustf;

- Casto distit Celuste pomocou odmastovadiel;

- udrziavat naradie riadne premazané;

- priopotrebovani naradia zlikvidovat vsetky komponenty,
hlavne batérie, v stlade s platnymi zakonmi a predpismi.

Nebude uznand Zziadna reklamécia, pokial nebude riadne
zdokumentované a dolozené spravne vykonavanie udrzby
a revizie podla poziadaviek vyrobcu lisovacieho naradia.

Pouzitie Celusti a retazi s profilom V pre akykolvek priemer je
absolUtne zakazané, a to ani v pripade, Ze vyrobca celusti uvadza
pouzitelnost pre oba profily.

Pozn. V praxi sa Casto pouzivaju lisovacie Celuste a lisovacie
naradie od roznych vyrobcov. Kombindcie moznych spojeni je
tak Siroké, ze nie je mozné poskytnut akukolvek zaruku.
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3. 0-KROUZEK

Jsou vyrobeny ze syntetické pryZe a zarucuji, ze spoj je hermeti-
cky tésny. V soucasné dobé jsou k dispozici v prlimérech od 15
do 108 mm, v zavislosti na pouzitém materialu.

3.1 Material

V zévislosti na aplikaci se pouZivaji tésnici O-krouzky z nasle-
dujicich materiald:

EPDM - cerny (bézné pouzivany s vodou)

Standardni materidl, k dispozici v prdmérech od 15 do 108 mm,
vhodny pro teploty v rozmezi -20 az +120 °C a pro maximaln{
tlaky do 16 bar.

Je pouzitelny v mnoha aplikacich predevsim pro pitnou vodu,
vytapéni, chlazeni, paru, protipozarni systémy, stlaceny vzduch
(zbaveny oleje) a inertni plyny.

FPM - zeleny, shodny s FKM - zeleny
(bézné pouzivany v solarnich systémech)

Tento materidl se pouzivd pro zvldstni provozni podminky,
s teplotami v rozmezi -20 az +180 °C a pro maximalni tlaky do
16 bar. Je k dispozici v primérech od 15 do 108 mm a je vhodny
predevsim pro solarni systémy.

Nedoporuceje se pro systémy s pritomnosti pary.

FPM - cerveny, shodny s FKM - ¢erveny
(bézné pouzivany v pramyslu)

Tento materidl se pouzivd pro nékteré specidlni aplikace, s te-
plotami v rozmezi -20 az +180 °C a pro maximalni tlaky do 16
bar. Je k dispozici v prdmérech od 15 do 108 mm a pouZiva se
v pramyslovych aplikacich napt. pro prepravu rtznych druhd
kapalin, jako jsou maziva, fezné oleje, oleje, ropné produkty
atd. a pro systémy se stlacenym vzduchem (s pfitomnosti oleje).
Nedoporucuje se pro systémy s pfitomnosti pary.

Pozn. ProtoZe zeleny FPM a Cerveny FPM materidl ma v zdsadé
stejné vlastnosti, v blizké budoucnosti vyrobce planuje nabidnout
jednoduché reseni v podobé modrého FPM tésnictho O-krouzku,
ktery nahradi oba zmiriované typy.

Pro celkovy prehled o kompatibilité tésnéni s rliznymi typy kapa-
lin si prosim prectéte kapitolu 13 tohoto navodu.
Charakteristiky a moznosti pouziti jednotlivych tésnicich
O-krouzkd jsou uvedeny v Tab. 2.

3. 0-KRUZOK

SU vyrobené zo syntetickej gumy a zarucuju, Ze spoj je her-
meticky tesny. V sucasnej dobe su k dispozicii v priemeroch
od 15 do 108 mm, v zavislosti na pouzitom materiéle.

31 Material
V zavislosti na aplikdcii sa pouzivaju tesniace O-krizky z nasle-
dujucich materialov:

EPDM - ¢ierny (bezne pouzivany pre vodu)

Standardny material, k dispozicii v priemeroch od 15 do 108 mm,
vhodny pre teploty v rozmedzi -20 az +120 °C a pre maximalne
tlaky do 16 bar.

Je pouzitelny v mnoZzstve aplikacii predovsetkym pre pitnd vodu,
vykurovanie, chladenie, paru, protipoZiarne systémy, stlaceny
vzduch (zbaveny oleja) a inertné plyny.

FPM - zeleny, zhodny s FKM - zeleny
(bezne pouzivany v solarnych systémoch)

Tento material sa pouZiva pre zvlastne prevadzkové podmienky
s teplotami v rozmedzi -20 az +180 °C a pre maximalne tlaky
do 16 bar. Je k dispozicii v priemeroch od 15 do 108 mm a je
vhodny predovietkym pre soldrne systémy.

Neodporuca sa pre systémy s pritomnostou pary.

FPM - cerveny, zhodny s FKM - cerveny (bezne pouzivany
v priemysle)

Tento materidl sa pouziva pre niektoré Specidlne aplikacie, s te-
plotami v rozmedzi -20 az + 180 °C a pre maximalne tlaky do
16 bar. Je k dispozicii v priemeroch od 15 do 108 mm a pouziva
sa v priemyselnych aplikaciach napr. pre prepravu roznych druhov
kvapalin, ako su maziva, rezné oleje, oleje, ropné produkty atd.
a pre systémy so stlacenym vzduchom (s pritomnostou oleja).
Nedoporucuje sa pre systémy s pritomnostou pary.

Pozn. Pretoze zeleny FPM a Cerveny FPM materidl mé v zasa-
de rovnaké vlastnosti, v blizkej budtcnosti vyrobca planuje
ponuknut jednoduché rie3enie v podobe modrého FPM tesnia-
ceho O-kruzku, ktory nahradi oba zmiefiované typy.

Pre celkovy prehlad o kompatibilite tesneni s roznymi typmi kva-
palin si prosim precitajte kapitolu 13 tohto navodu.

Charakteristiky a moznosti pouzitia jednotlivych tesniacich
O-kruzkov st uvedené v Tab. 2.
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Charakteristiky a moznosti pouziti jednotlivych O-krouzkd. I I Charakteristiky a moznosti pouZzitia jednotlivych O-krdzkov

Material Norma | Min. a max. teplota | Max. tlak | Oblast pouziti Oblast pouzitia
Material Norma | Min. a max. teplota | Max. tlak
EPDM (Cerny) | EN 681 | -20/+120 °C 16 bar - pitnd voda - pitnéd voda
EPDM (Cierny) - vytapéni a chlazeni - kurenie a chladenie
- protipozarni systémy - protipoziarne systémy
- para - para
- stla¢eny vzduch (zbaveny oleje) | - stlaceny vzduch (zbaveny oleja)
- inertni plyny - inertné plyny
FPM (zeleny) | EN 681 | -20/+180 °C 16 bar - solarni systémy - solarne systémy
FPM (zeleny) - oleje - oleje
- ropné produkty - ropné produkty
FPM (Cerveny) | EN 681 | -20/+180 °C 16 bar - priimyslové aplikace - priemyselné aplikacie
FPM (Cerveny) - stla¢eny vzduch (s olejem) - stla¢eny vzduch (s olejom)

Poznamka: U primyslovych aplikaci a specidlnich systém0
je nejprve nutné kontaktovat technické oddéleni spolec¢nosti
IVAR CS spol. s r.o. poskytnout mu informace o systému,
provoznich podminkdch (teplota a tlak) a presné chemické
slozeni pozadovaného média (bezpecnostni list v anglickém
jazyce).

Poznamka: V zadném pripadé nesméji byt namontovany jiné
nez originalni tésnici O-krouzky vyrobce. V pfipadé pouziti jinych
na trhu dostupnych tésnéni ztraci uzivatel prdvo na uplatnéni
zaruky.

3.2 Profily

Tésnici O-krouzky maji dvoji provedeni.

Standardni (Obr. 2)

Tradi¢ni O-krouzek, ktery zarucuje, Ze potrubi je hermeticky
utésnéno. Je k dispozici ve viech materidlovych provedenich
a pouziva se pro viechny aplikace.

L.B.P. - netésny pred zalisovanim (Obr. 3)

Nové patentované provedeni tésnictho O-krouzku, ktery je
k dispozici pouze v EPDM provedeni a v primérech 15 az 54 mm.
Ma lomeny tvar, tvofeny jednotlivymi pravidelnymi castmi
s primymi osami, uzplsobenymi jako krouzek, ktery zpUsobf
unik kapaliny mezi nezdeformovanym tésnicim O-krouzkem
v prstencové komore. Pokud neni press fitink nedopatfenim
zalisovan, profil O-krouzku signalizuje tento neobvykly stav
béhem zkousky tésnosti vizualng, diky netésnosti projevujici
se Unikem média ze spoje, v souladu s DVGW W 534. Tato
charakteristika je bézné oznacovéna jako ,Leak Before Press -
L.B.P.” (netésny pred zalisovanim). Po spravném zalisovani fitinku
se tésnici O-krouzek zcela vyplIni a zajisti hermetickou tésnost
spoje, jako u standardniho typu.

Poznamka: Pri priemyselnych aplikacidch a 3$pecidlnych
systémoch je najskor nutné kontaktovat technické oddelenie
spolo¢nosti IVAR CS spol. s r.o. poskytnut mu informacie
o systéme, prevadzkovych podmienkach (teplota a tlak) a presné
chemické zlozenie pozadovaného média (bezpecnostny list
v anglickom jazyku).

Poznamka: V ziadnom pripade nesmu byt nainstalované iné ako
originalne tesniace O-kruzky vyrobcu. V pripade pouzitia inych
na trhu dostupnych tesneni straca uzivatel prdvo na uplatnenie
zaruky.

3.2 Profily
Tesniace O-kruzky maju dve vyhotovenia.

Standardné (Obr. 2)

Tradi¢ny O-kruzok, ktory zarucuje, Ze potrubie je hermeticky
utesnené. Je k dispozicii vo vietkych materidlovych vyhotoveniach
a pouziva sa pre vsetky aplikacie.

L.B.P. - netesny pred zalisovanim (Obr. 3)

Nové patentované vyhotovenie tesniaceho O-kruzku, ktory je
k dispozicii len v EPDM vyhotoveni a v priemeroch 15 az 54 mm.
Ma lomeny tvar, tvoreny jednotlivymi pravidelnymi castami
s priamymi osami, sformovanymi ako kruzok, ktory sposobi
unik kvapaliny medzi nezdeformovanym tesniacim O-krdzkom
v prstencové komote. Pokial nie je press fiting nedopatrenim
zalisovany, profil O-kruzku signalizuje tento neobvykly stav pocas
skusky tesnosti vizualne, vdaka netesnosti vody prejavujice;
sa Unikom média zo spoja, v sulade s DVGW W 534. Tato
charakteristika je bezne oznacovand ako ,Leak Before Press -
L.B.P.” (netesny pred zalisovanim). Po sprdvnom zalisovan( fitingu
sa tesniaci O-kruzok Uplne vypIni a zaisti hermetickd tesnost
spoja, ako pri standardnom type.
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I Standardni O-krouzek

I Standardny O-krazok

Na trhu jsou dostupnd rdznd podobna feseni, kterd se snazi
o stejny vysledek, jako je vy3e popsany. Ve srovnani s ostatnimi
ma feseni od vyrobce Eurotubi nasledujici vyhody:

- jeho tvar je podobny tradi¢nimu tésnicimu O-krouzku,
protoZze se v podstaté jednd o tésnéni s pravidelnymi
kruhovymi oddily, po celé jeho délce;

- nevystavujete se riziku netésnosti objevujicich se
po zalisovani, jak se tomu stava u jinych fesSenti, kdy pryZova
plocha s velkymi deformacemi (diky profilu O-krouzku ) zcela
nepfilehne k mirné zdeformované kovové plose zalisovanim,
¢imz se hermeticky neutésni zejména v pfipadé teplotnich
vykyva.

Poznamka: U pramérd vétsich nez 54 mm, nebo u tfech velkych
rozmérdy, je tato L.B.P. funkce zajisténa pouzitim standardniho
tésnictho O-krouzku, ktery byl také schvdlen v souladu
s DVGW 534.

3.3 Plocha tésnéni

Montuiji se do , pfevle¢nych matic” k tomu urcenych press fitinka
pro rozebiratelné spoje.

Opakovand demontdz rozebiratelnych spoji muize zplsobit
opotiebeni téchto tésnéni. Po kazdé demontdzi musi byt tedy
toto tésnéni vyménéno.

Plochad tésnéni jsou také k dispozici ve vSech materidlovych
provedenich a pouZivaji se pro viechny aplikace, dle stejnych
kritérif, jakd jsou uvedena v Tab. 2 pro tésnici O-krouzky.

4, VIZUALNI !NDIKA'!'OR ZALISOVANI
- BAREVNY PROUZEK

U nového systému press fitink{ je jakdkoliv netésnost pfisuzovéna
pouze jednomu dlvodu: nespravnému nebo chybnému
zalisovani spoju.

U dokonceného systému, béhem zkousky tésnosti, maze byt
kontrola v3ech spojl pomérné slozitd, protoZe instalované
fitinky, i kdyZ jesté nezalisované, v kazdém pfipadé vykazujf
jistou tésnost a Unik kapaliny tak mudze byt témér neznatelny
(situace tykajici se standardnich tésnicich O-krouzkd).

Kromé pouziti ,L.B.P.” O-krouzkd (popsanych vyse v bodé 3.2
tohoto navodu), vyrobce poskytuje montdznikovi dodatecné
feseni, které je uzite¢né pro snadnou identifikaci jakéhokoliv
neprovedeného zalisovani.

Jedné se o vizudlni systém nazvany , barevny prouzek”, viditelny
barevny povlak navléknuty z vnéjsi strany na hrdlo fitinku, které
slouzi pro zalisovani spoje.

I O-krouzek L.B.P. netésny pred zalisovanim
I O-kruzok L.B.P. netesny pred zalisovanim

Na trhu su dostupné rézne podobné rieSenia, ktoré sa snazia
o rovnaky vysledok, ako je vy33ie popisané. V porovnani
s ostatnymi ma rieSenie od vyrobcu Eurotubi nasledujlce vyhody:

- jeho tvar je podobny tradi¢nému tesniacemu O-kruzku,
pretoze sa v podstate jednd o tesnenie s pravidelnymi
kruhovymi dielmi, po celej jeho dlzke;

- nevystavuje sa riziku netesnosti objavujucich  sa
po zalisovani, ako sa to stdva pri inych rieseniach, kedy
pryzova plocha s velkymi deformdciami (vdaka profilu
O-krdzku) Uplne neprilahne k mierne zdeformovanej
kovovej ploche zalisovanim, ¢im sa hermeticky neutesni
najma v pripade teplotnych vykyvov.

Poznamka: Pri priemeroch vacsich ako 54 mm, alebo pri troch
velkych rozmeroch, je tato L.B.P. funkcia zaistend pouzitim
Standardného tesniaceho O-kruzku, ktory bol taktiez schvaleny
v sulade s DVGW 534.

3.3 Ploché tesnenia
Montuju sa do ,prevle¢nych matic” k tomu urcenych press
fitingov pre rozoberatelné spoje.

Opakovana demontaz rozoberatelnych spojov mdze spdsobit
opotrebovanie tychto tesneni. Po kazdej demontdzi musi byt
teda toto tesnenie vymenené.

Ploché tesnenia su taktiez k dispozicii vo vietkych materidlovych
vyhotoveniach a pouzivaju sa pre v3etky aplikacie, podla rovnakych
kritérii, aké st uvedené v Tab. 2 pre tesniace O-kruzky.

4, VIZUALNY INDIKATOR ZALISOVANIA
- FAREBNY PRUZOK

Pri novom systéme press fitingov je akakolvek netesnost
prisudzovand len jednému dévodu: nespravnemu alebo
chybnému zalisovaniu spojov.

Pri dokoncenom systéme, pocas skusky tesnosti, moze byt
kontrola v3etkych spojov pomerne zlozita, pretoze inStalované
fitingy, i ked este nezalisované, v kazdom pripade vykazuju istd
tesnost a unik kvapaliny tak méze byt takmer nepoznatelny
(situdcia tykajuca sa Standardnych tesniacich O-kruzkov).

Okrem pouzitia ,L.B.P." O-kruzkov (popisanych vyssie v bode
3.2 tohto ndvodu), vyrobca poskytuje montdznikovi dodato¢né
rieSenie, ktoré je uzito¢né pre lahku identifikaciu akéhokolvek
nevykonaného zalisovania.

Jednd sa o vizudlny systém nazvany ,farebny prdzok”, viditelny
farebny povlak navleceny z vonkajsej strany na hrdlo fitingu,
ktory sluzi pre zalisovanie spoja.
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Tento barevny prouzek nijak neomezuje ani Zadnym zptsobem
neovliviiuje montadz. Kdyz je press fitink zalisovan, povlak se
roztrhne a oddéli od kovu, takze jde poté snadno ru¢né odstranit
bez pouziti jakéhokoliv nafadi (viz Obr. 4 a 5).

PFi kontrole systému, diky tomuto barevnému prouzku, montér
okamzité pozna i z nékolikametrové dalky, jestli néktery spoj
zlstal nedotcen (Obr. 6). Pokud nebyl barevny prouzek po
zalisovani odstranén, vizualni kontrola tohoto prouzku prokaze,
zda byl proveden lisovaci Ukon, protoZe barevny prouzek vypada
po zalisovani zcela odlidné od pdvodniho stavu pred zalisovanim.
Diky tomu nebude nutné prochazet fyzicky vsechny spoje
a zkouset, zdali jsou zalisované (deformace lisovaciho hrdla
press fitinku). Pokud lisovany spoj neni viditelny, ale poznatelny
pouze na omak (v zakrytych nebo tmavych mistech), pfitomnost
prouzku mUZze byt rozpoznana i pouhym dotykem.

Barva barevného prouzku je dana typem tvarovek: modra
pro press fitinky z nerezové oceli, cervend pro press fitinky
z uhlikové oceli (Obr. 7) a Zluta pro press fitinky z nerezové oceli
pro rozvody plynovodd.

.Barevny prouzek” se pouzivd na vsech lisovanych fitincich
s rozméry od 15 do 54 mm. U velkych prdmérl je povaZzovan
za zbytecny, protoze rozmér spojl umoznuje rychlou vizudlni
kontrolu zalisovani i z velké vzdalenosti.

Toto feSeni, v kombinaci s L.B.P. O-krouzky predstavuje
pro montazniky dvojitou jistotu (Obr. 8).

Poznamka: Systém barevného prouzku byl Gcelné navrzen tak,
aby zUstal natrzeny na téle press fitinku a nezanasel tak lisovaci
plochu celisti. V pripadé, Zze zbytky félie zlstanou na lisovaci
Celisti, doporucujeme jejich odstranéni pfed zapocetim nového
lisovaciho procesu.

Odtrzeni a manualni

odstranéni prouzku

Odtrhnutie a manualne
I odstranenie pruzku

Fitink s prouzkem pred
a po zalisovém’l

Fiting s pruzkom pred
a po zalisovam’l

1VAR-C3

VODA TOPENI PLYN

nezalisovano
nezalisované

zalisovéno
zalisované

barevny prouzek
farebny prazok

Tento farebny pruzok nijako neobmedzuje ani ziadnym spésobom
neovplyvriuje montédz. Ked' je press fiting zalisovany, povlak sa
roztrhne a oddeli od kovu, takze je potom jednoduché ho ru¢ne
odstranit bez pouzitia akéhokolvek ndradia (vid Obr. 4 a 5).

Pri kontrole systému, vdaka tomuto farebnému prazku,
montadznik okamzite poznd aj z niekolkometrovej dialky,
¢i niektory spoj zostal nedotknuty (Obr. 6). Pokial nebol farebny
pruzok po zalisovani odstraneny, vizualna kontrola tohto pruzku
preukaze, ¢i bol vykonany lisovaci Ukon, pretoze farebny pruzok
vypadd po zalisovani Uplne odlisne od pdévodného stavu pred
zalisovanim. Vdaka tomu nebude potrebné prechddzat fyzicky
vietky spoje a vyskusat ¢i su zalisované (deformécia lisovacieho
hrdla press fitingu). Ak nie je lisovany spoj viditelny, ale
poznatelny len na dotyk (v zakrytych alebo tmavych miestach),
pritomnost povlaku méze byt rozpoznana i len dotykom.

Farba farebného pruzku je dand typom tvaroviek: modra
pre press fitingy z nerezovej ocele, Cervend pre press fitingy
z uhlikovej ocele (Obr. 7) a ZIta pre press fitingy z nerezovej ocele
pre rozvody plynovodov.

LFarebny pruzok” sa pouziva na vsetkych lisovanych fitingoch
s rozmermi od 15 do 54 mm. Pri velkych priemeroch je
povaZovany za zbytocny, pretoZe rozmer spojov umozriuje rychlu
vizudlnu kontrolu zalisovania i z velkej vzdialenosti.

Toto rieSenie, v kombindcii s L.B.P. O-kruzkami predstavuje
pre montaznikov dvojitu istotu (Obr. 8).

Poznamka: Systém farebného pruzku bol Ucelovo navrhnuty
tak, aby zostal natrhnuty na tele press fitingu a nezanasal tak
lisovaciu plochu celusti. V pripade, Ze zvysky félie zostanu na
lisovacej celusti, odporic¢ame ich odstranenie pred zacatim
nového lisovacieho procesu.
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Pritomnost barevného prouzku
je snadno rozpoznatelna vizualni
kontrolou i ze vzdalenosti

je lahko rozpoznatelnd vizual-

Pritomnost farebného pruzku I
nou kontrolou i zo vzdialenosti

;

T

Nerezova ocel: MODRA
Nerezova ocel: MODRA

Nerezova ocel plyn: ZLUTA
Nerezova ocel plyn: ZLTA

Uhlikova ocel: CERVENA
Uhlikova ocel: CERVENA

&2

Prouzek
Pruzok

L.B.P. O-krouzek +
L.B.P. O- kruzok +

Dvoji jistota
Dvojitd istota

I Barva prouzku dle materialu

Farba pruzku podla materialu

5. IVAR.INOX - NEREZOVA OCEL

5.1 Press fitinky

IVAR. PRESS FITTING SYSTEM nabizi lisovaci press fitinky, které
jsou vyrobeny z austenitické nerezové Cr-Ni-Mo oceli tfidy Wst.
Nr. 1.4404 (AISI 316L) v rozmérové fadé od 15 do 108 mm.
Ve vyvoji jsou prameéry 12 a 64 mm.

Dostupné typy jsou uvedeny v platném katalogu a rozmeér,
kterym se identifikuji, odpovidd vnéjSimu praméru trubky,
na kterou se lisuji.

Press fitinky jsou vyrabény zvlastnim vyrobnim procesem, jehoz
hlavni faze jsou:

- fezani press fitinkd na ¢asti a mechanické zpracovani;

- ohybani ¢i jiné opracovani;

- tvareni tésnicich sedel za studena;

- svafovani daldich ¢asti fitinku;

- tepelnd Uprava v kontrolovaném prostredi pfi 1050 °C,
pro obnoveni pdvodnich vlastnosti materidlu a zvyseni
odolnosti proti korozi.

Cely vyrobni proces je kontrolovan pracovnimi metodami
stanovenymi normou UNI EN ISO 9001 a prochézi pravidelnymi
audity od certifika¢nich organt, které vydaly certifikat na rtzné
aplikace, v souladu s pfislusnymi technickymi normami pro
pitnou vodu (DVGW W 534), plyn (DVGW VP 5614), protipozarni
(VdS 2344/2100-26), namoini (RINA) a dalsi evropské certifikéty
(SITAC, CSTB, atd.) - v Ceské republice (SZU Brno, PAVUS).

Vsechny press fitinky s lisovaci hrdlem jsou oznaceny
permanentnim znacenim, které odpovida ziskané certifikaci.

5. IVAR.INOX - NEREZOVA OCEL

5.1 Press fitingy

IVAR.PRESS FITTING SYSTEM ponuka lisovacie press fitingy,
ktoré su vyrobené z austenitickej nerezovej Cr-Ni-Mo ocele
triedy ¢. 1.4404 (AISI 316L) v rozmerovej rade je od 15 do
108 mm. Vo vyvoji su priemery 12 a 64 mm.

Dostupné typy st uvedené v platnom katalégu a rozmer, ktorym
sa identifikuju, zodpoveda vonkajsiemu priemeru rurky, na ktord
sa lisuju.

Press fitingy su vyrobené zvldstnym vyrobnym procesom,
ktorého hlavné fazy su:

- rezanie press fitingov na casti a mechanické spracovanie;

- ohybanie alebo iné opracovanie;

- tvarovanie tesniacich sediel za studena;

- zvaranie dalsich casti fitingov;

- tepelna uUprava v kontrolovanom prostredi pri 1050 °C,
pre obnovenie pévodnych vlastnosti materidlu a zvysenie
odolnosti proti korozii.

Cely vyrobny proces je kontrolovany pracovnymi metédami
stanovenymi normou UNI EN ISO 9001 a prechadza pravidelnymi
auditmi od certifika¢nych orgdnov, ktoré vydali certifikat na
rozne aplikécie, v stlade s prislusnymi technickymi normami pre
pitnt vodu (DVGW W 534), plyn (DVGW VP 614), protipoziarne
(VdS 2344/2100-26), ndmorné (RINA) a dalSie eurdpske
certifikaty (SITAC, CSTB, atd)) - v Ceskej republike (SZU Brno,
PAVUS), v Slovenskej republike (TSU Piestany, RUVZ Poprad).

Vsetky press fitingy s lisovacim hrdlom su oznacené
permanentnym znacenim, ktoré zodpoveda ziskanej certifikacii.
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5.2 Potrubi

IVAR.PRESS FITTING SYSTEM nabizi nerezové potrubi ve dvou
tfidach materidlového provedeni. Potrubi vyrobené z austenitické
Cr-Ni-Mo nerezové oceli tfidy Wst.Nr. 1.4404 (AISI 316L)
a austenitické Cr-Ni nerezové oceli tfidy Wst.Nr. 1.4307 (AlSI
304L) dle UNI EN 10088-2, UNI EN 10217-7 a UNI EN 10312.
Standardné se dodavaji v tycich o délce 6 metrd.

Potrubi dodéavané spolecnosti IVAR CS spol. s r.o. odpovida
ziskanym certifikatlm a predevsim také technickym specifikacim
DVGW W 541 a VdS. Z tohoto ddvodu je oznaceno prislusnymi
znacenimi DVGW a VdS spole¢né s cisly certifikatd a mize byt
pouzito pro vsechny zmiriované aplikace.

PFi pouziti jiného na trhu dostupného typu potrubi, musi toto
potrubi také nést znac¢eni DVGW néasledované cislem certifikatu
a mUze byt pouzito pro viechny aplikace, kromé protipozarnich
systém, pro které je nutné pouZzit potrubi schvalené od vyrobce.
Spole¢nost IVAR CS spol. s r.o. drzi zéruku pouze v pfipadé
pouZiti celého systému, tzn. potrubf a press fitink( IVAR.PRESS
FITTING SYSTEM.

Technické charakteristiky potrubi jsou uvedeny v Tab. 3.

IE|
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VODA TOPENI PLYN

5.2 Potrubie

IVAR.PRESS FITTING SYSTEM ponuka nerezové potrubie
v dvoch triedach materidlového vyhotovenia. Potrubie vyrobené
z austenitickej Cr-Ni-Mo nerezovej oceli triedy Wst.Nr. 1.4404
(AISI 316L) a austentickej Cr-Ni nerezovej ocele triedy Wst.Nr.
1.4307 (AISI 304L) podla UNI EN 10088-2, UNI EN 10217-7 a UNI
EN 10312. Standardne sa dodavaju v ty¢iach s dlzkou 6 metrov.

Potrubie doddvané spolo¢nostou IVAR CS spol. s r.0. zodpoveda
ziskanym certifikdtom a predovsetkym taktiez technickym
Specifikacidm DVGW W 541 a VdS. Z tohoto dévodu je oznacené
prislusnymi znaceniami DVGW a VdS spolo¢ne s cislami
certifikdtov a moéze byt pouzité pre vietky zmienené aplikacie.
Pri pouziti iného na trhu dostupného typu potrubia, musi toto
potrubie taktiez niest znacenie DVGW nasledované ¢islom
certifikatu a modze byt pouzité pre vsetky aplikacie, okrem
protipoziarnych aplikacii, pre ktoré je nutné pouzit potrubie
schvédlené od vyrobcu. Spolo¢nost IVAR CS spol. s ro. drzi
zaruku len v pripade pouZitia celého systému, tzn. potrubia
a press fitingov IVAR.PRESS FITTING SYSTEM.

Technické charakteristiky potrubia su uvedené v Tab. 3.

Material Vnéjsi pramér o tloustce DN Objem vody v potrubi Cista hmotnost
Material d xs (mm) DN (dm3/m) (kg/m)
Vonkajsi priemer s hriubkou Objem vody v potrubi Cista hmotnost

d x s (mm) (dm3/m) (kg/m)

Austeniticka nerezové ocel 15,0x 1,0 12 0,133 0,351

X2 CrNiMo 17-12-2 18,0x 1,0 15 0,201 0,426

¢. 1.4404 (AISI 316L) dle

normy EN 10088-2, EN 22,0 X 1,2 20 0,302 0,625

10217-7 a EN 10312 28,0x 1,2 25 0,514 0,805
350x 1,5 32 0,804 1,258

Austeniticka nerezova ocel 42,0x1,5 40 1,195 1,521

X2 CrNiMo 17-12-2 54,0 1,5 50 2,043 1,972

¢. 1.4404 (AISI 316L) podla

normy EN 10088-2, EN 76,1x2,0 65 4,083 3,711

10217-7 a EN 10312 88,9x2,0 80 5,661 4,352
108,0x 2,0 100 8,495 5,308

- Pevnost v tahu Rm: 490 — 690 N/mm?

- Deformacni odpor Rp 0,2: = 190 N/mm?

- Délkové roztaznost A: = 40 %

- Polomér ohybu r: > 3,5 d (pouze pro Zihané potrubf)

- Pevnost v tahu Rm: 490 — 690 N/mm?

- Deformacny odpor Rp 0,2: > 190 N/mm?

- DIzkova roztaznost A: > 40 %

- Polomer ohybu r: > 3,5 d (len pre Zihané potrubie)

5.3 Pouziti pro pitnou vodu

IVAR.INOX systém z nerezové oceli je idedlnim feSenim
pro instalaci do systému s pitnou vodou, protoZe pouzitd
austenitickd nerezové ocel AISI 316L a AlSI 304L splruje pfisné
hygienické pozadavky a je vysoce odolnd proti korozi.

Tésnici O-krouzky, vyrobené z cerného EPDM, jsou odolné
proti opotfebeni, teplu a chemickym latkdm a jsou proto
velmi vhodné pro pouZiti s upravenou vodou. Jsou k dispozici
ve ,standardnim” i ,L.B.P.” provedeni. Navic také splriuji veskeré
hygienické pozadavky, v souladu s technickou normou DVGW W
270 a Vyhlaskou Ministerstva zdravotnictvi 409/2005 Sb.

5.3 Pouzitie pre pitnu vodu

IVAR.INOX systém z nerezovej ocele je idedlnym rieSenim
pre instaldciu do systému s pitnou vodou, pretoze pouzitd
austeniticka nerezova ocel AlSI 316L a AISI 304L splia prisne
hygienické poziadavky a je vysoko odolna proti korozii.

Tesniace O-kruzky, vyrobené z cierneho EPDM, su odolné
proti opotrebovaniu, teplu a chemickym latkam a su preto
velmi vhodné pre pouZitie s upravenou vodou. Su k dispozicii
v ,Standardnom” i ,LBP” vyhotoveni. Naviac tieZ spliaju vietky
hygienické poziadavky, v sulade s technickou normou DVGW W
270 a zakonom ¢. 355/2007 Z.Z.
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Podminky pouziti:

Maximalnf tlak: 16 bar
Maximdlni podtlak: -0,8 bar (absolutni tlak: 0,2 bar)
Maximdlni teplota: 120 °C

Certifikace:

Systém IVAR.INOX je pro pouziti s pitnou vodou schvalen
a certifikovdn v nékolika mezindrodnich  zku3ebnach.
Predevsim vyznamné presahuje pozadavky na kvalitu dané
némeckou normou DVGW W 534. V CR bylo provedeno
schvéleni chemického slozeni materidlu a posouzeni zdravotni
nezédvadnosti dle Vyhlasky 409/2005 Sb.

Poznamka: U této aplikace je naprosto zakdzdno pouzivat
O-krouzky z HNBR a FPM, protoZe tyto materidly nejsou
schvéleny pro pitnou vodu.

Poznamka: Na trhu se neddvno objevilo pouziti potrubi
z feritické nerezové oceli misto austenitické oceli. Vyrobce nabizi
také potrubi z feritické Cr-Mo-Ti (bez niklu) nerezové oceli,
schvalené dle némecké normy DVGW W 541.

5.4 Rozvody plynu

IVAR.IVINT systém lisovacich fitinkG a potrubi z austenitické
nerezové oceli Wst.Nr 1.4404 (AISI 316L) je schvalen v nékolika
evropskych zemich pro pouziti v distribu¢nich soustavach
rozvodd plynu s vnitfnim nebo vnéjSim nadzemnim vedenim.
Muze byt pouzit pro vSechny typy hoflavych plynd dle referen¢ni
normy DVGW G 260.

Tésnici O-krouzky jsou z materidlu HNBR zluté barvy, jsou
kompatibilni a odolné vici pasobeni horlavych plynt a odolné
v0ci starnuti.

Podminky pouziti:

- Maximalni tlak: 5 bar
- Minimalni teplota: -20 °C
- Maximalni teplota: +70 °C

Certifikace:

Lisovaci  fitinky byly certifikovany jako vyhovujici dle
némeckych standardd DVGW G 5614 pro rozvody plynu.
Pro spInéni podminek vyplivajicich z této normy, prosly viechny
lisovaci fitinky s tésnicim O-krouzkem HNBR vystupni kontrolou
a testovanim.

Vsechny lisovaci fitinky maji identifikacni Zluty bezpecnostni
stitek, ktery informuje o rozsahu pouziti na plyn s cilem zabrénit
neopravnénému pouziti a je opatfen popisem schvalovaci normy
DVGW GAS - PN 5/GT 5.

Poznamka:

V této aplikaci je absolutné zakdzano pouzivat tésnici O-krouzky
EPDM cerné barvy a feritické nerezové trubky, pokud nejsou
schvélené normou DVGW 541

©
o]

[o]

©

Podmienky pouzitia:

Maximalny tlak : 16 bar
Maximéalny podtlak: -0,8 bar (absolutny tlak: 0,2 bar)
Maximélna teplota: 120 °C

Certifikacia:

Systém IVAR.NOX je pre pouzitie s pitnou vodou schvéleny
a certifikovany v niekolkych medzinarodnych skisobniach. Predovsetkym
daleko presahuju poziadavky na kvalitu dané nemeckou normou DVG W
534. V CR bolo vyhotovené schvalenie chemického zlozenia materialu a
posudenie zdravotnej nezdvadnosti podla vyhlasky 409/2005 Sb, platné
i v SR podla zakona ¢. 355/2007 Z.z.

Poznamka: Pri tejto aplikdcii je Uplne zakdzané pouzivat
O-krtzky z HNBR a FPM, pretoZe tieto materidly nie su schvélené
pre styk s pitnou vodou.

Poznamka: Na trhu sa neddvno objavilo pouZitie potrubia
z feriticke] nerezovej ocele namiesto austenitickej ocele.
Vyrobca ponuka taktiez potrubie z feritickej Cr-Mo-Ti (bez
niklu) nerezovej ocele, schvdlenej podla nemeckej normy
DVGW W 541.

5.4 Rozvody plynu

IVAR.IVINT systém lisovacich fitingov a potrubi z austenitickej
nerezovej ocele Wst.Nr 1.4404 (AISI 316L) je schvéleny
v niekolkych eurdpskych krajinach pre pouzitie v distribu¢nych
sustavach rozvodov plynu s vnuatornym alebo vonkajsim
nadzemnym vedenim. Moéze byt pouzity pre vsetky typy
horlavych plynov podla referen¢nej normy DVGW G 260.

Tesniace O-kruzky su z materidlu HNBR Zltej farby, su
kompatibilné a odolné voci poésobeniu horlavych plynov
a odolné voci starnutiu.

Podmienky pouzitia:

- Maximalny tlak: 5 bar
- Minimalna teplota: -20 °C
- Maximalna teplota: +70 °C

Certifikacia:

Lisovacie fitingy boli certifikované ako vyhovujuce podla
nemeckych S$tandardov DVGW G 5614 pre rozvody plynu.
Pre splnenie podmienok vyplyvajucich z tejto normy, presli
vietky lisovacie fitingy s tesniacim O-krizkom HNBR vystupnou
kontrolou a testovanim.

Vsetky lisovacie fitingy maju identifikacny Zzlty bezpecnostny
stitok, ktory informuje o rozsahu pouzitia na plyn s cielom
zabranit neopravnenému pouzitiu a je vybaveny popisom
schvalovacej normy DVGW GAS — PN 5/GT 5.

Poznamka:

V tejto aplikacii je absolitne zakdzané pouzivat tesniace
O-kruzky EPDM ciernej farby a feritické nerezové trubky, pokial
nie su schvéalené normou DVGW 541
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Poznamka:

Kazda zemé se fidi mistnimi zakonnymi pozadavky, které musi
byt splnény. V opacném pfipadé neni mozné tento systém
pouzit.

5.5 Protipozarni a sprinklerové systémy

IVAR.INOX nerezovy systém lisovacich fitinkG a potrubi je
schvdlen k pouziti v suchych nebo mokrych soustavach
stabilnich hasicich zafizenf (sprinklerové systémy), v primeérech
od 22 do 108 mm. Odpovidd normé CSN EN 12845, tykajici
se automatickych sprinklerovych systémd a normé UNI 10779
(a pfislusnym narodnim normam), tykajici se plnéni hydrantd.

Tésnici O-krouzky vyrobené z c¢erného EPDM jsou odolné vici
starnuti, teplu a chemickym latkdm. Schvaleny a k dispozici jsou oba
profily tésnicich O-krouzkt ve ,,standardnim” i ,L.B.P.” provedent.

Podminky pouziti pro hydranty:

Maximalni tlak: 16 bar
Podminky pouziti pro sprinklery:

Maximdlnf tlak pro praméry do 76,1 mm: 16 bar
Maximdlnf tlak pro praméry 88,9 a 108 mm: 12,5 bar

Certifikace:
Pro sprinklerové protipozarni instalace byl systém IVAR.INOX

certifikovan dle némeckého predpisu VdS - CEA 4001 (v CR dle
normy VdS 2100-26:2007-03).

5.6 Dalsi aplikace

Dalsi oblasti pouziti IVAR.INOX systému jsou uvedeny Tab. 4.

IVAR.INOX systém - charakteristiky pro rdzné aplikace

|VAR-C3

VODA TOPENI PLYN

Poznamka:

Kazda zem sa riadi miestnymi zékonnymi poziadavkami, ktoré
musia byt splnené. V opacnom pripade nie je mozné tento
systém pouzit.

5.5 Protipoziarne a sprinklerové systémy

IVAR.INOX nerezovy systém lisovacich fitingov a potrubia
je schvaleny k pouzitiu v suchych alebo mokrych sustavach
stabilnych  hasiacich ~ zariadeni  (sprinklerové  systémy),
v priemeroch od 22 do 108 mm. Zodpoveda norme STN EN
12259, tykajucej sa automatickych sprinklerovych systémov
anorme UNI 10779 (a prislusnym narodnym normam), tykajucich
sa plnenia hydrantov.

Tesniace O-kruzky vyrobené z ¢ierneho EPDM su odolné proti star-
nutiu, teplu a chemickym ldtkam. Schvalené a k dispozicii su obidva

profily tesniacich O-kruzkov v ,$tandardnom” i ,L.B.P* vyhotoven.

Podmienky pouzitia pre hydranty:

Maximdlny tlak: 16 bar
Podmienky pouzitia pre sprinklery:

Maximdlny tlak pre priemery do 76,1 mm: 16 bar
Maximalny tlak pre priemery 88,9 a 108 mm: 12,5 bar

Certifikacia:
Pre sprinklerové protipoziarne instaldcie bol systém IVAR.INOX

certifikovany podla nemeckého predpisu VdS - CEA 4001 (v SR
podla normy VdS 2100-26:2007-03).

5.6 Dalsie aplikacie

Dalsie oblasti pouzitia IVAR.INOX systému su uvedené Tab. 4.

I I IVAR.INOX systém - charakteristiky pre rézne aplikacie

Aplikace Vytapéni Para Stlaceny vzduch Stlaceny vzduch Solarni systém
Aplikacia a chlazeni Para (bez oleje) (s olejem) (bez pary)
Vykurovanie ainertni plyny Stlaceny vzduch | Solarne systémy
a chladenie Stlaceny vzduch (s olejom) (bez pary)
(bez oleja)
a inertné plyny
Material OR/barva EPDM / ¢erny EPDM / ¢erny EPDM / ¢erny FPM / Cerveny FPM / zeleny
Materidl OR/ farba EPDM / Cierny EPDM / cierny EPDM / ¢ierny FPM / Cerveny FPM / zeleny
Max. tlak 16 bar 16 bar 16 bar 16 bar 16 bar
Min./max. teplota -20/+120 °C max. +120 °C -20/+85 °C -20/+85°C -20/+180 °C

PouZijte nemrznouci
smeés s maximalni
koncentraci 50 %
Pouzite nemrznucu
zmes s maximalnou
koncentraciou 50 %

Doporuceni
Doporucenie

Navlh¢ete tésnici O-krouzek vodou pred vloZzenim potrubi do fitinku.
Navlh¢ite tesniaci O-kruzok vodou pred vlozenim potrubia do fitingu
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6. IVAR.C-STEEL - UHLIKOVA OCEL

6.1 Press fitinky

Press fitinky jsou vyrobeny z uhlikové oceli E195 ¢. 1.0034 nebo
alternativné E235 ¢. 1.0038. Rozmérova fada od 15 do 108 mm.
Rozmér 64 mm je ve vyvoji.

Dostupné typy jsou uvedeny v platném katalogu a rozmér,
kterym se identifikuji, odpovidd vnéjsSimu prdméru trubky,
na kterou se lisuji.

Press fitinky jsou vyrabény zvlastnim vyrobnim procesem, jehoz
hlavni faze jsou:

- fezani press fitinkG na ¢asti a mechanické zpracovani;

- ohybani ¢i jiné opracovani;

- tvafeni tésnicich sedel za studena;

- svafovani daldich ¢asti fitinku;

- tepelna Uprava;

- povrchova Uprava pozinkovanim.

Cely vyrobni proces je kontrolovdn pracovnimi metodami
stanovenymi normou CSN EN ISO 9001 a prochazi pravidelnymi
audity od certifikacnich organd, které vydaly certifikdt na rtzné
aplikace, v souladu s pfislusSnymi technickymi normami pro
sprinklerové systémy (VdS 2344/2100-26) a dalsi evropské certifikaty
(SITAC, CSTB, atd.) - v Ceské republice (SZU Brno, PAVUS).

6.2

Potrubi pouzivané v systému je vyrobeno z uhlikové oceli
v souladu s normou EN 10305-3:

Potrubi

- E220¢. 1.0215 pro sprinklerové protipozarni instalace;
- E195¢.1.0034 nebo E190 ¢. 1.0031 ¢ijiné se stejnou funkeni
platnosti, pro vdechny ostatnf aplikace.

Potrubi dodavané spolecnosti IVAR CS spol. s r.o. je oznaceno
znackou vyrobce ,Eurotubi” nebo ,EU”, kromé specifickych
prani zadkaznika. Standardné je dodavano v tycich o délkach
6 metrd.

Pro sprinklerové protipozarni aplikace je nutné pouZzivat potrubf
IVAR.C-STEEL v souladu s vydanym certifikatem VdS s oznacenim,
po kterém nasleduje ¢islo schvéleni.

Pro v3echny ostatni aplikace, pokud si pfejete pouZit jiné potrubf
dostupné na trhu, je nutné nejprve kontaktovat technické
oddéleni vyrobce (pfes dodavatele spole¢nost IVAR CS spol.
s r.0.), aby ten mohl provést pfesnou analyzu, véetné praktickych
zkousek na vzorcich, a vydat tak pozadované schvaleni.
Spole¢nost IVAR CS spol. s r.o. vSak poskytuje zéruku pouze pfi
pouziti celého systému IVAR.C-STEEL tzn. press fitink( i potrubi.

Poznamka: Upozorriujeme, Ze v sektoru uhlikové oceli se
na trhu objevuje velmi mnoho levnych a rozmérové spravnych
vyrobkd, ale jsou nevhodné kvality, co se tyce povrchové Upravy,
toleranci a funkéni spolehlivosti.

©

6. IVAR.C-STEEL - UHLIKOVA OCEL

6.1 Press fitingy

Press fitingy su vyrobené z uhlikovej ocele E195 ¢. 1.0034 alebo,
alternativne, E235 ¢. 1.0038. Rozmerova rada od 15 do 108 mm.
Priemer 64 mm je vo vyvoji.

Dostupné typy su uvedené v platnom katalégu a rozmer, ktorym
sa identifikuju, zodpoveda vonkajsiemu priemeru rurky, na ktord
sa lisuju.

Press fitingy su vyrabané zvlastnym vyrobnym procesom,
ktorého hlavné fazy su:

- rezanie press fitingov na Casti a mechanické spracovanie;
- ohybanie alebo iné opracovanie;

- tvarovanie tesniacich sediel za studena;

- zvaranie dalsich casti fitingov;

- tepelna uprava;

- povrchova Uprava pozinkovanim.

Cely vyrobny proces je kontrolovany pracovnymi metdédami
stanovenymi normou UNI EN ISO 9001 a prechadza pravidelnymi
auditmi od certifika¢nych orgdnov, ktoré vydali certifikat na
rozneaplikacie, v stlade s prisluSnymi technickymi normami pre
sprinklerové systémy (VdS 2344/2100-26) a dalsie eurdpske
certifikaty (SITAC, CSTB, atd.) - v Ceskej republike (SZU Brno,
PAVUS), v Slovenskej republike (TSU Piestany, RUVZ Poprad).

6.2 Potrubie

Potrubie pouzivané v systéme je vyrobené z uhlikovej ocele
v stlade s normou UNI EN 10305-3:

- E220 ¢ 1.0215 pre sprinklerové protipoziarne instalacie
- E195 ¢ 1.0034 alebo E190 ¢. 1.0031 ¢&i iné s rovnakou
funkénou platnostou, pre vsetky ostatné aplikacie.

Potrubie dodévané spolo¢nostou IVAR CS spol. sr.o. je oznacené
znackou vyrobcu ,Eurotubi” alebo ,EU”, okrem 3pecifickych
priani zakaznika. Standardne je dodavané v tyciach s dlzkou
6 metrov.

Pre sprinklerové protipoziarne aplikdcie je nutné pouzivat
potrubie IVAR.C-STEEL v sulade s vydanym certifikdtom VdS
s oznacnim, po ktorom nasleduje ¢islo schvélenia.

Pre vietky ostatné aplikacie, ak si prajete pouzit iné potrubie
dostupné na trhu, je nutné najskér kontaktovat technické
oddelenie vyrobcu (cez doddvatela spolo¢nost IVAR CS spol.
sr.0.), aby ten mohol vykonat presnu analyzu, vratane praktickych
skusok na vzorkach, a vydat tak poZzadované schvélenie.

Spolo¢nost IVAR CS spol. s r.o. vSak poskytuje zaruku len pri
pouziti celého systému IVAR.C-STEEL tzn. press fitingov i potrubia.

Poznamka: Upozorriujeme, Ze v sektore uhlikovej ocelisa na trhu
objavuje velmi vela lacnych a rozmerovo spravnych vyrobkov, ale
sU nevhodnej kvality, ¢o sa tyka povrchovej Upravy, toleranciou
a funk¢nou spolahlivostou.
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6.3 Pouziti pro vytapéni
IVAR.C-STEEL systém se pouzivd predevsim v uzavienych
okruzich teplovodnich otopnych systémd.

Tésnici O-krouzky, vyrobené z ¢erného EPDM, jsou k dispozici
ve ,standardnim” i ,L.B.P.” provedeni.

Potrubi pouzité v systému je vyrobeno z uhlikové oceli E195
¢. 1.0034, E190 ¢. 1.0031 nebo jiné srovnatelnych tech.
parametrl a uzitnych vlastnosti, a je externé (vné) chranéno
zarovym pozinkovanim. Technické charakteristiky jsou uvedeny
v Tab. 5.

Podminky pouziti:

16 bar
+120 °C

Maximalni provozni tlak:
Maximalni teplota:

Je absolutné nezbytné, aby byly potrubni okruhy uzavrené, nebo
bez pfitomnosti vzduchu.

V pfipadé potfeby pouZiti nemrznouci smési, je nejprve nutné
vyZadat si schvaleni od dodavatele systému spole¢nosti IVAR CS
spol. sr.o.

6.4 Sprinklerové a protipozarni systémy

IVAR.C-STEEL systém lisovacich fitinkd a trubek z uhlikové oceli
je schvalen pro uzaviené a trvale zavodnéné stabilni hasici
soustavy, v prdmérech od 22 do 108 mm. Vyhovuje normé CSN
EN 12845, pro navrh automatickych sprinklerovych systému.

Tésnici O-krouzky, vyrobené z cerného EPDM, jsou dostupné
ve ,standardnim” i ,L.B.P.” provedeni.

Potrubi musi byt vyrobeno z uhlikové oceli E220 ¢. 1.0215
a musi byt uvnitf i vné pozinkované. Technické charakteristiky
jsou uvedeny v Tab. 6.

IVAR-C3

VODA TOPENI PLYN

6.3 Pouzitie pre vykurovanie
IVAR.C-STEEL systém sa pouziva predovsetkym v uzavretych
okruhoch teplovodnych vykurovacich systémov.

Tesniace O-kruzky, vyrobené z cierneho EPDM, su k dispozicii
v ,Standardnom” i ,LBP” vyhotoveni.

Potrubie pouzité v systéme je vyrobené z uhlikovej ocele E195 ¢.
1.0034, E190 ¢. 1.0031 alebo inej porovnatelnych technickych
parametrov a Uzitkovych vlastnosti, a je externe (vonkajsie)
chranené ziarovym pozinkovanim. Technické charakteristiky su
uvedené v Tab. 5.

Podmienky pouzitia :

16 bar
+120 °C

Maximalny prevadzkovy tlak:
Maximalna teplota:

Je absolUtne nevyhnutné, aby boli potrubné okruhy uzatvorené
alebo bez pritomnosti vzduchu.

V pripade potreby pouZitia nemrznucej zmesi, je najskoér nutné
vyziadat si schvdlenie od doddvatela systému spolo¢nosti
IVAR CS spol. s r.o.

6.4 Sprinklerové a protipoziarne systémy

IVAR.C-STEEL systém lisovacich fitingov a rdrok z uhlikovej ocele
je schvaleny pre uzatvorené a trvalo zavodnené stabilné hasiace
sustavy, v priemeroch od 22 do 108 mm. Vyhovuje norme STN
EN 12259, pre navrh automatickych sprinklerovych systémov.

Tesniace O-kruzky, vyrobené z cierneho EPDM, su dostupné
v ,Standardnom” i ,LBP” vyhotoveni.

Potrubie musi byt vyrobené z uhlikovej ocele E220 ¢. 1.0215
a musi byt z vnutra i z vonku pozinkované. Technické
charakteristiky su uvedené v Tab. 6.
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IVAR.C-STEEL potrubi pro rozvody vytapéni IVAR.C-STEEL potrubie pre rozvody kurenia
a jiné aplikace - technické charakteristiky a iné aplikacie - technické charakteristiky

Material Vnéjsi pramér o tloustce DN Objem vody v potrubi Cista hmotnost
Material d x s (mm) DN (dm3/m) (kg/m)
Vonkajsi priemer s hriubkou Objem vody v potrubi Cista hmotnost

d xs (mm) (dm3/m) (kg/m)

Uhlikové ocel E195 ¢. 12,0x 1,2 10 0,072 0,320

1.0034 nebo E190 C. 15,0 1,2 12 0,125 0,408

1.0031 ¢i se shodnou

funkeni platnosti dle normy 18,0 1,2 15 0,191 0,497

CSN EN 10305-3 22,0x1,5 20 0,284 0,758
28,0x 1,5 25 0,491 0,995
35,0x1,5 32 0,804 1,239

Uhlikova ocel E195 ¢. 420x15 20 1195 1498

1.0034 alebo E190 ¢. 22 o : :

1.0031 ¢i so zhodnou 54,0x 2,0 50 2,043 1,942

funk¢nou platnostou podla
76,1 x2,0 65 4,083 3,655

normy STN EN 10305-3 X4 ’ :
88,9x2,0 80 5,661 4,286
108,0x 2,0 100 8,495 5,228

- Pevnost v tahu Rm: > 270 N/mm? - Pevnost v tahu Rm: > 270 N/mm?

- Deformacni odpor Rp 0,2: > 190 N/mm? - Deformacny odpor Rp 0,2: > 190 N/mm?

- Délkova roztaznost A: 2 8 % - DIzkova roztaznost A: > 8 %

- Polomér ohybur: >3,5d - Polomer ohybur: >3,5d

- Tloustka pozinkovani: > 7,5 pm - Hrubka pozinkovania: > 7,5 pm

IVAR.C-STEEL potrubi pro sprinklerové IVAR.C-STEEL potrubie pre sprinklerové
protipozarni systémy - technické charakteristiky protipoZiarne systémy - technické charakteristiky

Material Vnéjsi pramér o tloustce DN Objem vody v potrubi Cista hmotnost
Material d xs (mm) DN (dm3/m) (kg/m)
Vonkajsi priemer s hribkou Objem vody v potrubi Cista hmotnost
d x s (mm) (dm3/m) (kg/m)
Uhlikova ocel 22,0x1,5 20 0,284 0,758
E220 €. 1.0215 28,0x1,5 25 0,491 0,995
dle normy
SN EN 10305-3 35,0x 1,5 32 0,804 1,239
42,0x 1,5 40 1,195 1,498
Uhlikova ocel 54,0x 1,5 50 2,043 1,942
E220 €. 1.0215 76,1x2,0 65 4,083 3,655
podfa normy
STN EN 10305-3 88,9x2,0 80 5,661 4,286
108,0x 2,0 100 8,495 5,228
- Pevnost v tahu Rm: = 310 N/mm? - Pevnost v tahu Rm: = 310 N/mm?
- Deformacni odpor Rp 0,2: > 220 N/mm? - Deformacny odpor Rp 0,2: > 220 N/mm?
- Délkova roztaznost A: 223 % - DIzkova roztaznost A: > 23 %
- Polomér ohybur: >3,5d - Polomer ohybur: >3,5d
- Tloustka pozinkovani: > 15 + 27 pm - Hrubka pozinkovania: > 15 + 27 pm
Podminky pouziti pro sprinklery: Podmienky pouzitia:
Maximalni tlak pro praméry az do 76,1 mm: 16 bar Max. prevadzkovy tlak pre priemery az do 76,1 mm: 16 bar
Maximalnf tlak pro prdméry 88,9 a 108 mm: 12,5 bar Max. prevadzkovy tlak pre priemery 88,9 a 108 mm: 12,5 bar
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Certifikace:

Pro sprinklerové protipozarni systémy je [VAR.C-STEEL
certifikovan vyrobcem dle némecké normy VdS - CEA 4001
(v CR certifikovano dle normy CSN EN 12845 a normy VdS 2344
a 2100-26).

Poznamka: V této aplikaci, kde je potrubi pozinkovano také
vnitfné, je absolutné zakazano pouzivat nemrznouci smési (jako
jsou napf. glykol nebo jiné agresivni pfipravky), protoze zpUsobuiji
naruseni a nasledné odtrzeni zinkové vrstvy, kterd nasledné
zanasi ventily a dalsi ¢asti systému.

6.5 Dalsi aplikace

IVAR.C-STEEL systém z uhlikové oceli je idedlnim FeSenim pro
vytvofeni rlznych typd domovnich i pramyslovych aplikaci,
kde neni vyzadovana instalace z nerezové oceli.

Potrubi pouzité v tomto systému je vyrobeno z uhlikové oceli
E195 ¢. 1.0034, E190 ¢. 1.0031 ¢i jiné se stejnymi parametry
a uzitnymi vlastnostmi a je z vnéjsi strany chrdnéno pozinkovanim.
Technické charakteristiky potrubi jsou uvedeny v Tab. 5.

Podminky pouziti a kompatibilita médif je Uzce spjata s tésnicimi
O-krouzky umisténymi uvnitf press fitinkd. U téchto aplikaci Ize
protikorozni ochranu zvysit vhodnym protikoroznim natérem.

Aplikace s pfislusnymi provoznimi podminkami jsou uvedeny
vTab. 7.

Darazné doporucujeme nepouzivat systém IVAR.C-STEEL pro
chladici systémy, protoZe neni mozné zcela zarucit spolehlivou
izolaci. V pfipadé nedodrzeni tohoto doporuceni, nenese
vyrobce potrubi odpovédnost za pfipadné skody vzniklé korozf
na tomto potrubnim systému.

Poznamka: Odolnost vi¢i korozi predstavuje zakladni aspekt,
na ktery musi byt bran zfetel. K tomuto bodu viz kapitola 9
tohoto navodu.

A\
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Certifikacia:

Pre sprinklerové protipoZiarne systémy je [VAR.C-STEEL
certifikovany vyrobcom podla nemeckej normy VdS - CEA 4001
(v SR certifikovany podla normy CSN EN 12845 a normy VdS
2344 a2 2100-26).

Poznamka: V tejto aplikdcii, kde je potrubie pozinkované tiez
vnutorne, je absolUtne zakdzané pouzivat nemrznuce zmesi (ako
su napr. glykol alebo iné agresivne pripravky), pretoze sposobuju
narusenie a nasledné odtrhnutie zinkovej vrstvy a nasledne
zandsaju ventily a dalSie casti systému.

6.5 Dalsie aplikacie
IVAR.C-STEEL systém z uhlikovej ocele je idedlnym rieSenim pre

vytvorenie réznych typov domovych i priemyselnych aplikacii,
kde nie je vyzadovana instalacia z nerezovej ocele.

Potrubie pouzité v tomto systéme je vyrobené z uhlikovej
ocele E195 ¢. 1.0034, E190 ¢. 1.0031 alebo inej s rovnakymi
parametrami a UZitkovymi vlastnostami a je z vonkajSej strany
chranené pozinkovanim. Technické charakteristiky potrubia su
uvedené v Tab. 5.

Podmienky pouzitia a kompatibilita médii je uUzko spatad
s tesniacimi O-krudzkami umiestnenymi vo vnutri press fitingov.
Pri tychto aplikdciach je mozné protikoréznu ochranu zvysit
vhodnym protikoréznym naterom.

Aplikacie s prislusnymi prevadzkovymi podmienkami st uvedené
v Tab. 7.

Dérazne doporucujeme nepouzivat systém IVAR.C-STEEL pre
chladiace systémy, pretoze nie je mozné Uplne zarucit spolahlivi
izolaciu. V pripade nedodrzania tohto doporucenia, nenesie
vyrobca potrubia zodpovednost za pripadné Skody vzniknuté
kordziou na tomto potrubnom systéme.

Poznamka: Odolnost voci kordzii predstavuje zédkladny aspekt,
ktory musi byt brany na vedomie. K tomuto bodu vid kapitola
9 tohto navodu.

IVAR.C-STEEL - rtizné aplikace a charakteristiky I I IVAR.C-STEEL - rézne aplikacie a charakteristiky

Aplikace Stlaceny vzduch (zbaveny oleje) Stlaceny vzduch Solarni systém
Aplikacie a inertni plyny (s olejem) (bez pary)
Stlaceny vzduch (zbaveny oleja) Stlaceny vzduch Solarny systém
ainertné plyny (s olejom) (bez pary)
Material O-krouzku / barva EPDM / Cerny FPM / Cerveny FPM / zeleny
Material O-kruzku / farba EPDM / Cierny FPM / Cerveny FPM / zeleny
Max. tlak 16 bar 16 bar 16 bar
Min. / max. teplota -20/ +85 °C -20/ +85 °C -20/ +180 °C
Doporuceni Navlhcete tésnici O-krouzek vodou pred vlozenim potrubi do press fitinku. U aplikace pro stlaceny

Doporucenie vzduch musi byt systém zcela zbaven oleje, vlhkosti a kondenzace vhodnym odlucovacem oleje

a vysousecem a zajisténim dobré izolace zvenku.

Navlh¢ite tesniaci O-kruzok vodou pred vloZenim potrubia do press fitingu. Pri aplikdcii pre stlaceny
vzduch musi byt systém Uplne zbaveny oleja, vlhkosti a kondenzacie vhodnym odluc¢ovacom oleja
a vysusacom a zaistenim dobrej izolacie z vonku.
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7. ZAKLADNI TECHNICKE INFORMACE
K POUZITi SYSTEMU

71 Pokladka a roztaznost potrubi

Kovové potrubi ménisvou délku v zavislosti na teploté a materialu,
z kterého je vyrobeno. Pro zaruceni bezpecné instalace museji
byt béhem instalace potrubniho systému dodrzena tfi pravidla:

- ponechat dostatecny prostor pro linedrni roztaznost;
- pouzivat kompenzatory;
- spravné umistit pevné a posuvné fixacni body.

Pro vypocet linedrni roztaznosti se pouziva nasledujici vzorec:

AL = o -L - AT /1000

kde:

AL celkové prodlouzeni v mm;

o koeficient roztaznosti daného materidlu vyjadreny
v mm/m e °C;

L délka potrubi v m;

AT povoleny teplotni rozdil (teplotni spad).

Tab. 9 ukazuje koeficienty roztaznosti rliznych materidld potrubi.

7. ZAKLADNE TECHNICKE INFORMACIE
K POUZITIU SYSTEMU

71 Pokladka a roztaznost potrubia

Kovové potrubie meni svoju dlzku v zavislosti na teplote a materiali,
z ktorého je vyrobené. Pre zarucenie bezpecnej instalacie musia
byt pocas in3talacie potrubného systému dodrzané tri pravidla:

- ponechat dostato¢ny priestor pre linedrnu roztaznost;
- pouzivat kompenzétory;
- spravne umiestnit pevné a posuvné body.

Pre vypocet linedrnej roztaznosti sa pouziva nasledujlci vzorec:

AL = o .L . AT /1000

kde:

AL celkové predIzenie v mm;

o koeficient roztaznosti daného materidlu vyjadreny
vmm/m e °C;

L dlzka potrubia v m;

AT povoleny teplotny rozdiel ( teplotny spad).

Tab. 9 ukazuje koeficienty roztaznosti réznych materidlov potrubia.

Koeficienty teplotni roztaznosti I I Koeficienty teplotnej roztaznosti

Material
Material

Koeficient teplotni roztaznosti (mm/m ¢ °C)
Koeficient teplotnej roztaznosti (mm/m e °C)

Nerezova ocel / Nerez ocel

16,5

Uhlikova ocel / Uhlikova ocel

i

Pro prakticky vypocet linedrni roztaznosti, na zakladé délky
trubky a teplotniho rozdilu, pouzijte graf viz Obr. 9, ktery se tyka
nerezové oceli. Je také pouzitelny pro uhlikovou ocel, ale vtomto
pfipadé musi byt linedrni roztaznosti snizena o 1/3 (-33 %).

Priklad: Dilatace 20metrové trubky z nerezové oceli vystavené
teplotnimu rozdilu AT 70 K (napf. -20 °C az +50 °C) se vypocita
nasledovné:

AL=16,5.20.70/1000 = 23,1 mm
Stejny vysledek obdrzite také po odecteni z grafu viz Obr. 9.
V pfipadé potrubi z uhlikové oceli bude vysledek:

AL=11.20-70/1000 = 15,4 mm

Stejny vysledek mlze byt také ziskdn z grafu viz Obr. 9, ale

musi byt ponizena o 1/3 (-7,7 mm) z linedrniho prodlouzeni pro
nerezovou ocel.

Pre prakticky vypocet linedrnej roztaznosti, na zéklade dlzky
rurky a teplotného rozdielu, pouzite graf vid. Obr. 9, ktory sa
tyka nerez ocele. Je tiez pouzitelny pre uhlikovud ocel, ale v tomto
pripade musi byt linedrna roztaznost znizend o 1/3 (-33 %).

Priklad: Dilatacia 20metrovej rurky z nerezovej ocele vystavenej
teplotnému rozdielu AT 70 K (napr. -20 °C az +50 °C) sa vypocita
nasledovne:

AL=16,5.20.70/1000 = 23,1 mm
Rovnaky vysledok obdrzite tiez po od¢itani z grafu vid. Obr. 9.
V pripade potrubia z uhlikovej ocele bude vysledok:

AL=11.20.70/1000 = 15,4 mm

Rovnaky vysledok méZze byt tiez ziskany z grafu vid. Obr. 9, ale

musf byt znizend o 1/3 (-7,7 mm) z linedrneho predl(zenia pre
nerezovu ocel.
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7.2 Prostor pro linearni roztaznost

Pfi pokladce potrubi musi byt ponechdn prostor mezi:

- trubkami vedenymi po zdi;
- trubkami vedenymi ve zdi;
- trubkami vedenymi pod plovouci podlahou.

V pripadé vedeni trubek po zdi je linedrni roztaznost absorbovana
elasticitou potrubi samotného, musi byt vak radné upevnéno.

IVAR-C3

VODA TOPENI PLYN

7.2 Priestor pre linearnu roztaznost

Pri pokladke potrubia musi byt ponechany priestor medzi:

- rurkami vedenymi po stene;
- rurkami vedenymi v stene;
- rurkami vedenymi pod pldvajucou podlahou.

V pripade vonkajsich rdrok je linedrna roztaznost absorbovana
elasticitou potrubia samotného, musi byt v3ak riadne upevnené.

50 100 °C

— 90 °C

40 / — 80°C

/ / — 70°C

Linedrni roztaznost potrubf . = A — 50 °C

z nerezové oceli - prodlouZeni g E R < //

i : EEA 20 L a0°C
trubky vlivem zmény teploty o ’ // -
S g oc PV
. , , . SN //— 30 °C s
Linedrna roztaznost potrubia oS / 2z
z nerezovej ocele - predlZenie o — o
rurky vplyvom zmeny teploty = o i
£E (RGN | = °
v v v
£ < €€
—1 0 N N

0 5 15 20 25 30

Délka potrubniho Useku [m]

Dlzka potrubného useku [m]

V pripadé instalace potrubi pod omitku, nesmi byt potrubf
v pfimém kontaktu s omitkou, ale musi byt zabaleno do elastické
névlekové izolace nebo podobného tepelné izola¢niho materialu
(Obr. 10). Timto zpUsobem budou spinény také pozadavky na
odhlu¢nént.

V pfipadé pokladky potrubi pod plovouci podlahu, musi byt
potrubi uloZzeno do izolac¢ni vrstvy, aby mohlo volné dilatovat
(Obr. 11). Vertikdlni vystupy museji byt obaleny v elastické
ndvlekové izolaci. Stejny typ izolace musi byt pouzit na potrubf
prochdzejici zdmi ¢&i stropem.

elasticka izolace
elasticka izolacia

1 |

Potrubi ve zdi

Potrubie v stene

V pripade instaldcie potrubia pod omietkou, nesmie byt
potrubie v priamom kontakte s omietkou, ale musi byt zabalené
do elastickej navlekovej izolacie alebo podobného tepelne
izola¢ného materialu (Obr. 10). Tymto spdsobom budu spinené
tieZ poziadavky na odhlu¢nenie.

V pripade poklddky potrubia pod plavajucu podlahu, musi byt
potrubie ulozené do izola¢nej vrstvy, aby mohlo volne dilatovat
(Obr. 11). Vertikalne vystupy musia byt obalené v elastickej
navlekovej izolacii. Rovnaky typ izoldcie musi byt pouzity
na potrubie prechadzajuce stenami ¢&i stropom.

elasticka izolace
elasticka izolacia

deska podlahy
doska podlahy

—

betonovy podklad
beténovy podklad

| Potrubi pod
plovoucf
podlahou

Potrubie pod I

izolacni vrstva

. hal plavajucou
izola¢na vrstva

podlahou
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7.3 Kompenzace dilatace

Minimalni roztaznost potrubi mdze byt nékdy kompenzovana
elasticitou potrubi samotného. KdyZ toto neni mozné, je nutné
pouzit kompenzatory linedrni dilatace.

Existuje nékolik typd:

- kompenzétor axidlni linedrni roztaznosti;

- kompenzator linedrni roztaznosti ve tvaru ,U";
- kompenzator linedrni roztaznosti ve tvaru ,Z".

Obr. 12 I Kompenzatory axialnf linedrni roztaznosti

2,5

N
o

—_
ul

30d

—_
o

'

v
Oscila¢ni rameno Lu [m]
Oscila¢né rameno Lu [m]

o
Ul

Kompenzace linedrni roztaznosti pomoci ,,U"
a) pomoci tvarovaného potrubf
b) pomoci press fitink{

Kompenzécia linearnej roztaznosti pomocou ,,U"
a) pomocou tvarovaného potrubia
b) pomocou press fitingov

7.3 Kompenzacia dilatacie

Minimélna roztaznost potrubia méze byt niekedy kompenzovana
elasticitou potrubia samotného. Ked' toto nie je mozné, je nutné
pouzit kompenzatory linearnej dilatacie.

Existuje niekolko typov:

- kompenzétor axidlnej linedrnej roztaznosti;

- kompenzator linedrnej roztaznosti v tvare ,U";
- kompenzator linedrnej roztaznosti v tvare ,Z2".

1 1

O O

T T

I Kompenzatory axialnej linedrnej roztaznosti

I Délka LU kompenzatoru U z nerezové oceli

I Dlzka LU kompenzatoru U z nerezovej ocele
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Obr. 12 ukazuje usporadani pfirubového a zavitového axialniho
kompenzatoru, pfipojeného k IVAR.PRESS FITTING SYSTEM
fitinku.

Obr. 13 ukazuje kompenzaci linedrniho prodlouzeni trubky kom-
penzac¢nim obloukem ,U", zatimco graf na (Obr. 14) umoziuje
vypocitat zménu délky trubky na zékladé predpokladané roztaz-
nosti nerezovych trubek.

Podobné ukazuje (Obr. 15) kompenzaci linearniho prodlouzeni
pomociramene ve tvaru , 2", zatimco graf na (Obr. 17) umozniuje
vypocet zmény délky trubky na zdkladé predpokladané
roztaznosti nerezovych trubek. Tento posledné zminovany graf
mUze byt také pouZzit pro vypocet kompenzace ramenem ,T"
(Obr. 16).
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- — T 4,5
A

o 4,0
3,5

Le —_
EE£ 39
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]
g € 25
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Obr. 15 0,5
I Kompenzace Z linedrniho prodlouzeni 0

I Kompenzécia Z linearneho predlzenia

'I}' Ls

L

—_—

posuvny bod
l posuvny bod
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Obr. 12 ukazuje usporiadanie prirubového a zavitového
axiadlneho kompenzatora, pripojeného k IVAR.PRESS FITTING
SYSTEM fitingu.

Obr. 13 ukazuje kompenzaciu linearneho pred(Zenia rarky
kompenza¢nym obldkom ,U", zatial ¢o graf na (Obr.
14) umoznuje vypocitat zmenu dlzky rurky na zéklade
predpokladanej roztaznosti nerezovych rurok.

Podobne ukazuje (Obr. 15) kompenzaciu linearneho predIzenia
pomocou ramena v tvare ,Z", zatial ¢o graf na (Obr. 17)
umoziuje vypocet zmeny dlzky rurky na zéklade predpokladanej
roztaznosti nerezovych rurok. Tento naposledy zmieriovany graf
moze byt taktiez pouzity pre vypocet kompenzécie ramenom
.T" (Obr. 16).
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7.4 Ukotveni potrubi

Fixa¢ni body potrubi museji splfiovat dvé funkce:

- upevnéni potrubi ve spravné pozici;
- usmérnéni dilatace potrubi zptsobené teplotnimi vykyvy.

Existuji dva typy uchyceni ¢i fixacnich bodd:

- pevné, které fixuji potrubi napevno;
- posuvné, které umoznuji axidlni pohyb potrubi.

Umisténi fixacnich bodu:

Potrubi bez jakychkoli odbocek ¢ kompenzacnich obloukl
a ramen musi mit pouze jeden fixa¢ni bod (Obr. 18). V pfipadé
dlouhého potrubi se doporucuje umistit tento fixa¢ni bod
do stfedu uUseku, aby byla dilatace umoznéna obéma sméry.
Toto fesenf je vhodné také zejména pro vertikaIni potrubi, které
prochazi nékolika podlazimi, protoZe umoZznuje roztaznost
obéma smeéry, ¢imz snizuje namahani na odbocky.

- e N

R
posuvny bod
posuvny bod

pevny bod
pevny bod

Upevnéni potrubi: pfimé potrubi, pouze
jeden pevny fixacni bod: spravné

Upevnenie potrubia: priame potrubie, iba
jeden pevny fixacny bod: spravne

B —
T
pevny bod
pevny bod
NE
NIE

posuvny bod
posuvny bod

-

Upevnéni potrubi: posuvny fixa¢ni
bod v blizkosti press fitinku: Spatné

Upevnenie potrubia: posuvny fixacny
bod v blizkosti press fitingu: nespravne

74 Uchytenie potrubia

Fixacné body potrubia musia spliiat dve funkcie:

- uchytenie potrubia v spravnej pozicii
- usmernenie dilatacie potrubia spdsobené teplotnymi vykyvmi.

Existuju dva typy uchytenia ¢i fixa¢nych bodov:

- pevné, ktoré fixuju potrubie napevno;
- posuvné, ktoré umoziuju axialny pohyb potrubia.

Umiestnenie fixa¢nych bodov:

Potrubie bez akychkolvek odbociek ¢i kompenzacnych oblukov
a ramien musi mat iba jeden fixa¢ny bod (Obr. 18). V pripade
dlhého potrubia sa doporucuje umiestnit tento fixa¢ny bod
do stredu Useku, aby bola dilatacia umoznend obidvomi smermi.
Toto rieSenie je vhodné tiez najmd pre vertikdlne potrubie,
ktoré prechddza niekolkymi poschodiami, pretoze umoziiuje
roztaznost obidvomi smermi, ¢im znizuje namdhanie na odbocky.

NE
DI NIE

S

F 4

pevny bod
pevny bod

posuvny bod
posuvny bod

Upevnéni potrubf: pevny fixa¢ni bod
na press fitinku: Spatné

Upevnenie potrubia: pevny fixa¢ny bod
na press fitingu: nespravne
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Bez vynechani potiebnych dilata¢nich vyvodd se pevné fixacni
body umistuji také pobliz komponentd a koncovych zafizeni,
které nejsou vystaveny pohyblm. Navic pevné fixacni body nesmi
byt umistény na press fitinky (Obr. 20) a také posuvné fixacni
body nesmi byt umistény tak, aby se dostaly do kolize s fitinkem
¢i omezily dilataci umoznénou posuvnym bodem (Obr. 19).

Poznamka: Nesprdvna instalace fixacnich bodl, kterd omezi
dilataci potrubi, mize zpUsobit extrémné nebezpecné pnuti
a poskodit cely systém.

Minimalni vzdalenosti:

Pro spravnou instalaci potrubi je nutné dodrzovat urcité
minimalni vzdalenosti kotveni potrubi, které zavisi na nékolika
riznych faktorech:

- Vzdalenost mezi fixacnimi body:

Fixa¢ni body musi byt umistény v odpovidajicich vzdalenostech od
sebe. Pokud jsou prilis blizko u sebe, mize to negativné ovlivnit
kompenzaci linedrniho prodlouzeni, pokud jsou od sebe pfilis
daleko, mudzZe to zvySovat vibrace a hlu¢nost systému. Minimalni
zdalenosti doporucované vyrobcem jsou uvedeny v Tab. 10.

A
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Bez vynechania potrebnych dilata¢nych vyvodov sa pevné fixa¢né
body umiestruju taktiez v blizkosti komponentov a koncovych
zariadeni, ktoré nie su vystavené pohybom. Naviac pevné fixacné
body nesmu byt umiestnené na press fitingy (Obr. 20) a taktiez
posuvné fixacné body nesmu byt umiestnené tak, aby sa dostali do
kolizie s fitingom ¢&i narusili dilataciu umoznenud posuvnym bodom
(Obr. 19).

Poznamka: Nespravna instalacia fixacnych bodov, ktord narusi
dilataciu potrubia, mdze sposobit extrémne nebezpecné pnutie
a poskodit cely systém.

Minimalne vzdialenosti :

Pre spravnu instaldciu potrubia je nutné dodrziavat urcité
minimélne vzdialenosti kotvenia potrubia, ktoré zavisia od
niekol'kych réznych faktorov:

- Vzdialenost medzi fixacnymi bodmi:

Fixatné body musia byt umiestnené v zodpovedajlcich
vzdialenostiach od seba. Ak su prilis blizko pri sebe, méze to
negativne ovplyvnit kompenzaciu linearneho pred(Zenia, zatial ¢o
ak su od seba prilis daleko, moéze to zvySovat vibracie a hlu¢nost
systému. Vzdialenosti doporucené vyrobcom su uvedené v Tab. 10.

Minimdalni vzdalenost mezi fixacnimi body I Tab. 10 I Minimdlna vzdialenost medzi fixacnymi bodmi

@ trubky / © rary 12 ‘ 15 ‘ 18

22

| 28 | 35 | 42 | 54 | 761 | 88,9 | 108

1,5

Vzdalenost (m) / Vzdialenost (m)

2,5 3,5 5

- Prostor pro manipulaci s lisovacim zatizenim:

V zavislosti na velikosti lisovaciho zafizeni je tfeba ponechat
dostatecny prostor pro manipulaci s nim. Dat pry¢ veskeré
prekazky. Tab. 11 ukazuje minimalni prostor, ktery musi byt
dodrzen.

- Vzdalenost mezi fitinky:

Dvé press fitinky pfilis blizko u sebe mohou ohrozit perfektni

- Priestor pre manipulaciu s lisovacim naradim:

V zavislosti na velkosti lisovacieho zariadenia je potrebné
ponechat dostatocny priestor pre manipuldciu s nim. Dat prec
vietky prekdzky. Tab. 11 ukazuje minimalny priestor, ktory musf
byt dodrzany.

- Vzdialenost medzi fitingami:

Dva press fitingy prilis blizko pri sebe mézu ohrozit perfektnu

tésnost spojd. Tab. 12 ukazuje minimalni vzdalenosti, tesnost spojov. Tab. 12 ukazuje minimalne vzdialenosti, ktoré
které museji byt dodrzeny. musia byt dodrzané.
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Min. prostor pro
zalisovani

Min. priestor pre
zalisovanie

@ trubky / potrubie 15 18 22 28 35 42 54 76,1 88,9 108
25 27 35 35 45 76 86 190 210 210
75 81 81 81 85 120 125 200 250 250
56 60 76 76 76 120 125 200 250 250
24 24 32 32 32 78 88 170 170 170
@ trubky / potrubie
15 10
18 10
22-28 10
35 10
. . 54 20
Min. vzdalenosti
mezi press fitinky 76,1 20
Min. vzdialenost Gl 20
medzi press fitingami 108 20
7.5 Pouziti v protipozarnich 7.5 Pouzitie v protipoziarnych
(sprinklerovych) systémech (sprinklerovych) systémoch
Systémy z nerezové a uhlikové oceli mohou byt pouzity Systémy z nerezovej a uhlikovej ocele mézu byt pouzité pre oblasti
pro oblasti nebo budovy pouzivané pro cinnosti, které jsou dle alebo budovy pouzivané pre cinnosti, ktoré su podla normy VdS
normy VdS CEA 4001 klasifikovény jako ,,s nizkym rizikem” (napf. CEA 4001 klasifikované ako ,s nizkym rizikom” (napr. skoly,
skoly, kancelare, hotely) a ,se stfednim rizikem” az do Urovné kanceldrie, hotely) a ,,s0 strednym rizikom” az do Urovne 3 (napr.
3 (napf. autosalony, kina, divadla, pramyslové objekty urcitého autosalény, kina, divadla, priemyselné objekty urcitého typu). Dalej
typu). Dale musi byt pouZity pouze za stanici s pojistnym ventilem musia byt pouzité len za stanicou s poistnym ventilom (alarm).
(alarm).
Je dllezité zajistit, aby potrubi nebyla zatizena béhem normalnich A Je dolezité zaistit, aby potrubie nebolo zatazené pocas normélnych

podminek nebo v pripadé pozéru. podmienok alebo v pripade poziaru.

V urcitych systémech neni dovoleno pouzivat komponenty V urcitych systémoch nie je dovolené pouzivat komponenty
z r(iznych materidld. z rdznych materidlov.

Systémy z uhlikové oceli nemohou byt pouzity pro vertikalni Systémy z uhlikovej ocele nemdézu byt pouzité pre vertikdine
primarni nebo sekundarni napajeci rozvody. primarne alebo sekundarne napajacie rozvody.
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8. INSTRUKCE K INSTALACI

Viz také instruktazni video:
https://www.ivarcs.cz/katalog/vytapeni-ivartrio/#video

8.1 Pfeprava, skladovani a rozbaleni

Béhem prepravy a skladovani potrubi a press fitinkl je nutné
pfijmout takova opatreni, aby se zabranilo nebezpeci poskozeni
a vniknutf necistot a vlihkosti.

Béhem prepravy je nutné ddvat pozor na vykyvy teplot, které
mohou zpUsobit vytvoreni kondenzace a jsou skodlivé zejména
pro uhlikovou ocel.

Musi byt zabranéno kontaktu mezi potrubim z nerezové oceli
a potrubim z uhlikové oceli (viz kapitola 9). Stejna doporuceni
plati také pro skladovani press fitinkd.

Rozbaleni potrubi musi byt provedeno jednotlivé. Nevytahujte
potrubi, aby nedoslo k poskrabani.

Je zakdzdno hézet s press fitinky ¢i je skladovat ve velkém
mnozstvi nad sebou, protoze by mohlo dojit k poskozeni zavitd a
deformacim, ¢imz by se snizila jejich tésnici schopnost.

8.2 Rezani trubky (Obr. 21)

Potrubi musi byt odméreno a odfiznuto v 90° Uhlu k ose potrubi,
pomocf fezaku potrubi nebo jemnozubé pilky, pficemz vezméte
v Uvahu hloubku zasunuti trubky do press fitinku. Ostfi musi byt
vhodné pro dany material potrubi.

Vyhnéte se nastrojlm, které mohou zpUsobit:

- mechanické deformace obecné;

- deformace z prehréti, jako jsou letlampy nebo brusné
kotouce;

- povrchové skrabance.

8.3 Odhrotovani potrubi (Obr. 22)

Po odfiznuti musi byt trubka peclivé odhrotovana, z vnitini
iz vnéjsi strany, pomoci manudlniho nebo elektrického
odhrotovace, aby se zabranilo poskozenf tésniciho O-krouzku pfi
vkladani trubky do press fitinku a tedy netésnostem. Z vnitini i
z vnéjsi strany museji byt odstranény ostré hrany a otfepy.

Poznamka: 90 % poskozeni spojeného s netésnostmi je
zplsobeno z dlvodu nedodrzeni téchto jednoduchych
montaznich zasad.

8.4 Kontrola umisténi a pozice O-krouzkt (Obr. 23)

Pred lisovaci operaci je nutné u press fitink zkontrolovat umisténi
a spravnou pozici tésnicich O-krouzkd ve prstencové komore,
a v pripadé potfeby je navlhcit vodou pro usnadnéni nasledného
vlozZeni potrubi. V zadném pfipadé nesmi byt pouzity oleje, tuky,
maziva, tmely, lubrikanty, lepidla ¢i jiné podobné latky.
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8. INSTRUKCIE K INSTALACII

Vid. taktiez instruktazne video:
https://www.ivarsk.sk/katalog/vykurovanie-ivartrio/#video

8.1 Preprava, skladovanie a rozbalenie

Pocas prepravy a skladovania potrubia a press fitingov je nutné
prijat také opatrenia, aby sa zabranilo nebezpeciu poskodenia
a vniknutiu necistot a vihkosti.

Pocas prepravy je nutné davat pozor na vykyvy teplot, ktoré
mozu sposobit vytvorenie kondenzacie, ktord je skodliva najma
pre uhlikovu ocel.

Musi byt zabraneny kontakt medzi potrubim z nerez ocele
a potrubim z uhlikovej ocele (vid kapitola 9). Rovnaké
odporucenie plati tiez pre skladovanie press fitingov.

Rozbalenie potrubia musi byt vykonané jednotlivo. Nevytahujte
potrubie, aby nedoslo k poskriabaniu.

Je zakdzané hadzat s press fitingami alebo ich skladovat vo
vellkom mnoZstve na sebe, pretoze by mohlo déjst k poskodeniu
zavitov a deforméciam, ¢im by sa zniZila ich tesniaca schopnost.

8.2 Rezanie rurky (Obr. 21)

Potrubie musi byt odmerané a odrezané v 90° uhle k osi
potrubia, pomocou rezdku potrubia alebo jemnozubej pilky,
pri¢com vezmite do Gvahy hlbku zasunutia rurky do press fitingu.
Ostrie musi byt vhodné pre dany materiél potrubia.

Vyhnite sa nastrojom, ktoré mézu spdsobit:

- vseobecné mechanické deformacie;

- deformécie z prehriatia, ako su letovacie lampy alebo brusne
kotuce;

- povrchové skrabance.

8.3 Odhrotovanie potrubia (Obr. 22)

Po odrezani musi byt rurka starostlivo odhrotovana, z vnutornej
i z vonkajsej strany, pomocou manuélneho alebo elektrického
odhrotovaca, aby sa zabranilo poskodeniu tesniaceho O-kruzku
privkladani rurky do press fitingu a tieZ netesnostiam. Z vonkajsej
i z vnutornej strany musia byt odstranené vietky ostré hrany
a odrezky.

Poznamka: 90 % poskodeni spojeného s netesnostami
je sp6sobené z dovodu nedodrzania tychto jednoduchych
montaznych zasad.

8.4 Kontrola umiestnenia a pozicia O-kruzku (Obr. 23)
Pred lisovacou operaciou je nutné pri press fitingoch skontrolovat
umiestnenie a spravnu poziciu tesniacich O-krizkov v prstencovej
komore, a v pripade potreby ich navih¢it vodou pre ulahcenie
nasledného vlozenia potrubia. V Ziadnom pripade nesmu byt
pouzité oleje, tuky, maziva, tmely, lepidla ¢ iné podobné latky.
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I Rezani trubky I Odhrotovani konce trubky I Kontrola pozice tésniciho O-krouzku
I Rezanie potrubia I Odhrotovanie konca potrubia I Kontrola pozicie tesniaceho O-krizku

I Vlozeni trubky do press fitinku a oznacenf Sablona pro , 0znaceni hloubky viozeni” I Pouziti montdznich upinadel
spravné pozice pro prdméry 15 az 54 mm pro ,velké” prdméry
VloZenie rurky do press fitingu Sabléna pre ,, 0znacenie hlbky viozenia” Pouzitie montdznych upinadiel
a oznacenie spravnej pozicie pre priemery 15 az 54 mm pre ,velké" priemery

Obr. 27 Obr. 28

I Montdz lisovaciho zafizeni I Zalisovani

I Montaz lisovacieho néradia I Zalisovanie
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8.5 Vlozeni trubky do press fitinku a znaceni (Obr. 24)

Trubka se vklada do press fitinku v axidlnim sméru s mirnym
toc¢ivym pohybem, az do Uplného zarazeni. Pro provedeni
perfektné tésného spoje je nutné oznacit na trubce fixem polohu,
pfi které je trubka zcela zasunuta do press fitinku, aby mohl byt
rozpoznan jakykoliv posun pred zalisovanim nebo po ném.

Alternativné muze byt pfedtim trubka oznacena pomoci $ablony
pro ,oznaceni hloubky vlozeni” (pouze pro praméry 15 az
54 mm), kterou je na vyzadani mozno objednat (Obr. 25).
Pokud se ani po provedeni vsech krokt zminénych vyse (mirny tocivy
pohyb a zvih¢eni tésnénicitho O-krouzku vodou pro usnadnéni
vloZeni) nepodafi zasunout trubku do press fitinku, je nutné ji
vyfadit a pouzit jiny press fitinek. Musi byt zabrdnéno Sikmému
vloZeni trubky do press fitinku, protoze to by vedlo k poskozeni
tésniciho O-krouzku nebo uvolnéni z prstencové komory.

Pred zalisovanim je nutné provést usporadani potrubf a ostatnich
komponent. Pokud je nutné provést uspofadani az po zalisovani,
musite se vyvarovat jakémukoliv namdahani na tésnici body. Misto
toho je dovoleno oddélené zalisovat ¢ast systému a poté ji umistit
na konec¢né misto, vzdy postupujte s maximalni opatrnosti.

8.6 Pouziti montaznich upinadel

pro ,velké praméry” (Obr. 26)
V pfipadé ,velkych pramérd” (76,1 - 88,9 - 108 mm) se pred
zalisovanim doporucuje upevnit trubky a press fitinky pomoci
upinacich svérakl pro zajisténi dokonalého vyrovnani.

8.7

Lisovaci zafizeni musi byt vybaveno celistmi s profilem M
odpovidajicim praméru press fitinku, ktery ma byt viozen.

Montaz lisovaciho zafizeni (Obr. 27)

Jsou pozadovény nasledujici typy:

- Jednodilné celisti pro priméry od 15 do 35 mm.

- Retézové celisti s alespori 3 segmenty pro priiméry od 42
do 108 mm. Obecné je pro tyto Celisti nutné pouzit vhodné
prechodové meziCelisti (adaptéry). U téchto primérl
vyrobce neakceptuje lisovani béznymi Celistmi, i kdyZ jsou na
trhu dostupné.

PFi nastaveni a provozu lisovaciho zafizeni dodrZujte instrukce
vyrobce zafizeni.

Poznamka: Dbejte na tadné uchyceni celisti do lisovaciho
zafizeni, aby nedoslo ke zranéni.

8.8 Zalisovani (Obr. 28)

Pro spravné a spolehlivé zalisovani musi lisovaci plocha celisti
perfektné pasovat pres vodici hrdlo press fitinku.

Spoj je zalisovan sevienim cCelisti. Lisovaci cyklus je povazovédn
za efektivni, pokud se koncové stykové plochy celisti nebo
segmentd fetézovych Celisti dotykaji jedna druhé.

Zalisovani musi byt provedeno napoprvé, dalsi zalisovani
by mohlo poskodit tésnéni. Mirné vybouleni na vnéjsi
¢asti vodiciho hrdla je bézné a neni povazovano za vadu.
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8.5 VlozZenie rurky do press fitingu a znacenie (Obr. 24)

Rurka sa vklada do press fitingu v axidlnom smere s miernym
toc¢ivym pohybom, az do Uplného zarazenia. Pre vyhotovenie
perfektne tesného spoja je nutné oznacit na rdrke fixkou miesto,
pri ktorej je rdrka Gplne zasunuta do press fitingu, aby mohol byt
rozpoznany akykolvek posun pred zalisovanim alebo po riom.

Alternativne mo6ze byt predtym rdrka oznacend pomocou
3ablony pre ,,0znacenie hlbky vioZenia” (len pre priemery 15 az
54 mm), ktoru je mozné na vyziadanie objednat (Obr.25).

Ak sa ani po vykonani vietkych krokov spomenutych vyssie (mierne tocivy
pohyb a zvlhéenie tesniaceho O-kruzku vodou pre ulahcenie vioZenia)
nepodari zasunut rdrku do press fitingu, je nutné ho vyradit a pouzit
iny press fiting. Musi byt zabranené Sikmému vloZeniu rurky do press
fitingu, pretoze to by viedlo k poskodeniu tesniaceho O-krizku alebo
k spdsobeniu uvolnenia z prstencovej komory.

Pred zalisovanim je nutné vykonat usporiadanie potrubia
a ostatnych komponentov. Ak je nutné vykonat usporiadanie
az po zalisovani, musite sa vyvarovat akémukolvek namdahaniu
na tesniace body. Na miesto toho je dovolené oddelene
zalisovat cast systému a potom ju umiestnit na konec¢né miesto,
vzdy postupujte s maximalnou opatrnostou.

8.6 Pouzitie montaznych upinadiel

pre ,velké priemery” (Obr. 26)

V pripade ,velkych priemerov” (76,1 - 88,9 - 108 mm) sa pred
zalisovanim odporuca upevnit rarky a press fitingy pomocou
upinacich zverakov pre zaistenie dokonalého vyrovnania.

8.7 Montaz lisovacieho naradia (Obr. 27)

Lisovacie zariadenie musi byt vybavené celustami s profilom M
zodpovedajucim priemeru press fitingu, ktory méa byt viozeny.

Su pozadované nasledujuce typy:

- Jednotlivé Celuste, pre priemery od 15 do 35 mm.

- Retazové celuste s aspofi 3 segmentami, pre priemery
od 42 do 108 mm. Vseobecne je pre tieto Celuste nutné
pouzit vhodné prechodové medziCeluste (adaptéry).
Pri tychto priemeroch vyrobca neakceptuje lisovanie beznymi
Celustami, aj ked su na trhu dostupné.

Pre nastavenie a prevadzku lisovacieho néradia dodrzujte
instrukcie od vyrobcu naradia.

Poznamka: Dbajte na riadne uchytenie celusti do lisovacieho
zariadenia, aby neprislo k zraneniu.

8.8 Zalisovanie (Obr. 28)
Pre spravne a spolahlivé zalisovanie musi lisovacia plocha celusti
perfektne pasovat cez vodiace hrdlo press fitingu.

Spoj je zalisovany zovretim Celusti. Lisovaci cyklus je povaZzovany
za efektivny, pokial sa koncové stykové plochy celusti alebo
segmentov retazovych Celusti dotykaju jedna druhej.

Zalisovanie musi byt vykonané na prvykrat, dalsie zalisovanie by
mohlo poskodit tesnenie. Mierne vypuknutie na vonkajsej casti
vodiaceho hrdla je béZné a nie je to povazované za chybu.
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Vyrobci lisovacich zafizeni nedoporudiji provadét lisovaci proces
naprazdno, nebo bez trubky a press fitinku, protozZe velka sila
v tahu muze zpUsobit vnitfni poskozeni.

9. ODOLNOST PROTI KOROZI

9.1 Rozvody pitné vody z nerezové oceli

Odolnost proti vnitini korozi

Nerezova ocel neméni charakteristiky pitné vody, ani voda
nijak neovliviiuje vlastnosti nerezové oceli. Z tohoto dlvodu je
pitna voda, i upravend, naprosto kompatibilni s nerezovou oceli
AISI 316L a AISI 304L. Takto jsou splnény veskeré hygienické
podminky.

Odolnost proti intersticialni ¢i bodové (dilkové) korozi

U nerezové oceli mize dochazet k tzv. dtlkové korozi pouze
v pfipadé pfitomnosti extrémné agresivniho prostredi. U systém
pro pitnou vodu se tyto podminky mohou objevit, pokud je
obsah chloridl vy3si nez je hodnota 250 mg/I, kterd je uvedena
jako tolerovany limit mistnimi zakony.

K podobnym podminkdm mohou vést i jiné, nicméné velmi
specialni pficiny, které poté zplsobi bodovou korozi. Nize jsou
vyjmenované mozné rizikové situace a opatreni, kterd maji byt
ucinéna, aby se tento efekt omezil na co nejnizsi miru:

- Systém je vyprazdnén a v nékterych otevienych c¢astech do
prostfedi se mohou tvorit kaluze vody. Pomalé odparovani
zbytkové vody muZze zvysit mistni obsah chloridd nad
povolenou hodnotu, coZ pfispivd k tvofeni korozivniho
efektu. V téchto pfipadech, po vyprazdnéni systému je
nutné ponechat cirkulovat suchy vzduch, aby bylo zajisténo
kompletni vysuseni.

- Uzavitovych pfipojenijsou ¢asto pouzivany tésnici materidly
obsahujici chloridy, které mohou zpUsobit mistni zvyseni
chloridd ve vodé a nasledné zvysit riziko oxidace. Mezi
tésnéni, ktera byste méli mit na paméti, je urcity typ Teflonu,
ktery obsahuje chloridy (pfestoze se pouziva velmi zfidka).
Pouzivejte tedy pouze teflonové pasky bez chloridt, konopf
s tésnici pastou bez chloridd nebo tésnici pasky bez
chloridd.

- Vnéjsi vlivy (napf. elektrické topné kabely) zplsobuji nartst
teploty vody pres sténu potrubi, s moznym tvofenim
usazenin s vysokym obsahem chloridd. V pfipadé pouzivani
téchto elementl doporucujeme zkontrolovat, Ze teplota
nikdy nepfesahne 60 °C, s kratkodobymi vykyvy 70 °C,
(napf. béhem procesu tepelné dezinfekce).

-V pfipadé ndhodného ohfevu, mdze nerezovd ocel zménit
svou strukturu, nékdy vedouci k mirné zménéné barvé.
Tato zména v materidlové strukture vytvari podminky pro
mezikrystalovou korozi. Méjte na paméti, Ze je absolutné
zakadzano ohybat nebo fezat nerezové potrubi za tepla,
napf. pomoci elektrického oblouku nebo autogenu.

Vyrobcovia lisovacieho naradia neodporucaju vykondvat lisovaci
proces naprazdno, alebo bez rurky a press fitingu, pretoze velka
sila v tahu moze sposobit vnutorné poskodenie.

9. ODOLNOST PROTI KOROZII

9.1 Rozvody pitnej vody z nerezovej ocele

Odolnost proti vnutornej koroézii

Nerezova ocel nemeni charakteristiku pitnej vody, ani voda nijak
neovplyviiuje vlastnosti nerezovej ocele. Z tohto dévodu je
pitnd voda, i upravena, Uplne kompatibilnd z nerez ocelou
AISI 316L a AISI 304L. Takto su splnené vsetky hygienické
podmienky.

Odolnost proti intersticialnej ¢i bodovej (jamkovej) koroézii

Pri nerezovej oceli moze k tzv. jamkovej kordzii dochddzat len
v pripade pritomnosti extrémne agresivneho prostredia. Pri
systémoch pre pitnd vodu sa tieto podmienky moézu objavit,
ak je obsah chloru vy3si ako je hodnota 250 mg/l, ktord je
uvedend ako  tolerovany limit  miestnymi  zdkonmi.

K podobnym podmienkam viacmenej mozu viest aj iné velmi
Specialne priciny, ktoré potom sposobia bodovu kordziu. Nizsie
sU vymenované mozné rizikové situacie a opatrenia, ktoré maju
byt vykonané, aby sa tento efekt obmedzil na ¢o najnizsiu mieru:

- Systém je vyprazdneny a v niektorych otvorenych ¢astiach do
prostredia sa mozu tvorit kaluze vody. Pomalé odparovanie
zostatkovej vody moze zvysit miestny obsah chloridov
nad povolent hodnotu, ¢o prispieva k tvorbe korozivneho
efektu. V tychto pripadoch, po vyprazdneni systému je
nutné ponechat cirkulovat suchy vzduch, aby bolo zaistené
kompletné vysudenie.

- Pri zavitovych pripojeniach su casto pouzivané tesniace
materidly obsahujuce chloridy, ktoré mézu sposobit miestne
zvysenie chloridov vo vode a nasledne zvysit riziko oxidacie.
Medzi tie tesnenia, ktoré by ste mali mat na pamati, je urcity
typ teflonu, ktory obsahuje chloridy (hoci sa pouziva velmi
zriedka). Pouzivajte teda len teflénové pasky bez chloridoy,
konope s tesniacou pastou bez chloridov alebo tesniace
pasky bez chloridov.

- Vonkajsie vplyvy (napr. elektrické vykurovacie kable)
sposobuju nérast teploty vody cez stenu potrubia, s moznym
tvorenim usadenin s vysokym obsahom chloridov. V pripade
pouzivania tychto elementov odporucame skontrolovat, ze
teplota nikdy nepresiahne 60 °C, s kratkodobymi vykyvmi
70 °C, napr. pocas procesu tepelnej dezinfekcie.

-V pripade ndhodného ohrevu, méze nerezova ocel zmenit
svoju Struktdru, niekedy vedicu k miernej zmene farby.
Tato zmena v materidlovej Strukture vytvdra podmienky pre
medzikrystalovd kordziu. Majte na pamati, ze je absolutne
zakdzané ohybat alebo rezat nerezové potrubie za tepla,
napr. pomocou elektrického obluku alebo autogénu.
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Odolnost proti bimetalické korozi

Nerezova ocel je odolnad proti korozi i v systémech, kde je
v kontaktu s barevnymi kovy (bronz, méd, mosaz), bez ohledu
na smér protékdni vody. Pokud je vsak v pfimém kontaktu
s uhlikovou oceli, miZze se bimetalickad koroze objevit. Toto riziko
mUze byt snizeno vloZzenim spojky nezelezného materidlu mezi
tyto dva typy oceli, nebo mu muizeme zcela zabranit viozenim
distancni vlozky z barevného kovu v minimalni délce 50 mm mezi
tyto dva typy oceli.

Je pfisné zakazano vytvaret kombinované systémy se spojkami
z uhlikové oceli a potrubim z nerezové oceli, ¢i naopak.

Odolnost proti vnéjsi korozi

Vnéjsi koroze se na nerezovém systému muze objevit jen
ve velmi ojedinélych pfipadech, jako je dlouhodoby kontakt
s vysokou koncentraci chloridd nebo jejich sloucenin (napf. vyroba
galvanickych pokoveni nebo kryté plavecké bazény). V téchto
pfipadech doporucujeme opatfit potrubi vhodnym tepelné
izola¢nim materidlem s uzavrenou strukturou bunék a vzdjemnym
spojenim trubic v bodech fezu, vodé odolnym lepidlem. Pfipadné
mUZete pouzit ochrannou antikorozni pasku nebo natér. Nesmi
byt pouzito oplasténi z plsti, ¢i jinych podobnych materiald,
které zadrzuji dlouhodobé vlhkost a vedou ke korozi. Navic je
nutné se vyvarovat uklddani potrubi v pfimém kontaktu se zemi,
cementem, vapnem (¢i anhydritem) a mofskou vodou.

9.2 Systémy z uhlikové oceli pro vytapéni

Odolnost proti vnitini korozi

Do systéma vytdpéni s uzavienym okruhem vody se za
normalnich podminek nedostava kyslik zvnéjsku, takze potrubi
z uhlikové oceli neni vystaveno vnitfni korozi. Jakékoliv i malé
mnozstvi kysliku, které se dostane do systému béhem faze pInéni
nebo béhem ohfevu vody, je uvolnéno a musi byt odvedeno
ze systému prostfednictvim odvzdusnovacich ventild. Navic
doporucujeme pouzit specidlni aditiva, kterd zabrani kysliku
vytvorit korozi (napf. pfipravek GEL.LONG LIFE 100).

Tyto systémy vsak museji byt neustdle udrzovany plné, i kdyz
nejsou v provozu, nebo museji byt zcela vypustény a vysuseny,
aby se voda nebo vzduch nedostaly do kontaktu s timto kovem,
tedy do situace, kterd vede ke korozi. V tomto bodé, kdyz byl
systém vyprazdnén, je dobré v systému nechat cirkulovat suchy
vzduch, aby se zarucilo kompletni vysuseni.

Odolnost proti bimetalické korozi

Komponenty z uhlikové oceli mohou byt také pouzity v instalacich
spolec¢né s barevnymi kovy, jako je bronz, méd, hlinik, atd.
Zabranéno vsak musi byt pfimému kontaktu uhlikové a nerezové
oceli, protoze tato situace mlze zpUsobit bimetalickou korozi.
Toto riziko mze byt snizeno vlozenim vsuvky z nezelezného
materidlu nebo distan¢ni vlozky z barevného kovu v minimaln{
délce 50 mm mezi tyto dva typy oceli

Je prisné zakazano vytvaret kombinované systémy se spojkami
z uhlikové oceli a potrubim z nerezové oceli, ¢i naopak.
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Odolnost proti bimetalickej korézii

Nerezova ocel je odolna voci koroézii i v systémoch, kde je
v kontakte s farebnymi kovmi (bronz, med, mosadz), bez ohladu
na smer pretekania vody. Pokial je viak v priamom kontakte
s uhlikovou ocelou, méze sa bimetalickd kordzia objavit. Toto
riziko moéze byt znizené vlozenim spojky nezelezného materialu
medzi tieto dva typy ocele, alebo mu mézeme Uplne zabranit
vloZzenim distan¢nej vlozky z farebného kovu v minimalnej dlzke
50 mm medzi tieto dva typy ocele.

Je prisne zakazané vytvarat kombinované systémy so spojkami
z uhlikovej ocele a potrubim z nerezovej ocele, alebo naopak.

Odolnost voci vonkajsej korozii

Vonkajsia korézia sa na nerezovom systéme modZe objavit
len vo velmi ojedinelych pripadoch ako je dlhodoby kontakt s
vysokou koncentraciou chloridov alebo ich zli¢enin (napr. vyroba
galvanickych pokovovani, alebo kryté plavecké bazény). V tychto
pripadoch odporuc¢ame osetrit potrubie vhodnym tepelne
izola¢nym materidlom s uzavretou Strukttdrou buniek avzajomnym
spojenim rurok v bodoch rezu vodeodolnym lepidlom. Pripadne
mozete pouzit ochrannd antikoréznu pasku alebo néter. Nesmie
byt pouzité oplastenie z plsti, ¢i inych podobnych materidlov,
ktoré zadrzuju dlouhodobe vlhkost a vedu ku kordézii. Naviac je
nutné vyvarovat sa ukladaniu potrubia v priamom kontakte so
zemou, cementom, vapnom (¢i anhydridom) a morskou vodou.

9.2 Systémy z uhlikovej ocele pre vykurovanie

Odolnost voci vnutornej korozii

Do systému vykurovania s uzatvorenym okruhom vody sa za
normalnych podmienok nedostéva kyslik z vonku, takze potrubie
z uhlikovej ocele nie je vystavené vnutornej koroézii. Akékolvek
i malé mnozstvo kyslika, ktoré sa dostane do systému pocas
fazy plnenia alebo pocas ohrevu vody, je uvolnené a musi byt
odvedené zo systému prostrednictvom odvzdusriovacich ventilov.
Naviac odporuc¢ame pouzit Specidlne aditiva, ktoré zabrania
kysliku vytvorit koréziu (napr. pripravok GEL.LONG LIFE 100).

Tieto systémy v3ak musia byt neustédle udrziavané piné, i ked
nie su v prevadzke alebo musia byt Uplne vypustené a vysusené,
aby sa voda alebo vzduch nedostali do kontaktu s tymto kovom,
takze do situdcie, ktora vedie ku korozii. V tomto bode, ked bol
systém vyprazdneny, je dobré v systéme nechat cirkulovat suchy
vzduch, aby sa zarucilo kompletné vysusenie.

Odolnost proti bimetalickej korézii

Komponenty z uhlikovej ocele mo6zu byt taktiez pouzité
v instalaciach spoloc¢ne s farebnymi kovmi, ako je bronz, med,
hlinik, atd. Zabranené vsak musi byt priamemu kontaktu uhlikovej
ocele s nerezovou ocelou, pretoze tato situdcia moze spdsobit
bimetalicku kordziu. Toto riziko méze byt znizené vlozenim vsuvky
znezelezného materidlu alebo distanc¢nej vlozky z farebného kovu
v minimalnej dizke 50 mm medzi tieto dva typy ocele.

Je prisne zakazané vytvarat kombinované systémy so spojkami
z uhlikovej ocele a potrubim z nerezovej ocele, alebo naopak.
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Odolnost proti vnéjsi korozi

Komponenty z uhlikové oceli, i kdyZ jsou z vnéjsi strany pozinkované,
nezarucuji sami o sobé dlouhotrvajici a spolehlivou ochranu
proti korozi. Té se da zabranit pokrytim potrubi tepelnou izolaci
s uzavienou strukturou bunék, vhodnym antikoroznim natérem
nebo plastovym potahem na potrubi. V pfipadé absence ochrany
muze dlouhodobé vystaveni komponentd vlhkosti, predevsim
u instalaci v zemi, vést ke vzniku koroze. Z tohoto dtvodu je nutné
zakryt potrubi izolaci nebo antikorozni péaskou, a ujistit se, Ze je
potrubi zakryto v celé trase vedeni a zadné Casti nezUstaly odkryté,
aby se mezi izola¢nim materidlem a potrubim nemohla tvorit
kondenzace. Nesmi byt pouzito oplasténi z plsti, ¢i jinych podobnych
materialC, které zadrzuji dlouhodobé vihkost a vedou ke korozi.
Navic je nutné se vyvarovat ukladani potrubi v pfimém kontaktu se
zemi, cementem, vapnem (¢i anhydritem) a morskou vodou.

Pfi vedeni potrubi v podlaze zabezpecte, aby se potrubi
v 2adném pripadé nedostalo do pfimého kontaktu
s betonovou mazaninou nebo anhydritovym potérem
a jejich slozkami.

Pro zvyseni protikorozni odolnosti potrubniho rozvodu je
nutné volit nékterou z natérovych hmot urcenych pro kontakt s
pozinkovanympodkladem.Pfindkupuantikoroznibarvyseporadte
s prodejcem o vhodnosti daného typu barvy pro pfipadny styk
této barvy (rozpoustédla) s pouzitym typem tésnicich O-krouzkd,
tj. zejména materidlem EPDM, FPM apod.

9.3 Systémy z uhlikové oceli pro protipozarni
sprinklerové systémy a dalsi aplikace

U vSech ostatnich aplikaci uhlikovd ocel nevyzaduje Zadnou

dodatecnou antikorozni ochranu.

Poznamka: Méjte na paméti, ze vyrobce nedoporucuje

pouzivat systémy z uhlikové oceli pro chladici systémy,
z diivodu zvyseného rizika koroze.

10. UVEDENI SYSTEMU DO PROVOZU

10.1 Zkouska tésnosti

Po dokonceni instalace a pred zakrytim systému tepelnou izolaci
¢i natérem je nutné provést tlakovou zkousku tésnosti celého
systému. Zkusebni metoda a vysledek této tlakové zkousky musi
byt peclivé zaznamendny ve zkusebnim protokolu (viz Pfiloha
1 - 4 tohoto navodu).

Volba metody tlakové zkousky =zdvisi na typu instalace,
provadécich predpisech a planu stavebnich praci dané budovy,
stejné tak jako na pozadavcich spojenych s hygienou a korozi.
Pokud musi byt systém po provedeni tlakové zkousky vypustén,
doporucujeme provést zkousku stlacenym vzduchem nebo
inertnim plynem. V tomto pfipadé je nutné pfed montazi navih¢it
tésnici O-krouzky cistou vodou.

Odolnost proti vonkajsej korozii

Komponenty z uhlikovej ocele, i ked su z vonkajsej strany
pozinkované, nezarucuju sami o sebe dlhotrvajicu a spolahlivu
ochranu proti kordzii. Tej sa d& zabranit pokrytim potrubia tepelnou
izolaciou s uzavretou Struktdrou buniek, vhodnym antikoréznym
naterom alebo plastovym potahom na potrubi. V pripade
absencie ochrany méze dlhodobé vystavenie komponentov
vlhkosti, predovsetkym pri instaldcidch v zemi, viest ku vzniku
korézie. Z toho dévodu je nutné zakryt potrubie izoldciou alebo
antikoréznou paskou a uistit sa, Ze je potrubie zakryté v celej trase
vedenia a ziadne casti neostali odkryté, aby sa medzi izola¢nym
materidlom a potrubim nemohla tvorit kondenzécia. Nesmie byt
pouzité oplastenie z plsti, ¢i inych podobnych materidlov, ktoré
zadrziavaju dlhodobo vihkost a vedu ku kordzii. Naviac je nutné
sa vyvarovat ukaldaniu potrubia v priamom kontakte so zemou,
cementom, vapnom (¢i anhydritom) a morskou vodou.

Pri vedeni potrubia v podlahe zabezpecte, aby sa potrubie
v zZiadnom pripade nedostalo do priameho kontaktu
s betéonovou mazaninou alebo anhydridovym poterom
a ich zlozkami.

Pre zvysenie protikoréznej odolnosti potrubného rozvodu je
nutné volit niektord z naterovych hmot urcenych pre kontakt
s pozinkovanym podkladom. Pri nakupe antikoréznej farby sa
poradte s predajcom o vhodnosti daného typu farby pre pripadny
styk tejto farby (rozpustadla) s pouzitym typom tesniacich
O-kruzkov, tj. najma materidlom EPDM, FPM apod.

9.3 Systémy z uhlikovej ocele pre protipoziarne
sprinklerové systémy a dalsie aplikacie

Pri vSetkych ostatnych aplikdciach uhlikovd ocel nevyzaduje

Ziadnu dodato¢nu antikoréznu ochranu.

Poznamka: Majte na paméti, Ze vyrobca nedoporucuje

pouzivat systémy z uhlikovej ocele pre chladiace systémy,
z dévodu zvyseného rizika koroézie.

10. UVEDENIE SYSTEMU DO PREVADZKY

10.1 Skuska tesnosti

Po dokonceni instalacie a pred zakrytim systému tepelnou izolaciou
¢i naterom, je nutné vykonat skusku tesnosti celého systému.
Skusobnd metdda a vysledok tejto tlakovej skusky musia byt
starostlivo zaznamenané v skusobnom protokole (vid' Priloha
1 - 4 tohto navodu).

Volba metddy tlakovej skisky zavisi na type instalacie, vykonavacich
predpisoch a plane stavebnych prac danej budovy, rovnako tak
ako na poziadavkach spojenych s hygienou a koréziou. Ak musi
byt systém po vykonani tlakovej skusky vypusteny, doporucujeme
vykonat skusku stlacenym vzduchom alebo inertnym plynom.
V tomto pripade je nutné pred montazou navlhcit tesniace O-krizky
Cistou vodou.
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10.1.1 Systémy pitné vody

Zkouska vodou

Tlakova zkouska upravenou vodou musi byt provedena tésné
pred uvedenim systému do provozu. V opacném piipadé musi
systém zUstat zcela napustény az do uvedeni do provozu. V
kazdém pfipadé je nutné zajistit pravidelnou vyménu vody v
intervalech neprekracujicich dobu delsi 7 dni a celkovou vyménu
vody tésné pred uvedenim systému do provozu (viz bod 10.2).
Pokud neni toto opatfeni mozné provést, je nutné provést
tlakovou zkousku stlacenym vzduchem nebo inertnim plynem.

Poznamka: Vyprazdnéni systému po provedeni tlakové zkousky
je velmi nebezpecné. Vypary zbytkové vody mohou vést ke
zvyseni mistni koncentrace chloridu a vyvolat zvy3ené riziko
koroze (viz bod 9.1).

Tlakové zkouska je bézné provadéna filtrovanou pitnou vodou,
kterd neobsahuje ¢astice > 150 pm.

Tlakova zkouska zacina poté, kdy byla dosaZzena pokojova teplota
kapaliny. Pokud je rozdil mezi pokojovou teplotou a teplotou
kapaliny vyssi nez 10 °C, musite pockat alespori 30 minut.

Tlakové zkouska je rozdélena do dvou fazi: pfedbéznou tlakovou
zkousku zaméfenou na rozpoznani moznych spoji bez tésnént,
napf. z ddvodu neprovedeného zalisovani nebo poskozeného
tésnéni a hlavni tlakovou zkousku.

Pfedbézna tlakova zkouska:
Zkusebni tlak:

Citlivost méfeni manometru: 0,1 bar.

Trvani zkousky: 15 minut

Vysledek je Uspésny, pokud se béhem zkousky neobjevi zadna
netésnost.

maximalné 6 bar

Hlavni tlakova zkouska:

Zkusebni tlak: 11 bar
Citlivost méreni manometru: 0,1 bar
Trvani zkousky: 30 minut

Vysledek je Uspésny, pokud zlstane po dobu trvani zkousky tlak
na konstantni Urovni (Ap = 0).

Zkouska vzduchem

Pokud neni systém pitné vody fadné uveden do provozu, musi
byt provedena zkouska vzduchem nebo inertnim plynem.
V tomto pfipadé je nutné pred montédzi navihcit tésnici O-krouzky
Cistou vodou.

Pouzity vzduch musi byt bez oleje, protoze pfitomnost oleje
mUze mit negativni vliv na hygienu a zvysit riziko koroze
a poskodit EPDM tésnéni. Pouziti inertniho plynu (napf. dusiku,
atd.) je vyzadovéno v budovach, pro které jsou stanoveny
vysoké hygienické pozadavky, jako jsou nemocnice, ambulantni
oddéleni atd.

Z bezpecnostnich dtvodl se musi tlakova zkouska provadét
dvéma manometry a na maximalnim tlak 3 bar.

Tato tlakovd zkouska zahrnuje dvé faze: zkousku tésnosti
a naslednou zatézovou zkousku.

A\
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10.11 Systémy pitnej vody

Skuska vodou

Tlakova skuska upravenou vodou musi byt vykonana tesne pred
uvedenim systému do prevadzky. V opa¢nom pripade musi systém
zostat Uplne napusteny az do uvedenia do prevadzky. V kazdom
pripade je nutné zaistit pravidelnd vymenu vody v intervaloch
neprekracujucich dobu dlhsiu ako 7 dni a celkovd vymenu vody
tesne pred uvedenim systému do prevadzky (vid' bod 10.2).
Pokial nie je toto opatrenie mozné vykonat, je nutné vykonat
tlakovu skusku stlacenym vzduchom alebo inertnym plynom.

Poznamka: Vyprazdnenie systému po vykonani tlakovej skusky
je velmi nebezpecné. Vypary zostatkovej vody moézu viest ku
zvyseniu miestnej koncentracie chloridu a vyvolat zvysené riziko
kordzie (vid bod 9.1).

Tlakova skuska je bezne vykondvana filtrovanou pitnou vodou,
ktord neobsahuje ¢astice > 150 pm.

Tlakové skuska zacina potom, kedy bola dosiahnutd izbova
teplota kvapaliny. Pokial je rozdiel medzi izbovou teplotou
a teplotou kvapaliny vyssii ako 10 °C, musite pockat aspori 30 minut.

Tlakova skuska je rozdelend do dvoch faz: predbeznu tlakovu
skusku zameranu na rozpoznanie moznych spojov bez tesnenia,
napr. z dévodu nevykonaného zalisovania alebo poskodeného
tesnenia, a hlavnu tlakovu skusku.

Predbezna tlakova skuska :
Skusobny tlak:

Citlivost merania manometra: 0,1 bar.

Trvanie skusky: 15 minat

Vysledok je Uspedny, ak sa pocas skusky neobjavi ziadna
netesnost.

maximalne 6 bar

Hlavna tlakova skuska:

Skusobny tlak: 11 bar
Citlivost merania manometra: 0,1 bar
Trvanie skusky: 30 minut

Vysledok je Uspesny, ak zostane po dobu trvania skusky tlak
na konstantnej Urovni (Ap = 0).

Skuska vzduchom

Pokial nie je systém pitnej vody riadne uvedeny do prevadzky,
musi byt vykonana tlakova skuska vzduchom alebo inertnym
plynom. V tomto pripade je nutné pred montdzou navlhcit
tesniace O-kruzky cistou vodou.

Pouzity vzduch musi byt bez oleja, pretoZe pritomnost oleja
moze mat negativny vplyv na hygienu a zvysit riziko korézie
a poskodit EPDM tesnenie. Pouzitie inertného plynu (napr.
dusika) je vyzadované v budovach, pre ktoré su stanovené
vysoké hygienické poziadavky, ako si nemocnice, ambulantné
oddelenie atd.

Z bezpecnostnych doévodov sa musi tlakova skuska vykonavat
dvomi manometrami a na maximélny tlak 3 bar.

Tato tlakova skuska zahrfiia dve fazy: skusku tesnosti a naslednu
zatazovu skusku.
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Tlakova zkouska tésnosti

Zkusebni tlak: 150 mbar

Citlivost méreni manometru: 1 mbar

Zkusebni Usek: 100 litrd max. (0,1 m3)
Trvani zkousky: 120 minut

Na kazdych dalSich 100 litrd objemu musi byt zku3ebni doba
prodlouzena o 20 minut.

Tlakovéa zkouska zacina poté, kdy byla dosazena pokojova teplota
kapaliny. Pokud je rozdil mezi pokojovou teplotou a teplotou
kapaliny vyssi nez 10 °C, musite pockat alesport 30 minut.
Tlakovd zkouska je rozdélena do dvou fazi: tlakovou zkousku
tésnosti zamérenou na rozpoznani moznych spojd bez tésnént,
napf. z ddvodu neprovedeného zalisovani nebo poskozeného
tésnéni a zatézovou tlakovou zkousku.

Vysledek je Uspésny, pokud zlstane po dobu trvani tlakové
zkousky tlak na konstantni Grovni (Ap = 0).

Zatézova tlakova zkouska:
Zkusebni tlak: 3 bar max. pro potrubi s DN < 50;
1 bar max. pro potrubi s DN > 50.
Citlivost méfeni manometru: 0,1 bar

Trvani zkousky: 10 minut

Vysledek je Uspésny, pokud zlstane po dobu trvani zkousky tlak

na konstantni trovni (Ap = 0).

Zatézova zkouska musi byt spojena s vizualni kontrolou vsech
rozvodd, abyste se ujistili, Ze vSechna spojeni byla provedena
v souladu s nejlepsimi pracovnimi normami a standardy.

10.1.2 Otopné systémy

Tato tlakova zkouska je obvykle provadéna vodou se stejnymi
podminkami jako je uvedeno vy3e v bodé 10.1.1. Co se tyce
hlavni zkousky, tlakova zkouska musi byt provedena pomoci
vody natlakované alespori na 1,3 nasobek provozniho tlaku.

Okamzité po provedeni tlakové zkousky studenou vodou je
nutné uvést systém na maximalni provozni teplotu danou
projektem, aby se ovéfilo, Ze ani v tomto pfipadé nedochazi
k zadnému poklesu tlaku.

Také v pfipadé tlakové zkousky vzduchem nebo inertnim plynem
je zkouska provadéna za stejnych podminek, jako jsou uvedeny
vyse v bodé 10.1.1. Prosim méjte na paméti, ze pfed montézi je
nejprve nutné navlhdit tésnéni.

10.1.3  Systémy plynovodu

Zkouska rozvodu plynovodu se provadi vzduchem nebo inertnim
plynem (napfiklad dusikem apod.) a musi byt provedena
v souladu s pracovnim predpisem DVGW — G 600 / TRGI 2008.
Z bezpecnostnich ddvodd musi byt zkouska provedena dvéma
méFicimi zafizenimi a s maximalnim pouZitelnym tlakem 3 bary.

Systém s provoznim tlakem do 100 mbar
Zkouska zahrnuje dvé faze: zkousku predbéznou (zatéZzovou)
a zkousku hlavni (tésnosti).

Tlakova skuska tesnosti:

Skusobny tlak: 150 mbar

Citlivost merania manometra: 1 mbar

Skusobny usek: 100 litrov max. (0,1 m3)
Trvanie skusky: 120 minut

Na kazdych dalsich 100 litrov objemu musi byt skuSobna doba
predlzend o 20 minut.

Tlakova skuska zacina vo chvili, kedy bola dosiahnutd izbova
teplota kvapaliny. Pokial je rozdiel medzi izbovou teplotou
a teplotou kvapaliny vy3si ako 10 °C, musite pockat asponi
30 minut. Tlakova skuska je rozdelend do dvoch faz: tlakovu
skusku tesnosti zamerand na rozpoznanie moznych spojov
bez tesnenia, napr. z dévodu nevykonaného zalisovania alebo
poskodenia tesnenia a zatazovu tlakovu skusku.

Vysledok je Uspesny, pokial zostane po dobu trvania tlakovej
skusky tlak na konstantnej Grovni (Ap = 0).

Zatazova tlakova skuska :
Skusobny tlak: 3 bar max. pre potrubie s DN < 50;
1 bar max. pre potrubie s DN > 50.
Citlivost merania manometra: 0,1 bar

Trvanie skusky: 10 minat

Vysledok je Uspesny, pokial zostane po dobu trvania tlakovej
skusky tlak na konstantnej Grovni (Ap = 0).

Zatazova tlakova skdska musi byt spojena s vizualnou kontrolou
vietkych rozvodov, aby ste sa uistili, Ze v3etky spojenia
boli vykonané v sulade s najlepSimi pracovnymi normami
a Standardmi.

10.1.2 Vykurovacie systémy

Tato tlakova skuska je obvykle vykondvana vodou s rovnakymi
podmienkami ako je uvedené vy3sie v bode 10.1.1. Co sa tyka
hlavnej skusky, tlakova skiska musi byt vykonana pomocou vody
natlakovanej aspon na 1,3 nasobok prevadzkového tlaku.

Okamzite po vyhotoveni tlakovej skusky studenou vodou je
nutné uviest systém na maximalnu prevadzkovu teplotu danu
projektom, aby sa overilo, Ze ani v tomto pripade nedochddza
k Ziadnemu poklesu tlaku.

Taktiez v pripade tlakovej skusky vzduchom alebo inertnym
plynom je skuska vykondvana za rovnakych podmienok, ako su
uvedené vyssie v bode 10.1.1. Prosim majte na pamati, ze pred
montazou je najskor nutné navlhcit tesnenie.

10.1.3  Systémy plynovodov

Skuska rozvodu plynovodu sa vykondva vzduchom alebo
inertnym plynom (napriklad dusikom atd.) a musi byt vykonana
v stlade s pracovnym predpisom DVGW - G 600 / TRGI 2008.
Z bezpecnostnych dovodov musi byt skuska vykonand dvomi
meracimi zariadeniami a s maximalnym pouzitelnym tlakom 3 bary.

Systém s prevadzkovym tlakom do 100 mbar
Skuska zahfia dve fazy: skusku predbeznu (zatazovu) a skusku
hlavnu (tesnosti).
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Piredbézna zkouska (zatézova)

Zkusebni tlak: 1 bar.

Citlivost méficiho zafizeni: 0,1 bar.

Doba trvani zkousky: viz Tab. 13.

Zkouska zacina po Case nezbytném pro stabilizaci tlaku v souladu
s Tab. 13.

Vysledek zkousky je Uspésny, pokud béhem doby trvani zkousky
zlstal tlak konstantni (Ap = 0).

Hlavni zkouska (tésnosti)

Zkusebni tlak: 150 mbar.

Citlivost méficiho zafizenf: 0,1 mbar (1 mm H,0).

Doba trvani zkousky: viz Tab. 13.

Zkouska zacina po Case nezbytném pro stabilizaci tlaku v souladu
s Tab. 13.

Doby stabilizace a doba trvani zkousky predbézné (zatézové)
a zkousky hlavni (tésnosti) rozvodu plynovodu.
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Predbezna skuska (zatazova)

Skusobny tlak: 1 bar.

Citlivost meracieho zariadenia: 0,1 bar.

Doba trvania skusky: vid. Tab. 13.

Skuska zac¢ina po nevyhnutnom case pre stabilizaciu tlaku
v stlade s Tab. 13.

Vysledok skusky je Uspesny, pokial pocas doby trvania skusky
zostal tlak konstantny (Ap = 0).

Hlavna skuska (tesnosti)

Skusobny tlak: 150 mbar.

Citlivost meracieho zariadenia: 0,1 mbar (1 mm H,0).

Doba trvania skusky: vid. Tab. 13.

Skuska zacina po cCase nevyhnutnom pre stabilizaciu tlaku
v stlade s Tab. 13.

Doby stabilizacie a doba trvania skusky predbeznej (zatazovej)
a skusky hlavnej (tesnosti) rozvodu plynovodu.

T

Objem systému / Objem systému

Doba stabilizace / Doba stabilizacie

Doba trvani zkousky / Doba trvania skusky

< 100 litrG / litrov 10 minut / minut

> 10 minut / minut

> 100 < 200 litra / litrov 30 minut / minut

> 20 minut / minut

>200 60 minut / minut

> 30 minut / minut

Vysledek zkousky je Uspésny, pokud béhem doby trvani zkousky
zGstal tlak konstantni (Ap = 0).

Poznamka. Pracovni list DVGW - G 600/ TRGI 2008 stanovi,
Ze testovani konc¢i testem prepravni kapacity plynovodu
prostrednictvim pfipojeni k rozvodné siti plynu za Ucelem ovéreni
jeho vhodnost.

Systémy s provoznim tlakem > 100 mbar a < 1 bar
Zkouska zahrnuje kombinovanou zkousku predbéznou (zatizen)
a zkousku hlavni (tésnosti).

Kombinovana zkouska predbézna a hlavni
ZkuSebni tlak: 3 bar

Citlivost méficiho zafizenf: 0,1 bar

Doba trvani zkousky: 120 minut

Zkouska plynovodu mize zacit pfiblizné po 3 hodindch od
naplnéni rozvodu plynnym médiem, kdy dojde vyrovnani teploty
s okolnim prostfedim.

Vysledek zkousky je Uspésny, pokud béhem doby trvani zkousky
zGstal tlak konstantni (Ap = 0).

10.1.4  Protipozarni a sprinklerové systémy
Tlakova zkouska se provadi:

- vodou u trvale zavodnénych systému;
- vzduchem u suchych systému.

Tlakovéa zkouska zacina poté, kdy byla dosazena pokojova teplota
kapaliny. Pokud je rozdil mezi pokojovou teplotou a teplotou
kapaliny vyssi nez 10 °C, musite pockat alespori 30 minut.

A\

Vysledok skusky je uspesny, ak pocas doby trvania skusky zostal
tlak konstantny (Ap = 0).

Poznamka. Pracovny list DVGW - G 600/ TRGI 2008 stanovi,
Ze testovanie kondci testom prepravnej kapacity plynovodu
prostrednictvom pripojenia k rozvodnej sieti plynu, za Ucelom
overenia jeho vhodnosti.

Systémy s prevadzkovym tlakom > 100 mbar a < 1 bar
Skuska zahfna kombinovanu skusku predbeznu (zataZenia)
a skusku hlavnu (tesnosti).

Kombinovana skuska predbezna a hlavna
Skusobny tlak: 3 bar

Citlivost meracieho zariadenia: 0,1 bar

Doba trvania skusky: 120 minut

Skuska plynovodu moéze zacat priblizne po 3 hodinach od
naplnenia rozvodu plynnym médiom, kedy dojde k vyrovnaniu
tepl6t s okolitym prostredim.

Vysledok skusky je Uspesny, ak pocas doby trvania skusky zostal
tlak konstantny (Ap = 0).

10.1.4  Protipoziarne a sprinklerové systémy
Tlakova skuska sa vykonéva:

- vodou pri trvale zavodnenych systémoch;
- vzduchom pri suchych systémoch.

Tlakova skuska zacina potom co bola dosiahnuta izbovéa teplota
kvapaliny. Pokial je rozdiel medzi izbovou teplotou a teplotou
kvapaliny vy3si ako 10 °C, musite pockat asport 30 minut.

Manual

37

Manual



& |VAR-L

VODA TOPENi PLYN

Tlakova zkouska tésnosti vodou:

15 bar nebo 1,5 nasobek
provozniho tlaku

Citlivost méfeni manometru: 0,1 mbar

Trvani zkousky: 120 minut

Vysledek je uspésny, pokud zlstane po dobu trvani tlakové
zkousky tlak na konstantni Grovni (Ap = 0).

Zkusebni tlak:

Zatézova tlakova zkouska musi byt spojena s vizudlni kontrolou
viech rozvodd, abyste zjistili, Ze vSechna spojeni byla provedena
v souladu s nejlepsimi pracovnimi normami a standardy.

Tlakova zkouska tésnosti vzduchem:

Zkusebni tlak: >2,5 bar
Citlivost méreni manometru: 0,1 mbar
Trvani zkousky: > 24 hodin

Vysledek je uUspésny, pokud zlstane po dobu trvani tlakové
zkousky tlakova ztrata Ap < 0,15 bar.

Také v pfipadé tlakové zkousky vzduchem nebo inertnim plynem
je zkouska provadéna za stejnych podminek, jako jsou uvedeny
vyse v bodé 10.1.1. Prosim méjte na paméti, ze pfed montazi je
nejprve nutné navlhcit tésnici O-krouzky cistou vodou.

10.2 Proplachovani potrubi

Pfed uvedenim systému pitné vody do provozu je nutné
proplachnout potrubi stfidavé filtrovanou vodou a nésledné
vzduchem pod tlakem, aby se:

- odstranily veskeré usazeniny a necistoty;
- zajistila kvalita vody;
- zabranilo korozi.

Bézné se pouzivd objem vody rovny alespori dvojnasobku
objemu systému.

Norma DIN 1988, ¢ast 2 poskytuje dalsi informace k tomuto
tématu. Avsak u systémU z nerezové oceli staci systém jednoduse
proplachnout filtrovanou pitnou vodou, protoze korozivni efekt
vyvolany pfitomnosti cizich material( zde mGze byt vyloucen.

10.3 Dezinfekce

Dezinfek¢ni operace je provddéna pouze pfi pozadavcich na
vysokou hygienu, napt. v pfipadé nemocnic ¢i nasledné po vazné
mikrobakteridlni kontaminaci.

Systémy z nerezové oceli ¢. 1.4404 (AISI 316L) mohou byt
dezinfikovdny roztokem obsahujicim chlér a s dodrzenim
pozadavk( uvedenych v Tab. 14.

Pozadavky na dezinfekci roztokem obsahujicim chlér
v systémech z nerezové oceli AISI 316L

| X

Tlakova skuska tesnosti vodou:

Skusobny tlak: 15 bar alebo 1,5 nasobok
prevadzkového tlaku

Citlivost merania manometra: 0,1 mbar

Trvanie skusky: 120 minut

Vysledok je Uspesny, pokial zostane po dobu trvania tlakovej

skusky tlak na konstantnej Grovni (Ap = 0).

Zatazova tlakova skuska musi byt spojena s vizualnou kontrolou
vsetkych rozvodov, aby ste sa uistil, Zze vsetky spojenia
boli vykonané v sulade s najlepsimi pracovnymi normami
a Standardmi.

Tlakova skuska tesnosti vzduchom:

Skusobny tlak: > 2,5 bar
Citlivost merania manometra: 0,1 mbar
Trvanie skusky: > 24 hodin

Vysledok je Uspesny, pokial zostane po dobu trvania tlakovej
skusky tlakova strata Ap < 0,15 bar.

Taktiez v pripade tlakovej skusky vzduchom alebo inertnym plynom
je skuska vykonana za rovnakych podmienok, ako su uvedené
vyssie v bode 10.1.1. Prosim majte na pamati, Zze pred montazou je
najprv nutné navrhcit tesniace O-kruzky cistou vodou.

10.2 Preplachovanie potrubia

Pred uvedenim systému pitnej vody do prevadzky je nutné
prepldchnut potrubie striedavo filtrovanou vodou a nasledne
vzduchom pod tlakom, aby sa:

- odstranili vsetky usadeniny a necistoty;
- zaistila kvalita vody;
- zabranilo koroézii.

BeZne sa pouZziva objem vody rovny aspon dvojnasobku objemu
systému.

Norma DIN 1988, cast 2 poskytuje dalsie informécie k tejto téme.
Avsak pri systéme z nerezovej ocele staci systém jednoducho
preplachnut filtrovanou pitnou vodou, pretoze korozivny efekt
vyvolany pritomnostou cudzich materidlov tu méze byt vyluceny.

10.3 Dezinfekcia

Dezinfek¢nd operacia je vykonavand len pri poziadavkdch na
vysoku hygienu, napr. v pripade nemocnic ¢i nasledne po véznej
mikrobakteridlnej kontaminacii.

Systémy z nerezovej ocele ¢. 1.4404 (AISI 316L) mozu byt
dezinfikované roztokom obsahujicim chlér a s dodrzanim
poziadaviek uvedenych v Tab. 14.

Poziadavky na dezinfekciu roztokom obsahujicim chlér
v systémoch z nerezovej ocele AlSI 316L

Faktory Moznost 1/ Moznost 1 Moznost 2 / Moznost 2
Maximalni koncentrace kapalného chléru ve vodé
Maximalna koncentrécia kvapalného chléru vo vode 100 mg/! 50 mg/I
Maximalni doba kontaktu : :
Maximéalna doba kontaktu 16 hodin 24 hodin
Zbytkovy chlor obsazeny v pitné vodé po proplachu
Zostatkovy chlér obsiahnuty v pitnej vode po preplachu 1 mg/l 1 mg/l
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10.4

Potrubi pfedstavuje mozny prostfedek pro prenos hluku z jinych
zdroji (Cerpadla, armatury, atd.). Z tohoto dlvodu musi byt
provedena vhodna opatfeni pro snizeni prenosu hluku, kterd
v zdsadé predstavuji odizolovani vhodnym elastickym materidlem,
ktery zabrani prfimému kontaktu potrubi's kotvicimi prvky, zdivem
¢i konstrukci budovy. Timto dojde také ke snizeni vibraci. Existujf
v zdsadé dvé mozna Feseni pro izolaci potrubi od stavebnich
prvkd:

I1zolace proti hluku

- pomoci fixacnich drzaku s izola¢ni vlozkou;
- izolace potrubf elastickym materidlem.

Pri navrhovéani plati obecné pravidlo nemontovat potrubi na
slabé stény, ale spise na silné konstrukce. Cim vétsi je tloustka,
tim mensi je pfenos zvukovych vibraci. Musi byt proto zabranéno
instalaci potrubi ve stfedu slabé stény, zatimco se naopak
doporucuje volit silnéjsi sténu ¢ umistovat potrubi na okrajich
slabych stén.

10.5 Tepelnaizolace

Potrubi prepravujici horkou vodu musi byt fadné zaizolovéno
v souladu s platnymi zédkonnymi normami tykajicimi se Uspory
energie a otopnych systémda. Izola¢ni materidl mé také za ukol
snizovat mnozstvi energie potfebné k udrZeni rozvodd na
teplotni Urovni, kterd nejlépe vyhovuje provoznim podminkam
systému. Ziskand Uspora energie je tedy zjevné pfimo umérna
izola¢ni schopnosti daného materidlu a tloustce pouzitého
izola¢niho materialu.

Potrubi ur¢ené pro rozvody horkych kapalin v kapalné fazi
nebo pary v tepelnych systémech umisténych mimo budovy
nebo v nevytdpénych prostordch (napf. sklepy, garaze, kotelny
atd.), musi byt izolovano izola¢nim materidlem s minimalni
tloustkou uvedenou v Tab. 15. Pro hodnoty uZitné tepelné
vodivosti izola¢niho materidlu jiné, nez jsou zde uvedené, musf
byt vypocitana minimaini tloustka izola¢niho materidlu linedrni
interpolaci.

Izolace rozvodné sité tepla v tepelnych systémech.
Minimalni tloustka izola¢niho materialu zavisi na priméru
potrubi a tepelné vodivosti izola¢niho materialu.

|
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10.4

Potrubie predstavuje mozny prostriedok pre prenos hluku
z inych zdrojov (Cerpadld, ventily, atd'). Z tohto dévodu musia
byt vykonané vhodné opatrenia pre znizenie prenosu hluku,
ktoré v zadsade predstavuju odizolovanie vhodnym elastickym
materidlom, ktory zabrdni priamemu kontaktu potrubia
s kotviacimi prvkami, murivom ¢&i konstrukciou budovy. Tymto
dojde taktiez ku zniZeniu vibracii. Existuju v zadsade dve mozné
riesenia pre izolaciu potrubia od stavebnych prvkov:

lzolacia proti hluku

- pomocou fixa¢nych drziakov s izola¢nou vlozkou;
- izolacia potrubia elastickym materidlom.

Pri navrhovani plati vSeobecné pravidlo nemontovat potrubie
na slabé steny, ale skér na silné konstrukcie. Cim vacsia je
hrabka, tym mensi je prenos zvukovych vibracii. Musi byt preto
zabranené instalacii potrubia v strede slabej steny, zatial ¢o sa
naopak odporuca zvolit silnejSiu stenu ¢i umiestiiovat potrubie
na okrajoch slabych stien.

10.5

Potrubie prepravujlce tepld vodu musi byt riadne zaizolované
v stlade s platnymi zakonnymi normami tykajdcimi sa Uspory
energie a vykurovacich systémov. Izolacny materidl ma taktiez za
Ulohu znizovat mnozstvo energie potrebnej k udrzaniu rozvodov
na teplotnej drovni, ktord najlepsie vyhovuje prevadzkovym
podmienkam systému. Ziskana Uspora energie je teda priamo
Umernd  izola¢nej schopnosti daného materidlu, daného
rovnakou hrdbkou pouzitého izola¢ného materidlu.

Tepelna izolacia

Potrubie urcené pre rozvody teplych kvapalin v kvapalnej
faze alebo pary v tepelnych systémoch umiestnenych mimo
budovy alebo v nevykurovanych priestoroch (napr. pivnice,
garaze, kotolne atd.), musi byt izolované izola¢nym materidlom
s minimalnou hribkou uvedenou v Tab. 15. Pre hodnoty
uzitkovej tepelnej vodivosti izolacného materidlu iné, ako su tu
uvedené, musi byt vypocitand minimélna hrubka izola¢ného
materidlu linedrnou interpolaciou.

Izolacia rozvodnej siete tepla v tepelnych systémoch.
Minimélna hribka izola¢ného materialu zavisi na priemere
potrubia a tepelnej vodivosti izola¢ného materialu.

Uzitna tepelna vodivost izola¢niho materialu Vnéjsi pramér trubky (mm)
p¥i 40 °C (W/m °C) Vonkajsi priemer potrubia (mm)
Uzitkova tepelna vodivost izolaéného materialu

pri 40 °C (W/m °C) <20 20-39 40-59 60 - 79 80-99 > 100
0,030 13 19 26 33 37 40
0,032 14 21 29 36 40 44
0,034 15 23 31 39 44 48
0,036 17 25 34 43 47 52
0,038 18 28 37 46 51 56
0,040 20 30 40 50 55 60
0,042 22 32 43 54 59 64
0,044 24 35 46 58 63 69
0,046 26 38 50 62 68 74
0,048 28 41 54 66 72 79
0,050 30 44 58 71 77 84
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Tloustka tepelné izolace muze byt snizena: o 50 % pro
vertikaIni vedeni potrubf umisténé uvnitr tepelné izolace budovy;
0 70 % u potrubi vedeného uvniti konstrukci nesmérujicich ven
nebo do nevytapénych mistnosti.

Kromé zabranéni tepelnym ztratdam, muize tepelnad izolace
potrubi zabranit vzniku vnéjsi koroze a prenosim hlu¢nosti.
Navic izolace funguje také jako bezpecnostni opatfeni proti
ndhodnym narazdm. U instalaci z nerezové oceli musi byt tepelné
izola¢ni materidl bez chléru ¢i jeho sloucenin.

10.6 Ochrana proti zamrznuti

Tam, kde hrozi riziko zamrznuti vody v potrubi, musi byt potrubf
chrdnéno tepelné izola¢nim materidlem o dostate¢né tloustce
a méla by byt pouzita nemrznouci smés s max. koncentraci do
50 %, aby se zabranilo poskozeni systému. Zamrznuti kapalin
na bazi vody zpUsobuje narlst objemu, ktery nemlze potrubi
s tenkou sténou vydrzet, a dochazi tak k jeho trvalé geometrické
deformaci.

Poznamka: Zamrznuti zpUsobuje nenavratné poskozeni
systému. V tomto pfipadé musi byt veskeré spoje znovu
zkontrolovany jak vizudlné, tak provedenim tlakové zkousky
tésnosti. Maximalni pozornost musi byt tomuto problému
vénovana predevsim, kdyz jsou systémy realizovany v zimnim
obdobi, protoze podminky na misté instalace jsou vzdy nejisté
a nékteré systémy mohou byt z nedbalosti ponechany napinéné
vodou v teplotnich podminkach pod 0 °C.

11. VYPOCET POTRUBI

141

Voda nebo plyn, které proudi v potrubi, postupné ztraci tlak
z dlvodu rdznych odporl. Tyto odpory vznikaji jak odporem
pfimého potrubi, tak mistnimi odpory, jako jsou zmény sméru
pratoku, zdzeni Useku, atd. Z tohoto divodu se celkové tlakové
ztraty pro potrubni systém pocitaji dle nasledujiciho vzorce:

Tlakové ztraty

Ap = Ap1 + Ap2
kde:

Ap je celkova tlakova ztrata;
Ap1 je tlakova ztrata rovnych Usekt potrubf;
Ap2 e tlakova ztrata jednotlivych odporovych mist.

11.2  Tlakova ztrata pfimych usekd potrubi

Nésledujici vzorec se pouziva k vypoctu tlakovych ztrat vzniklych
v pfimych Usecich potrubi:

Apl =3R e |
kde:
%R jevysledek R1 e 11 +R2 e[2+...Rneln;

R je jednotkova tlakové ztrata v bar/m nebo Pa/m;
I je délka rovného Useku potrubi v m.

A\

Hrubka tepelnej izolacie méze byt znizena: o 50 % pre vertikdlne
vedenie potrubia umiestnenéhovovnutritepelnejizolacie budovy;
0 70 % pri potrubi vedenom vo vnutri konstrukcie nesmerujlce;
von alebo do nevykurovanych miestnosti.

Okrem zabrdneniu tepelnym stratdm, moéze tepelna izolacia
potrubia zabranit vzniku vonkajsej kordzie a prenosom hlu¢nosti.
Naviac izoldcia funguje taktiez ako bezpecnostné opatrenie proti
nahodnym narazom. Pri instalacii z nerezovej ocele musi byt
tepelne izola¢ny material bez chléru ¢i jeho zlucenin.

10.6  Ochrana proti zamrznutiu

Tam, kde hrozi riziko zamrznutia vody v potrubi, musi byt toto
potrubie chranené tepelne izola¢nym materialom s dostato¢nou
hriubkou a mala byt pouzitd nemrznica zmes s max.
koncentraciou do 50 %, aby sa zabranilo poskodeniu systému.
Zamrznutie kvapalin na baze vody spdsobuje ndrast objemu,
ktoré nemdze potrubie s tenkou stenou vydrzat a dochadza tak
k jeho trvalej geometrickej deformdcii.

Poznamka: Zamrznutie spOsobuje nendvratné poskodenie
systému. V tomto pripade musia byt vsetky spoje znovu
skontrolované ako vizudlne, tak vykonanim skusky tesnosti.
Maximélna pozornost musi byt tomuto problému venovand
predovsetkym, ked su systémy realizované v zimnom obdobi,
pretoze podmienky na mieste instalécie su vzdy neisté a niektoré
systémy moézu byt z nedbanlivosti ponechané naplnené vodou

v teplotnych podmienkach pod 0° C.

11. VYPOCET POTRUBIA

111  Tlakové straty

Voda alebo plyn, ktoré prudia v potrubi, postupne stracaju tlak
z dévodu réznych odporov. Tieto odpory vznikaju ako odporom
priameho potrubia, tak miestnymi odpormi, ako si zmeny smeru
prietoku, zUzenie Useku, atd. Z tohto dovodu sa celkové tlakové
straty pre potrubny systém pocitaju podla nasledujuceho vzorca:

Ap = Ap1 + Ap2
kde:
Ap je celkova tlakova strata;
Ap1 je tlakova strata rovnych Usekov potrubia;

Ap2 e tlakova strata jednotlivych odporovych miest.

11.2

Nasledujlci vzorec sa pouziva k vypoctu tlakovych strat
vzniknutych v priamych Usekoch potrubia:

Tlakova strata priamych usekov potrubia

Apl =ZR e |
kde:
¥R je vysledok R1 e 11 +R2 eI2 + ...Rneln;

R je jednotkova tlakova strata v bar/m alebo Pa/m;
| je dlzka rovného Useku potrubia v m.
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Nésledujici vzorec se pouzivd k vypoctu jednotkové tlakové
ztraty:

R=Aepev¥/2ed

kde:

A je koeficient tfenf trubky;

P je mérna hmotnost kapaliny v kg/m?;
v je rychlost pratoku kapaliny v m/s;

d je vnitfni prdmér trubky v mm.

Pro prakticky vypocet tlakovych ztrat je mozné pouzit tabulky
na nasleduijicich stranach.

|VAR-C5
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Nasledujuci vzorec sa pouziva k vypoctu jednotkovej tlakovej
straty:

R=Aepev/2ed

kde:

A\ je koeficient trenia rurky;

p je mernd hmotnost kvapaliny v kg/m3;
v je rychlost prietoku kvapaliny v m/s;

d jevnutorny priemer rdrky v mm.

Pre prakticky vypocet tlakovych strat je mozné pouzit tabulku
na nasledujucich stranach.
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0,0015 mm).
Tlakové straty R pri maximalnom prietoku Vp rychlosti v pri

teplote 10 °C.

Nerezové potrubie pre pitnd vodu (drsnost k

I Tab I

0,0015 mm).

toku Vp rychlosti v p

Nerezové potrubf pro pitnou vodu (drsnost k

i

nim pra

fi maxima

Tlakové ztraty R p

teploté 10 °C.
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VODA TOPENI PLYN

(drsnost k = 0,0015 mm). (drsnost k = 0,0015 mm).
Tlakové ztraty R jako funkce maximainiho priatoku Vp Tlakové straty R ako funkcie maximélneho prietoku Vp

Potrubi z nerezové oceli pro rozvody plynovodd I Tab 17 I Potrubie z nerezovej ocele pre rozvody plynovodov
a rychlosti v pfi teploté 10 °C. a rychlosti v pri teplote 10 °C.

Dimenze Vnéjsi rozmér potrubfi x tloustka stény (mm)
Dimenzia Vonkajsi rozmer potrubia x hribka steny (mm)
de xs/0D x t [mm] 18x1.0 22x1.2 28x 1.2 35x 1.5 42 x 1.5 54 x 1.5
d; /1D [mm] 16.0 19.5 25.6 32 39 51
Maximalini pratok
Maximalny prietok|
Vp R v R v R \% R v R \% R v
m? mbar m mbar m mbar m mbar m mbar m mbar m
h m s m S m s m s m s m s
1 0,0274 14
1,5 0,041 1 2,1 0,0168 1,3
2 0,0548 2,8 0,0224 1,8 0,0092 11
2,5 0,0685 3,5 0,0281 2,2 0,0115 1,4
3 0,1552 4,1 0,0337 2,7 0,0138 1.7 0,0051 1
3,5 0,2017 4,8 0,0705 3.1 0,0161 2 0,0060 1,2
4 0,2534 5,5 0,0883 3,5 0,0184 2,3 0,0069 1.4
4,5 0,1079 4 0,0377 2,5 0,0077 1.6 0,0035 1
5 0,1292 4,4 0,0451 2,8 0,0086 1,7 0,0039 1,2
5,5 0,1520 4,9 0,0530 31 0,0166 1.9 0,0043 1.3
6 0,1764 5,3 0,0615 3,4 0,0192 2,1 0,0047 1,4
6,5 0,2024 57 0,0705 3,7 0,0220 2,2 0,0050 1,5
7 0,2300 6,2 0,0800 4 0,0250 2,4 0,0099 1,6 0,0020 1
7,5 0,2593 6,6 0,0900 4,2 0,0281 2,6 0,011 1,7 0,0022 11
8 0,1006 4,5 0,0313 2,8 0,0124 1,9 0,0023 1.1
8,5 0,116 4,8 0,0347 2,9 0,0137 2 0,0043 1.2
9 0,1231 51 0,0383 3.1 0,0151 2,1 0,0047 1.3
9,5 0,1351 5,4 0,0420 3,3 0,0165 2,2 0,0051 1.3
10 0,1476 5,7 0,0459 3,5 0,0181 2,3 0,0056 1.4
10,5 0,1607 5,9 0,0499 3,6 0,0196 2,4 0,0061 1.5
11 0,1740 6,2 0,0540 3,8 0,0212 2,6 0,0066 1.6
11,5 0,1881 6,5 0,0583 4 0,0229 2,7 0,0071 1,6
12 0,2024 6,8 0,0628 41 0,0246 2,8 0,0076 1,7
12,5 0,2172 71 0,0673 4,3 0,0264 2,9 0,0082 1,8
13 0,2328 7,4 0,0720 4,5 0,0282 3 0,0088 1,8
13,5 0,2485 7,6 0,0769 4,7 0,0301 31 0,0093 1.9
14 0,2647 79 0,0818 4,8 0,0321 3.3 0,0099 2
14,5 0,0869 5 0,0341 3,4 0,0105 2,1
15 0,0923 5,2 0,0361 3,5 0,0112 2,1
15,5 0,0977 5,4 0,0382 3,6 0,0118 2,2
16 0,1032 5,5 0,0404 3,7 0,0125 2,3
16,5 0,1088 57 0,0426 3,8 0,0131 2,3
17 0,1146 59 0,0448 4 0,0138 2,4
17,5 0,1204 6 0,0471 4,1 0,0145 2,5
18 0,1265 6,2 0,0495 4,2 0,0153 2,5
18,5 0,1327 6,4 0,0519 4,3 0,0160 2,6
19 0,1390 6,6 0,0543 4,4 0,0167 2,7
19,5 0,1455 6,7 0,0568 4,5 0,0175 2,8
20 0,1519 6,9 0,0593 4,7 0,0183 2,8
21 0,1655 7,3 0,0646 4,9 0,0199 3
22 0,0700 51 0,0215 3,1
23 0,0757 53 0,0233 3,3
24 0,0814 5,6 0,0250 3,4
25 0,0874 5,8 0,0269 3,5
26 0,0936 6 0,0288 3,7
27 0,0999 6,3 0,0307 3,8
28 0,1065 6,5 0,0327 4
29 0,1.132 6,7 0,0347 41
30 0,1201 7 0,0368 4,2
31 0,1273 7,2 0,0390 4,4
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0015 mm).

Tlakové straty R pri maximalnom prietoku m a rychlosti

v pri teplote vody 80 °C

i

=0,

kovej ocele pre vykurovanie (drsnost k

Potrubie z uh

I = I

Potrubi z uhlikové oceli pro vytapéni (drsnost k = 0,0015 mm).

m a rychlosti

toku
v pfi teploté vody 80 °C

nim prd

fi maxima

Tlakové ztraty R p
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11.3  Tlakové ztraty mistnimi odpory

Tlakové ztrdty mistnimi odpory se mohou vypocitat podle
nasledujiciho vzorce:

Ap2 = %7
kde:

37 je vysledek 21 + 72 + ... Zn;
z je tlakova ztrata jednoho fitinku vyjadiena v mbar.

Dle nasledujiciho vzorce Ize vypocitat tlakové ztraty jednoho
press fitinku:

Z=Cepe\/2
kde:
3 je koeficient, ktery zavisi na typu press fitinku;
p je mérnd hmotnost kapaliny v kg/m?;
v je rychlost proudéni kapaliny v m/s.

Pro prakticky vypocet tlakovych ztrat je mozné vyuzit nasledujici
tabulky.

VAR-C3

VODA TOPENI PLYN

1.3 Tlakové straty miestnymi odpormi

Tlakové straty miestnymi odpormi sa mézu vypocitat podla
nasledujuceho vzorca:

Ap2 =%7Z
kde:

37 jevysledok Z1 + 72 + ... Zn;
Z e tlakova strata jedného fitingu vyjadrend v mbar.

Podla nasledujuceho vzorca mozno vypocitat tlakové straty
jedného press fitingu:

Z=tepe\V/2

kde:

€ je koeficient, ktory zavisi na type press fitingu;
p je mernd hmotnost kvapaliny v kg/m?;

v je rychlost prudenia kvapaliny v m/s.

Pre prakticky vypocet tlakovych strat je mozné pouzit nasledujice
tabulky.

Koeficient & ztrat mistnimi odpory I Tab. 19 I Koeficient § strat miestnymi odpormi

Nazev Press fitink Tlakové ztraty Nazev T-kus Press fitink Tlakové ztraty
Nazov Press fiting Tlakovz straty Nazov T-kus Press fiting Tlakovg straty
Odboceni pritoku
Oblouk 90° 07 do vétve 13
Obludk 90° ' Odbocenie prietoku !
do vetvy
Odboceni pratoku z
Prechodové koleno 15 vétve ' ' 09
Prechodové koleno ! Odbocenie prietoku !
z vetvy
Prevazné pfimo,
Kratsi odskok odboceni do vétve
V
Kratsi odskok lﬁ 0> Prevazne priamo, 0.3
odbocenie do vetvy
Prevazné primo, R [@EH_,
Oblouk 45° odboceni z vétve
Obluk 45° @:ﬂ 0.5 Prevazne priamo, v 0.2
odbocenie z vetvy A
Redukce 02 Protiproud do vétve 15
Redukcia ! Protiprud do vetvy !
Natrubek, vnéjsi
Spojka potrubi 01 Protiproud z vétve 30
Natrubok, vonkajsi ﬂ:ﬂ:ﬂ ! Protiprid z vetvy !
Spojka potrubia v
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Potrubie z nerezovej ocele pre pitnd vodu.

Potrubi z nerezové oceli pro pitnou vodu.

Tlakové ztraty Z pfi rychlosti v a sou¢tu hodnot odpor( X §

Tlakové straty Z pri rychlosti v a sucte hodno6t odporov £ §

I Tab I
pri teplote 10 °C.

pfi teploté 10 °C.
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Potrubie z nerezovej ocele pre plyn.

li pro plyn.

I Z nerezove oce

Potrub
Tlakové ztraty Z pfi rychlosti v a souc¢tu hodnot Z § pfi

Tlakové straty Z pri rychlosti v a sucte hodnét Z § pri

teplote 10 °C.

I Tab. 21 I

teploté 10 °C.
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ikovej ocele pre vykurovanie.

Potrubie z uh

Potrubfi z uhlikové oceli pro vytapéni.

Tlakové ztraty Z pfi rychlosti v a sou¢tu hodnot odpor( X §

Tlakové straty Z pri rychlosti v a suc¢te hodn6t odporov £ §

I Tab. 22 I
pri teplote vody 80 °C.

pfi teploté vody 80 °C.
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12. TABULKA SPOJOVANI PRESS FITINKU / TABULKA SPAJANIA PRESS FITINGOV

" ¥-min "
LT . L-min . . H o
" X-min -
Lz, L-min L 21
L-min
[.f\ rnin.}
N = T— (—
e
d
minimalni vzdalenost mezi 2 zalisovanimi dvojity T-kus T-kusy montované vedle sebe
minimalna vzdialenost medzi 2 zalisovaniami dvojity T-kus T-kusy montované vedla seba
d L-min A-min e d H L-min X-min z d H L-min | X-min 21
12 46 10 18 12 97 46 80 17 12 122 46 82 18
15 52 10 21 15 103 52 83 16 15 158 52 93 21
18 52 10 21 18 108 52 85 17 18 169 52 92,5 20
22 56 10 23 22 123 56 96 20 22 178 56 104 24
28 58 10 24 28 135 58 102 22 28 194 58 106 24
35 64 10 27 35 161 64 121 29 35 213 64 116,5 26
42 84 20 32 42 187 84 140 28 42 256 84 148 32
54 94 20 37 54 225 94 166 36 54 304 94 168 37
76 130 20 55 76 333 130 252 61 76 484 130 240 55
88 146 20 63 88 365 146 272 63 88 544 146 272 63
108 176 20 78 108 437 176 324 74 108 644 176 332 78
w I
i . - A *
ﬁ‘
™ m N‘F L
|Fj.
T =3
d
oblouk 45° FF s obloukem 45° MF 2 oblouky 45° FF s trubkou oblouk 90° FF s obloukem 90° MF
obluk 45° FF s oblukom 45° MF 2 obluky 45° FF s potrubim obluk 90° FF s oblikom 90° MF
d | A | z [ zn [ 72 | B d [ Lmin | Amin [ Zmin | 7 d | A T H [ 7z | n
Polomér 1,5 / Polomer 1,5 Polomér 1,5/ Polomer 1,5 Polomér 1,5/ Polomer 1,5
15 45 77 16 16 45 15 52 59 91 16 15 83 56 54 27
18 44 78 17 17 44 18 52 61 95 17 18 94 62 64 32
22 52 94 21 21 52 22 56 69 1M1 21 22 105 68 74 37
28 62 116 27 27 62 28 58 79 133 27 28 127 80 94 47
35 69 133 32 32 69 35 64 91 155 32 35 154 93 122 61
42 88 178 45 45 88 42 84 123 213 45 42 208 125 166 83
54 105 207 51 51 105 54 94 139 241 51 54 255 149 212 106
Polomér 1,2 / Polomer 1,2 Polomér 1,2 / Polomer 1,2 Polomér 1,2 / Polomer 1,2
12 39 67 14 34 39 12 46 52 80 14 12 72 48 48 24
15 36 54 10 10 34 15 52 49 67 9 15 69 49 40 20
18 32 52 " 1 30 18 52 51 71 10 18 77 53 48 24
22 42 66 13 13 40 22 56 57 81 12 22 85 59 52 26
28 45 79 17 17 45 28 58 65 99 17 28 104 69 70 35
35 67 125 29 29 67 35 64 86 144 29 35 128 83 90 45
42 71 133 32 32 69 42 84 103 165 31 42 155 96 118 59
54 85 161 40 40 81 54 94 120 196 38 54 189 116 146 73
76 115 201 43 43 115 76 130 153 239 43 76 261 166 190 95
88 127 227 50 50 127 88 146 174 274 50 88 301 190 222 1m
108 156 276 62 62 152 108 176 209 329 60 108 367 230 274 137
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. A-min g
8 A-min . .21, f
£
I £
— i
" = r\_, —
oblouk 90° FF a oblouk s ohnutou trubkou 90° oblouk 90° FF s ohnutou trubkou 90°
2 oblouky 90° FF s trubkou (dlouha strana) (kratka strana)
2 obluky 90° FF s potrubim oblik 90° FF a obltk s ohnutym potrubim 90° obluk 90° FF s ohnutym potrubim 90°
(dlha strana) (kratka strana)
d [Amn][Lmin] z | 71 d [Amn] z1 | z | H [ n d [Amn] 21 [ Z | H [ h
Polomér 1,5/ Polomer 1,5 Polomér 1,5 / Polomer 1,5 Polomér 1,5 / Polomer 1,5
15 106 52 54 27 15 147 27 97 70 48 15 97 27 147 120 48
18 116 52 64 32 18 152 32 102 70 53 18 102 32 152 120 53
22 130 56 74 37 22 157 37 107 70 61 22 107 37 157 120 61
28 152 58 94 47 28 172 47 144 97 90 28 144 47 172 125 78
35 184 64 122 61 35 262 61 182 121 59 35 182 61 262 201 139
42 250 84 166 83 42 337 83 243 160 70 42 243 83 337 254 164
54 304 94 212 106 54 408 106 308 202 157 54 308 106 408 302 257
Polomér 1,2 / Polomer 1,2 Polomér 1,2 / Polomer 1,2 Polomér 1,2 / Polomer 1,2
12 46 102 48 24 12 144 24 94 70 53 12 94 24 144 120 53
15 52 114 40 20 15 140 20 90 70 48 15 90 20 140 120 48
18 52 114 48 24 18 144 24 94 70 53 18 94 24 144 120 53
22 56 122 52 26 22 146 26 96 70 61 22 96 26 146 120 61
28 58 126 70 35 28 160 35 132 97 90 28 132 35 160 125 78
35 64 138 90 45 35 246 45 166 121 59 35 166 45 246 201 139
42 84 188 118 59 42 313 59 219 160 70 42 219 59 313 254 164
54 94 208 146 73 54 375 73 275 202 157 54 275 73 375 302 257
76 130 280 190 95 76 345 95 345 250 190 76 345 95 345 250 190
88 146 312 222 1 88 402 1M1 402 291 201 88 402 1 402 291 201
108 176 372 274 137 108 501 137 501 364 319 108 501 137 501 364 319

2
dd
(i)
oblouk 45° MF s bo¢nim T-kusem oblouk 45° MF s bo¢nim T-kusem a trubkou oblouk 45° MF a bo¢nim obloukem 90° FF
obluk 45° MF s bo¢nym T-kusom obluk 45° MF s bo¢nym T-kusom a potrubim obluk 45° MF s bo¢nym oblukom 90° FF
d | z [ A [ B | zn ] 22 d [ A ] B [Ltmn]| 71 | 22 d [ z [ A | 8B | 21 ] 22
Polomér 1,5/ Polomer 1,5 Polomér 1,5/ Polomer 1,5 Polomér 1,5/ Polomer 1,5
15 60 44 44 16 16 15 59 59 52 16 16 15 60 44 44 27 16
18 60 43 43 17 17 18 60 60 52 17 17 18 60 43 43 32 17
22 72 51 51 21 20 22 69 69 56 21 20 22 72 51 51 37 21
28 85 58 58 27 22 28 76 76 58 27 22 28 85 58 58 47 27
35 98 66 66 32 29 35 88 88 64 32 29 35 98 66 66 61 32
42 121 76 76 45 28 42 111 111 84 45 28 42 121 76 76 83 45
54 145 94 94 51 36 54 128 128 94 51 36 54 145 94 94 106 51
Polomér 1,2 / Polomer 1,2 Polomér 1,2 / Polomer 1,2 Polomér 1,2 / Polomer 1,2
12 55 1 41 14 17 12 54 54 46 14 17 12 55 41 141 24 14
15 49 40 40 9 16 15 54 54 52 9 16 15 49 40 40 20 9
18 46 36 36 10 17 18 56 56 52 10 17 18 46 36 36 24 10
22 59 47 47 12 20 22 62 62 56 12 20 22 59 47 47 26 12
28 66 49 49 17 22 28 69 69 58 17 22 28 66 49 49 35 17
35 95 66 66 29 29 35 86 86 64 29 29 35 95 66 66 45 29
42 100 69 69 31 28 42 101 101 84 31 28 42 100 69 69 59 31
54 121 83 83 38 36 54 119 119 94 38 36 54 121 83 83 73 38
76 174 131 131 43 61 76 165 165 130 43 61 76 174 131 131 95 43
88 186 136 136 50 63 88 183 183 146 50 63 88 186 136 136 1 50
108 225 165 165 60 74 108 219 219 176 60 74 108 225 165 165 137 60
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21

S d5e

dy— M-min d

B-min

curva §0°

N tee :

lee ‘79-_ A-min |
oblouk 90° MF s bo¢nim T-kusem oblouk 90° MF s bo¢nim T-kusem a trubkou oblouk 45° FF s bo¢nim obloukem 90° FF a trubkou
obluk 90° MF s boénym T-kusom obluk 90° MF s boénym T-kusom a potrubim | obluk 45° FF s bo¢nym obltiikom 90° FF a potrubim
d | M [ n | 7t 22 d [ Mmn| Lmn [ z1 | 22 d [Amin[Bmin] Lmn ][ 721 [ 22
Polomér 1,5/ Polomer 1,5 Polomér 1,5/ Polomer 1,5 Polomér 1,5/ Polomer 1,5
15 71 55 27 16 15 94 52 27 16 15 67 67 52 27 16
18 78 62 32 17 18 100 52 32 17 18 71 71 52 32 17
22 88 68 37 20 22 113 56 37 20 22 81 81 56 37 21
28 102 80 47 22 28 127 58 47 22 28 93 93 58 47 27
35 121 93 61 29 35 153 64 61 29 35 m m 64 61 32
42 153 125 83 28 42 195 94 83 28 42 150 150 84 83 45
54 185 149 106 36 54 236 104 106 36 54 178 178 94 106 51
Polomér 1,2 / Polomer 1,2 Polomér 1,2 / Polomer 1,2 Polomér 1,2 / Polomer 1,2

12 65 48 24 17 12 87 46 24 17 12 59 59 46 24 14
15 64 48 20 16 15 87 52 20 16 15 57 57 52 20 9
18 69 53 24 17 18 92 52 24 17 18 61 61 52 24 10
22 79 59 26 20 22 102 56 26 20 22 66 66 56 26 12
28 91 69 35 22 28 115 58 35 22 28 78 78 58 35 17
35 111 83 45 29 35 137 64 45 29 35 98 98 64 45 29
42 124 96 59 28 42 161 94 59 28 42 123 123 84 59 31
54 152 116 73 36 54 203 104 73 36 54 145 145 94 73 38
76 232 171 95 61 76 291 140 95 61 76 190 190 130 95 43
88 253 190 LN 63 88 320 156 M 63 88 217 217 146 M 50
108 304 230 137 74 108 387 186 137 74 108 264 264 176 137 60

T-KUS a redukce / T-KUS a redukcia

d L2 L1 VA Z1 d L2 L1 z Z1
15-12 49 37 33 16 42-22 82 59 55 27
18-12 54 40 35 19 42-28 104 59 77 27
18-15 56 40 37 19 42-35 74 59 47 27
22-12 61 42 42 19 54-18 121 71 87 34
22-15 61 42 42 19 54-22 122 71 88 34
22-18 60 42 41 19 54-28 109 71 75 34
28-12 79 46 57 22 54-35 135 71 101 34
28-15 83 46 61 22 54-42 112 71 78 34
28-18 86 46 64 22 76,1-42 182 116 121 61
28-22 67 46 45 22 76,1-54 170 116 109 61
35-15 88 51 64 24 88,9-54 190 131 122 68
35-18 91 51 67 24 88,9-76,1 173 131 105 68
35-22 78 51 54 24 108-54 245 156 167 78
35-28 73 51 49 24 108-76,1 222 156 144 78
42-18 101 59 74 27 108-88,9 211 156 133 78
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13. TABULKA CHEMICKE KOMPATIBILITY

Poznamka: Hodnoty kompatibility uvedené v tabulce jsou vieobecné. Kapaliny pro potravinarské pouziti, kromé vody, nemohou byt zac¢lenény,
protoze systém press fitink( neni vhodny pro tyto elementy z ddvodu mozného tvoreni hniloby ve spojich. Pro vice informaci kontaktujte
technické oddéleni spole¢nosti IVAR CS (vzdy je nutno dodat bezpecnostni list dané latky v anglickém jazyce a provozni charakteristiky
systému).

POTRUBI A TESNENI POTRUBI A TESNENI

MEDIUM

MEDIUM

Aceton 100 %

Kyselina solnd 100 %

Acetylén

Kyselina vinnd 10 % 100 °C

Akumulatorové kyselina

Kysely uhli¢itan sodny

Anilin

Kysli¢nik sifi¢ity (suchy)

Benzen

Lnéné semeno

Benzin

Lucavka kralovska

Borové voda 5 %

Mazaci oleje

Butan

Metan

Butanol

Metanol

Dusi¢nan médnaty

Mineralni olej

Dusi¢nan amonny 10 + 50 %

Mofska voda

Dusi¢nan sodny <40 %

Motorovy olej

Etan

Nafta

Etylenglykol

Naftalin

Etylenoxid

Oxid uhlicity

Formaldehyd

Parafin

Fosfore¢nan amonny 10 %

Peroxid vodiku 10 %

Fosfore¢nan sodny

Petrolej

Foto ustalovaci lazer

Plynovy olej

Hexan

Propan (zkapalnény)

Hydroxid draselny < 50 °C

Prevodovy olej

Hydroxid hofec¢naty 100 °C

Siran amonny 10 %

Hydroxid sodny < 50 %

Siran draselny 10 %

Hydroxid vdpenaty < 10 °C

Siran hofecnaty < 40 %

Chlér (suchy)

Siran médnaty 10 %

Chlorid amonny (salmiak) 1 %

Siran nikelnaty

Chlorid draselny

Siran sodny 10 %

Chlorid hofe¢naty < 20 %

Siran zine¢naty 10 %

Chlorid médny

Siran Zelezity

Chlorid nikelnaty 10 + 30 %

Stlaceny vzduch *

Chlorid zine¢naty

Strojni olej

Chlorid Zelezity, vodnaty

Suchy ¢pavek

Chlornan vépenaty

Tanin (kyselina tfislova)

Kyanovodikové kyselina

Terpentyn

Kyselina citrénova 5 %

Toluen 20 °C

Kyselina dusi¢nd <20 %

Trichloretylen

Kyselina fosfore¢na

Tislovina pro kazi

Kyselina sirovd 10 % 60 °C

Voda <100 °C

Kyselina sirova 100 %, vlhka

Voda, deionizovana

Kyselina sirova, dymajici

ON|O|>|>(>IN|O|(O(> N> > > 0> 00> >00> > > > > > > > > > > > > > > > AlSI316L

U|0|U|0|0|0|0|0|0|X|0|0|w|0|0|®m|w|0|w|0|>|X|0|X|0|X|>|(>0|0|g(>|>|0|> >> 0> > C-STEEL

O|N|w|>| 0> > ® (> > > > > > > > > o> > wwm>>>0N|>0| > > 2> > 0> 00ww> >

x[x|x[o|w|>|x|w|>|>|>|>|>|>|>|w|>|w|e|w|0|>|>|>|w|0|>|>|e|>|>|0|>|>|>|o|>|x|>|o| HNBR

> (> > (> > > > > |>>|>|>|>|>|>|>|>|0|>|o> > > ooo|>|>|>>|> > > > > |>|n|>|> 0| FEKM-FPM

Voda, destilovana

>3 (> (> (0> 0> 3> > 0> x>0 > >>>>>>>>>>> > > > 0> >0 AlSI316L

X|X[O|X|®w|N|w|O|> W w OX|w| |00 wmMN @ > X wo wn>>wo|>w > o> wx N o ol CSTEEL

> o> |w| o> 9(>> 9 0|>|>>>|>|>>>» 000 0|>»0|w0|0|0|>» 0> 0|0N 0|>|> w0

>lo|>|>oox|x|>|> > > x> > > x> >> > > > 0> > x|o|>>|> o> > 0|0 0|>|x|> HNBR

>(>|w (> > 0w (>|0>|>|>|> > > > > > 0|> > >>> > >> > > > > 0> > = > o> > > FEKM-FPM

VYNIKAJICI ODOLNOST

DOBRA ODOLNOST - material mirné ovlivnén, ale vhodné

SLABA ODOLNOST - ur¢ity stuperi reakce, ale stale vhodné

VAZNE NARUSENI - nedoporucuje se

CHYBI UDAJE

Aplikace je vhodna pouze pfi splnéni technickych podminek uvedenych v kapitole 5.6 Tabulka 4 a kapitole 6.5 Tabulka 7.

XU N® P
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13. TABULKA CHEMICKEJ KOMATIBILITY

Poznamka: Hodnoty kompatibility uvedené v tejto tabulke su vseobecné. Kvapaliny pre potravindrske pouzitie, okrem vody, nemoézu byt
zaclenené, pretoze systém press fitingov nie je vhodny pre tieto elementy z dévodu mozného tvorenia hniloby v spojoch. Pre viac informécif
kontaktujte technické oddelenie spolo¢nosti IVAR CS (vzdy je nutné dodat bezpec¢nostny list danej latky v anglickom jazyku a prevadzkové
charakteristiky systému).

POTRUBIE A TESNENIE POTRUBIE A TESNENIE

MEDIUM

Acetén 100%

MEDIUM

Acetylén

Kyselina solna 100 %

Akumulatorové kyselina

Kyselina vinna 10 % 100 °C

Anilin

Kysli uhli¢itan sodny

Kysli¢nik siricity (suchy)

Benzen

Benzin

Lanové semeno

Bérové voda 5 %

Lucavka kralovska

Butan

Mazacie oleje

Butanol

Metan

Dusi¢nan mednaty

Metanol

Dusi¢nan aménny 10 + 50 %

Mineralny olej

Dusi¢nan sodny <40 %

Morska voda

Etan

Motorovy olej

Etylénglykol

Nafta

Etylénoxid

Naftalin

Formaldehyd

Oxid uhlicity

Fosfore¢nan amonny 10 %

Parafin

Fosfore¢nan sodny

Peroxid vodika 10 %

Foto ustalovaci kupel

Petrolej

Hexan

Plynovy olej

Hydroxid draselny < 50 °C

Propan (skvapalneny)

Hydroxid hore¢naty 100 °C

Prevodovy olej

Hydroxid sodny < 50 %

Siran amoénny 10 %

Hydroxid vdpenaty < 10 °C

Siran draselny 10 %

Chlér (suchy)

Siran hore¢naty < 40 %

Chlorid amonny (salmiak) 1 %

Siran mednaty 10 %

Chlorid draselny

Siran nikelnaty

Chlorid hore¢naty < 20 %

Siran sodny 10 %

Chlorid mednaty

Siran zino¢naty 10 %

Chlorid nikelnaty 10 + 30 %

Siran Zelezity

Chlorid zino¢naty

Stlaceny vzduch *

Chlorid Zelezity, vodnaty

Strojni olej

Chlérnan vapenaty

Suchy ¢pavok

Kyanovodikové kyselina

Tanin (kyselina trieslova)

Kyselina citrénova 5 %

Terpentin

Kyselina dusi¢nd <20 %

Toluén 20 °C

Trichloretylén

Kyselina fosfore¢na

Kyselina sirovd 10 % 60 °C

Trieslovina pre kozu

Kyselina sirova 100 %, vlhka

Voda <100 °C

Kyselina sirova, dymiaca

ON|O|>|> > N|O|O(>N|O(> > > 0> 00>>00N>> > > > > > > > > > > > > > > AlSI316L
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VYNIKAJUCA ODOLNOST

DOBRA ODOLNOST - material mierne ovplyvneny, ale vhodné

SLABA ODOLNOST - ur¢ity stupen reakcie, ale stale vhodné

VAZNE NARUSENIE - nedoporucuje sa

CHYBAJU UDAJE

Aplikacia je vhodna len pri splneni technickych podmienok uvedenych v kapitole 5.6 Tabulka 4 a kapitole 6.5 Tabulka 7.

XU N®
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14. MOZNE PRICINY NETESNOSTI 14. MOZNE PRICINY NETESNOSTI

1. Potrubi vloZzené do press fitinku je pomackané nebo poskozené. 1. Potrubie vloZené do press fitingu je stlacené alebo poskodené.

2. Nespravné zasunuté potrubi do press fitinku. 2. Nespravne zasunuté potrubie do press fitingu.

3. Nestandardni pfripojeni trubek nebo pfipojeni rtiznych 3. Nestandardné pripojenie potrubia alebo pripojenie roznych
velikosti. velkosti.

4. Nespravné ukotveni systému. 4. Nespravne ukotvenie systému.

5. Pripojeni k press fitinku bylo provedeno pomoci 5. Pripojenie k press fitingu bolo vykonané pomocou
nekompatibilniho vyrobku. nekompatibilného vyrobku.

6. Systém je vystaven mechanickym rdzdm, napf. z ddvodu 6. Systém je vystaveny mechanickym rdzom, napr. z dévodu
nespravné pfipojenych armatur. nespravne pripojenych armatur.

7. Dalsi systémy ukotvené k systému nebo press fitinku. 7. Dalsie systémy ukotvené k systému alebo press fitingu.

8. Tepelnd roztaznost neni dostatecné kompenzovana 8. Tepelnd roztaznost nie je dostatocne kompenzovana
vhodnymi technikami ¢i armaturami. vhodnymi technikami ¢i armattrami.

9. Zamrznuti systému. 9. Zamrznutie systému.

10. Tlakové a teplotni podminky mimo limity popsané 10. Tlakové a tepelné podmienky mimo limity popisané
v provoznich podminkach. v prevadzkovych podmienkach.

11. Nepredvidané vnéjsi vlivy, jako je nahodné prorazeni ¢i jiny 11. Nepredvidatelné vonkajsie vplyvy ako je ndhodné prerazenie
zasah. ¢iiny zasah.

12. Press fitinky byly svafovany misto lisovany. 12. Press fitingy boli zvarané namiesto lisovania.

13. Dvojité zalisovani press fitinku samotného nebo pobliz né;. 13. Dvojité zalisovanie press fitingu samotného alebo blizko neho.

14. Nedodrzena minimalni vzdalenost mezi dvéma fitinky. 14. Nedodrzana miniméalna vzdialenost medzi dvoma fitingami.

15. Nespravné skladovani ¢i manipulace s press fitinkem, které 15. Nespravne skladovanie ¢i manipulécia s press fitingom, ktoré
zpUsobily poskozeni tésnictho O-krouzku vlivem svétla, spdsobili poskodenie tesniaceho O-kruzku vplyvom svetla,
tepla, necistot, ozénu, ... tepla, necistot, ozénu,...

16. Mechanické poskozeni press fitinku (odfezky, ohyby, 16. Mechanické poskodenie press fitingu (odrezky, ohyby,
prasknuti, ...). prasknutie, ...).

17. Pouziti neoriginalnich nahradnich dild i tésnéni. 17. Pouzitie neorigindlnych nahradnych dielov ¢i tesnent.

18. Poskozeni tésniciho O-krouzku, napft. z divodu nespravného 18. Poskodenie tesniaceho  O-kruzku, napr. z dévodu
odhrotovani. nespravneho odhrotovania.

19. Vytlaceni tésniciho O-krouzku z jeho umisténi vlivem 19. Vytlacenie tesniaceho O-kruzku z jeho umiestnenia vplyvom
nespravné vlozené trubky do fitinku. nespravne vloZzeného potrubia do fitingu.

20. Pouziti nevhodného maziva na tésnici O-krouzky, pouZivejte 20. Pouzitie nevhodného maziva na tesniace O-kruzky,
pouze mydlovou vodu. pouzivajte iba mydlovd vodu.

21. Pouziti kapaliny z vnéjsi nebo z vnitfni strany, kterd neni 21. Pouzitie kvapaliny z vnUtornej alebo z vonkajsej strany, ktora
kompatibilni s materidlem tésniciho O-krouzku. nie je kompatibilna s materidlom tesniaceho O-kruzku.

22. Zalisovani provedeno poskozenymi Celistmi. 22. Zalisovanie vykonané poskodenymi cefustami.

23. Pouziti lisovaciho zafizeni, které jiz neni schopno vyvinout 23. Pouzitie lisovacieho zariadenia, ktoré uz nie je schopné
dostatec¢nou silu (z ddvodu opotfebeni, nedostatecného vyvinut dostatocnu  silu  (z dovodu opotrebovania,
provedeni nebo $patné udrzby, ...). nedostato¢ného vykonu alebo zlej Gdrzby, ... ).

24. Nespravné zaloZenf Celisti na press fitink pfi zalisovani. 24. Nespravne zalozenie Celusti na press fiting pri zalisovani.

25. Lisovaci Celisti nebyly zcela sevreny. 25. Lisovacie Celuste neboli Uplne zovreté.

26. Pouziti nestandardnich celisti nebo celisti s jinym typem 26. Pouzitie nestandardnych celusti alebo celusti s inym typom
profilu. profilu.
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15. ZARUKA

Dlouhd Zivotnost uvedeného systému je zaruena pouze
v pfipadé pouziti originalnich press fitinkd se spravnym potrubim
a lisovacim zafizenim v souladu s technickymi instrukcemi
uvedenymi jak pro projektovani, tak pro instalaci systému.

Skody zplisobené vadou materidlu nebo vyrobni vadou fitink(

jsou plné kryty pojistkou vyrobce. Dodavatel poskytuje zaru¢ni
podminky v souladu s ¢eskou legislativou

16. FAQ - CASTO KLADENE DOTAZY

1. Coznamend ,IVAR.PRESS FITTING SYSTEM*?

IVAR.PRESS FITTING SYSTEM znamena trvalé spojeni potrubi
a press fitinkl prostfednictvim mechanické lisovaci operace.
Tento systém se sklada z potrubi, press fitinkd, tésnicich
O-krouzkd a ve fazi montaze, lisovaciho zafizeni pouzitého pro
provedeni spoju.

2. Co muze tento schvaleny
a certifikovany systém nabidnout?

Tento systém je povazovan za schvaleny, kdyz Uspésné prosel
zkouskami provedenymi certifika¢nim institutem a byl schvélen
pro urcitou aplikaci.

IVAR.PRESS FITTING SYSTEM ziskal Fadu mezinarodnich
evropskych certifikdtd uvedenych (viz strana 2) a v bodech 5
a 6. Pfedpoklada se, ze systém je spolehlivy pouze pfi dodrzeni
viech podminek uvedenych v tomto navodu, a to predevsim:

- provozni podminky stanovené v certifikdtech;
- obecné techniky pouziti zobrazené v kapitole 7;
- instrukce k instalaci zobrazené v kapitole 8.

3. Které systémy mohou byt vytvoreny

IVAR.PRESS FITTING SYSTEM?
Tento systém muZze byt pouzit pro rtizné aplikace, v zavislosti na
materidlu:

- nerezovd ocel se pouzivd zejména pro rozvody pitné vody
a plynu;

- uhlikovd ocel se pouziva predevsim pro uzaviené okruhy
teplovodnich otopnych systémd;

Rostouci rozsifeni tohoto spojovaciho systému vedlo k tomu, ze
se pouziva ve stale SirSim rozsahu primyslovych aplikaci, jak je
zminéno v kapitolach 5 a 6.

4. Které pozadavky museji byt respektovany
pfi pouziti tohoto lisovaciho systému?

Navrh a instalace systému musi respektovat mistni platné normy,
nafizeni, pravidla a také veskeré pozadavky uvedené v tomto
navodu. V Evropé je mnoho nafizeni pfijatych v jedné zemi (napt.
Némecko) uzndvano jako dostacujici i v jinych zemich. V kazdém
pfipadé je Ukolem projektanta a/nebo montéaznika, aby zarucil,
Ze jsou pozadavky obsazené v tomto ndvodu kompatibilni
s mistnimi zékony.

|VAR-C3

VODA TOPENI PLYN

15. ZARUKA

Dlh& Zivotnost uvedeného systému je zarucend len v pripade
pouzitia originalnych press fitingov so spravnym potrubim
a lisovacim zariadenim v sulade s technickymi in3trukciami
uvedenymi ako pre projektovanie, tak pre indtaldciu systému.

Skody sposobené chybou materidlu alebo vyrobnou chybou

fitingov su plne kryté poistkou vyrobcu. Dodavatel poskytuje
zaruc¢né podmienky v sulade so slovenskou legislativou.

16. FAQ - CASTO KLADENE OTAZKY

1. Co znamena ,IVAR.PRESS FITTING SYSTEM*“?

IVAR.PRESS FITING SYSTEM znamena trvalé spojenie potrubia
a press fitingov prostrednictvom mechanickej lisovacej operacie.
Tento systém sa skladd z potrubia, press fitingov, tesniacich
O-kruzkov a vo faze montdze, lisovacieho naradia pouzitého pre
vyhotovenie spojov.

2. Co méze tento schvaleny
a certifikovany systém ponuknut?

Tento systém je povazovany za schvaleny, ked' Uspe3ne presiel
skuskami vykonanymi certifika¢nym instititom a bol schvaleny
pre urcitu aplikaciu.

IVAR.PRESS FITTING SYSTEM ziskal mnozstvo medzinarodnych
europskych certifikdtov (vid' strana 2) a v bodoch 5 a 6.
Predpoklada sa, Ze systém je spolahlivy len pri dodrzani vietkych
podmienok uvedenych v tomto navode a to predovietkym:

- prevadzkové podmienky stanovené v certifikatoch;
- vseobecné techniky pouzitia zobrazené v kapitole 7,
- instrukcie k instalacii zobrazené v kapitole 8.

3. Ktoré systémy moézu byt vytvorené

IVAR.PRESS FITTING SYSTEM?
Tento systém moze byt pouzity pre rézne aplikacie, v zavislosti
na materidli:

- nerezova ocel sa pouZiva najma pre rozvody pitnej vody
a plynuy;

- uhlikovd ocel sa pouziva predovsetkym pre uzatvorené
okruhy teplovodnych vykurovacich systémov.

Rastuce rozsirenie tohto spojovacieho systému viedlo k tomu, ze
sa pouziva stéle v SirSom rozsahu priemyselnych aplikacii, ako je
spomenuté v kapitolach 5 a 6.

4. Ktoré poziadavky musia byt respektované
pri pouziti tohto lisovacieho systému?

Navrh a instaldcia systému musia reSpektovat miestne platné
normy, nariadenia, pravidla a taktiez vsetky poziadavky uvedené
v tomto ndvode. V Eurdpe je vela nariadeni prijatych v jednej
krajine (napr. Nemecko) uznavané ako dostacujlce i v inych
krajinach. V kazdom pripade je Ulohou projektanta a/alebo
montaznika, aby zarucil, Ze su poZziadavky obsiahnuté v tomto
navode kompatibilné s miestnymi zékonmi.
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5. Muze byt pfipojovaci potrubi ohybano?

Doporucuje se potrubi neohybat, a misto toho pouzit pro
rizné ohyby v rozvodech vhodné press fitinky. Avsak v
pfipadé nutnosti, mize byt ohybani na potrubi provedeno, za
predpokladu, Ze je dodrzeno pravidlo, které urcuje minimalni
polomér ohybu 3,5krat vnéjsi prlimér trubky. Pro nerezovou ocel
plati toto pravidlo pouze v pfipadé, Ze se jedna o Zihané potrubi.

6. Jak dlouho vydrzi tésnici O-krouzky?

V soucasné dobé nemame zadné pfimé testy zivotnosti tésnéni,
pouze nepiimé. Tésnéni namontovand v press fitinkach IVAR.C-
STEEL a IVAR.INOX Uspésné prosly nejpfisnéjsimi laboratornimi
zkouskami v souladu s aplikovatelnymi nafizenimi, tak aby byla
zarucena jejich maximalni bezpecnost.

7. Je mozné pouzit pro spoje IVAR.PRESS FITTING
SYSTEM tésnéni od jinych dodavatelt?

Absolutné ne, pfi pouziti jinych nez vyrobcem doddavanych
tésnéni uzivatel ztraci pravo na uplatnéni zaruky a neplati také
certifikaty na uceleny systém.

8. Jaky je rozdil mezi systémem s ,otevienym okruhem”
a s ,uzavienym okruhem*”?

Definice ,uzavieny okruh” plati pro systém, ktery neobsahuje
vzduch. VSechny systémy, které nepatfi k tomuto typu, musi byt
povazovany za ,oteviené okruhy”.

9. Jaky je rozdil mezi ,,suchym” a ,mokrym”
protipozarnim systémem?

Mokry hasici systém je vice bézny a spolehlivy. Vyraz ,mokry”
znamena, Ze potrubi je trvale zavodnéno (napInéno vodou pod
tlakem). Kdyz je rozstfikovac (sprinkler) vystaven vyssi teploté,
nez je jeho spoustéci teplota po dostate¢né dlouhou dobu,
element citlivy na teplo praskne a okamzité uvolni proud vody
z trysek do oblasti pozaru. Vyraz ,suchy” znamena, Ze potrubi
je naplnéno vzduchem pod tlakem, nikoliv vodou. Suché hasici
systémy jsou instalovany v prostorech, kde miZze teplota klesat
k tak nizkym hodnotdm, Ze by mohlo dojit k zamrznuti vody, a
proto je zde mokry systém nevhodny. Suché systémy jsou casto
pouzivany v budovach bez vytapéni. Specidlni fidici ventil zvany
Lsuchy ventil” je umistén ve vyhrivané oblasti, aby se zabranilo
vstupu vody, az do okamziku, kdy pozar zpUsobi aktivaci
rozstrikovact (sprinklerl). Kdyz jsou trysky oteviené, vzduch
vyjde ven a tlak v potrubi se snizi, ¢imz zpUsobi otevfeni suchého
ventilu. Az v tuto chvili vstoupi voda do potrubf a je uvolrfovéna
pres oteviené rozstfikovace.

10. V kterych pfipadech se pouziva potrubi z uhlikové

oceli z vnitini i z vnéjsi strany pozinkované?

A kdy se pouziva potrubi pozinkované pouze

z vnéjsi strany?
Potrubi z uhlikové oceli, které je pozinkovano z vnitfni i z vnéjsf
strany je certifikovano VdS (i v CR) a pouziva se pro hasici systémy,
protoZe je tento typ pfimo vyzadovan pfiruckou VdS - CEA
4001. Pouziti téchto potrubfi pro jiné aplikace vyzaduje peclivé
zvazeni, také s ohledem na mistni zakony v zemi instalace.

5. Mobze byt pripojovacie potrubie ohybané?

Doporucuje sa potrubie neohybat a miesto toho pouZzit pre rozne
ohyby vrozvodoch vhodné press fitingy. Avsak v pripade nutnosti,
moze byt ohybanie na potrubi vykonané, za predpokladu, Ze je
dodrzané pravidlo, ktoré urcuje minimalny polomer ohybu len
3,5krat vonkajsi priemer potrubia. Pre nerezovu ocel plati toto
pravidlo len v pripade, Ze sa jednd o Zihané potrubie.

6. Ako dlho vydrzia tesniace O-kruzky?

V sucasnej dobe nemame Ziadne priame testy Zivotnosti
na tesnenie, len nepriame. Tesnenie namontované v press
fitingoch IVAR.C-STEEL a IVAR.INOX Uspe3ne presli najprisnejSimi
laboratérnymi skdskami v sulade s aplikovatelnymi nariadeniami,
tak aby bola zarucena ich maximalna bezpecnost.

7. Je mozné pouzit pre spoje IVAR.PRESS FITTING
SYSTEM tesnenie od inych dodavatelov?

Absolutne nie, pri pouziti inych, ako vyrobcom dodavanych
tesneni uzivatel straca prdvo na uplatnenie zaruky a neplatia
taktiez certifikdty na uceleny systém.

8. Aky jerozdiel medzi systémom s ,,otvorenym okruhom”
a s ,uzatvorenym okruhom”?

Definicia ,,uzatvoreny okruh” plati pre systém, ktory neobsahuje
vzduch. Vsetky systémy, ktoré nepatria k tomuto typu, musia byt
povaZované za ,otvorené okruhy”.

9. Aky je rozdiel medzi ,suchym” a ,mokrym"”
protipoziarnym systémom?

Mokry hasiaci systém je viac bezny a spolahlivy. Vyraz
.mokry” znamend, Ze potrubie je trvalo zavodnené
(naplnené vodou pod tlakom). Ked' je rozstrekovac (sprinkler)
vystaveny vyssej teplote, ako je jeho spustacia teplota po
dostato¢ne dlhu dobu, element citlivy na teplo praskne
a okamzite uvolni prud vody z trysiek do oblasti poziaru. Vyraz
Lsuchy” znamend, Ze potrubie je naplnené vzduchom pod
tlakom a nie vodou. Suché hasiace systémy su instalované
v priestoroch, kde méze teplota klesat k tak nizkym hodnotam,
Ze by mohlo dojst k zamrznutiu vody a preto je tu mokry systém
nevhodny. Suché systémy su casto pouzivané v budovéach bez
vykurovania. Specidlny riadiaci ventil nazyvany ,suchy ventil”
je umiestneny vo vyhrievanej oblasti, aby sa zabranilo vstupu vody,
az do okamziku, kedy poziar spdsobi aktivaciu rozstrekovacov
(spinklerov). Ked' su trysky otvorené, vzduch vyjde von a tlak
v potrubi sa znizi, ¢im sposobi otvorenie suchého ventilu.
Az v tejto chvili vstupi voda do potrubia a je uvolnovana
cez otvorené rozstrekovace.

10. V ktorych pripadoch sa pouziva potrubie z uhlikovej
ocele z vnutornej i z vonkajsej strany pozinkované?
A kedy sa pouziva potrubie pozinkované iba
z vonkajsej strany?
Potrubie z uhlikovej ocele, ktoré je pozinkované z vnutornej
i z vonkajsej strany je certifikované VdS (i v CR, i v SK)
a pouziva sa pre hasiace systémy, pretoze je tento typ
priamo  vyzadovany priruckou VdS - CEA 4001. Pouzitie
tychto potrubi pre iné aplikacie vyzaduje starostlivé zvazenie,
taktiez s ohfadom na miestne zdkony v zemi instaldcie.
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Potrubi z uhlikové oceli, které je galvanicky pozinkovéano pouze
z vnéj3i strany se pouziva pro vsechny ostatni aplikace.

11. Je dovoleno v tomto systému pouzivat glykol?

Uvnitf  IVAR.PRESS FITTING SYSTEMU mGZe byt pouzita
nemrznouci smés etylenglykol za predpokladu, Ze je tato smés
opravdu kvalitni (napf. IVARTHERMOL, GEL.LONG LIFE 500).
Na trhu je bohuzel k dostdni mnoho nemrznoucich smési nizké
kvality, a proto doporucujeme pred jejich pouzitim peclivé
zkontrolovat jejich charakteristiky, abyste se vyhnuli pfipadnym
vaznym poskozenim systému.

Maximdlni koncentrace nemrznouci smési mulze dosahovat
az 50 %. Nemrznouci smési neni mozné pouzivat s potrubim
z uhlikové oceli, které je pozinkované z vnitini strany (pouziva se
pro protipozarni systémy), protoze zpUsobuji odlupovani zinku,
ktery by poté mohl ucpat systém. Naopak, potrubi z uhlikové
oceli, které je pozinkovéno pouze z vnéjsi strany, mize mit uvnitf
nemrznouci smés na bazi glykolu.

Skute¢nost, ze press fitinky z uhlikové oceli jsou pozinkovany
z vnéjsi i z vnitini strany, neni problém, protoZe jejich podil
v systému je zanedbatelny. Pro specidlni aplikace je vzdy nutné
kontaktovat technické oddéleni vyrobce.

12. Je mozné pouzivat riizné materialy

v jednom systému?
V takzvanych ,kombinovanych” systémech, muize byt nerezova
a uhlikova ocel pouZita v kontaktu s dal3imi barevnymi kovy bez
jakéhokoliv problému. Je vsak nutné zabranit pfimému kontaktu
mezi témito dvéma kovy, aby bylo zamezeno vzniku bimetalické
koroze. Toto téma je podrobné rozepsano v bodech 9.1 a 9.2.

13. Maze dojit u nerezovych systému pro pitnou vodu
c¢asem ke korozi?

Nerezova ocel ma vynikajici odolnost vici korozi, diky kvalitnimu
provedeni a vlastnostem tohoto materidlu. V extrémné agresivnim
prostredi, které je zcela mimo hodnoty dané normou, se muaze
objevit lokalni dllkova koroze. Toto téma je blize popsano v
bodé 9.1.

14. Jsou nerezové systémy pro jiné aplikace
nachylné ke korozi?

V porovnani se systémy pro pitnou vodu zde nejsou zadné
dalsi pozadavky, které je nutné dodrzovat. Avsak v extrémnich
pfipadech jako je pfitomnost vysokého mnozstvi chloridu,
chléru, soli, morské vody, ¢i vysokych teplot, se mlze projevit
rozpad bézného nerezového materidlu. Toto prohldseni plati
obecné a neni vazano k typu nabizenych press fitink(.

15. Muze povrchové poskozeni na nerezovém
potrubi ¢i nerezovych fitinkach zpasobit korozi?

Ano, rozsah tohoto jevu zavisi na hloubce a $ifi mechanického
poskozeni, a také na tom, jakym materidlem byl zafez proveden.
Nejhorsi pfipad je, pokud je uvnitf zafezu nanos Zelezitého
materidlu.
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Potrubie z uhlikovej ocele, ktoré je galvanicky pozinkované
len z vonkajsej strany sa pouziva pre vietky ostatné aplikacie.

11. Je dovolené v tomto systéme pouzivat glykol?

Vo vnutri IVAR.PRESS FITTING SYSTEME moéze byt pouzita
nemrznuca zmes etylénglykol za predpokladu, Ze je tato zmes
skutoc¢ne kvalitna (napr. IVAR.THERMOL, GEL.LONG LIFE 500).
Na trhu je bohuzial k dostaniu vela nemrznicich zmesi nizkej
kvality a preto doporucujeme pred ich pouzitim dokladne
skontrolovat ich charakteristiky, aby ste sa vyhli pripadnym
vaznym poskodeniam systému.

Maximéalna koncentracia nemrznicej zmesi méze dosahovat
az 50 %. Nemrznuce zmesi nie je mozné pouzivat s potrubim
z uhlikovej ocele, ktoré je pozinkované z vnitornej strany (pouziva
sa pre protipoZiarne systémy), pretoze spdsobuju odlupovanie
zinku, ktoré by potom mohol upchat systém. Naopak, potrubie
z uhlikovej ocele, ktoré je pozinkované len z vonkajSej strany,
moze mat vo vnutri nemrznicu zmes na baze glykolu.

Skutocnost, Ze press fitingy z uhlikovej ocele si pozinkované
zvnutornej i z vonkajsej strany, nie je problém, pretoze ich podiel
v systéme je zanedbatelny. Pre Specidlne aplikacie je vzdy nutné
kontaktovat technické oddelenie vyrobcu.

12. Je mozné pouzivat r6zne materialy

v jednom systéme?
V takzvanych ,kombinovanych” systémoch, moze byt nerezové
a uhlikova ocel pouZitd v kontakte s dalsimi farebnymi kovmi bez
akéhokolvek problému. Je viak nutné zabranit priamemu kontaktu
medzi tymito dvomi kovmi, aby bol zamedzeny vznik bimetalickej
korozie. Tato téma je podrobne rozpisand v bodoch 9.1 a 9.2.

13. M6ze dojst pri nerezovych systémoch pre pitnt vodu
c¢asom ku korézii?

Nerezovd ocel md vynikajucu odolnost voci kordzii, vdaka

kvalitnému vyhotoveniu a vlastnostiam tohto materidlu. VV extrémne

agresivnom prostredi, ktoré je Uplne mimo hodnoty danej normou,

sa moze objavit lokdlna jamkova kordzia. Tato téma je blizsie

popisana v bode 9.1.

14. Su nerezové systémy pre iné aplikacie
nachylné ku korézii?

V porovnani so systémami pre pitnt vodu tu nie su Ziadne dal3ie
poziadavky, ktoré je nutné dodrziavat. Avsak v extrémnych
pripadoch ako je pritomnost vysokého mnozstva chloridu,
chléru, soli, morskej vody, ¢i vysokych teplét, sa moze prejavit
rozpad bezného nerezového materidlu. Toto prehlasenie plati
vieobecne a nie je viazané k typu ponutkanych press fitingov.

15. Moze povrchové poskodenie na nerezovom

potrubi ¢i nerezovych fitingoch sposobit koréziu?
Ano, rozsah tohto javu zavisi na hlbke a 3irke mechanického
poskodenia a taktieZ na tom, akym materidlom bol zérez
vykonany. Najhorsi pripad je, ak je vo vnutri zdrezu nénos
Zelezitého materialu.
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16. Jsou systémy z uhlikové oceli pro topnou vodu
vystaveny riziku koroze?

Toto téma je detailné popsdno v bodé 9.3.

17. Které kontroly museji byt provedeny pred uvedenim
systému do provozu?

Je nutné provést vizudlni kontrolu systému a zkousku tésnosti,
jak je uvedeno v bodé 10.1 nebo dle platnych mistnich nafizeni,
pokud jsou pFisnéjsi.

18. Jaky material musi byt pouzit pro solarni systémy?
Pro solarni systémy doporucujeme pouziti systému z nerezové

oceli z dlvodu vysoké odolnosti vici korozi a také vyssi kvalité
materidlu.

Pouziti systému z uhlikové oceli neni vylouceno, ale musi byt
perfektné tepelné zaizolovéno, abyste se vyhnuli riziku koroze.
Pouziti je mozné pouze v systémech s uzavifenym okruhem, bez
pfitomnosti vzduchu ¢&i pary. Potrubi z uhlikové oceli nesmi byt
uvnitf pozinkovéno.

Co se tyce tésnicich O-krouzkd, v Gvahu pfichdzeji dvé provedeni:

- Cerny O-krouzek z EPDM, odolny v¢i maximalni dlouhodobé
teploté 120 °C a kratkodobé i vy33i; tolerovana je také para.

- zeleny O-krouzek z FPM, odolny vi¢i maximalni dlouhodobé
teploté 180 °C; neni mozné pouZit s parou.

Obé tato tésnéni jsou kompatibilni s klasickou nemrznouci smési
a pripravky proti varu.

19. Jaké materialy mohou byt pouzity pro systémy
se stlacenym vzduchem?

Systémy se stlatenym vzduchem zahrnuji Sirokou fadu aplikaci.
Obecné zvolte materidly na zakladé podrobné analyzy poZzadavkU
potfebnych pro dany typ systému.

Systémy se stlacenym vzduchem obvykle obsahuji olej a proto
se doporucuje, dle ndrocnosti na cistotu, mit instalovany
vysouse¢ nebo odlucovac oleje. Pokud je mnozstvi zbytkového
oleje vysoké (= 5 mg/m3), doporucujeme zaménit cerné EPDM
krouzky za cervené FPM krouzky (Iépe znamé jako Viton), které
maji dobrou odolnost vici olejim, mineralnim olejdm, mazivam,
syntetickym maziviim a plynovému oleji.

Pro tyto aplikace mdze byt pouzit jak systém z nerezové, tak
systém z uhlikové oceli. V kazdém pfipadé se vyplati mit na
paméti, Zze provozni teplota a tlak jsou dva zakladni parametry,
které musite znat pfi volbé typu materidlu. Maximalni provozni
tlak pro oba materidly je 16 bar.

U systém0 z uhlikové oceli mize vést pfitomnost vlihkosti ke
korozi. Je proto nutné instalovat vysouse¢. V posledni fadé
je také nutné mirné navlhcit tésnici O-krouzky vodou pred
provedenim lisovanych spojd.

16. Su systémy z uhlikovej ocele pre vykurovaciu vodu
vystavené riziku korézie?

Tato téma je detailne popisana v bode 9.3.

17. Ktoré kontroly musia byt vykonané pred uvedenim
systému do prevadzky?
Je nutné vykonat vizudlinu kontrolu systému a skusku tesnosti,
ako je uvedené v bode 10.1 alebo podla platnych miestnych
nariadenti, ak su prisnejsie.

18. Aky material musi byt pouzity pre solarne systémy?
Pre solarne systémy doporucujeme pouZzitie systému z nerezovej
ocele z dévodu vysokej odolnosti voci kordzii a taktiez vyssej
kvalite materidlu.

PouZitie systému z uhlikovej ocele nie je vylicené, ale musi byt
perfektne tepelne zaizolované, aby ste sa vyhli riziku kordzie.
Pouzitie je mozné iba v systémoch s uzatvorenym okruhom, bez
pritomnosti vzduchu ¢i pary. Potrubie z uhlikovej ocele nesmie
byt vo vnutri pozinkované.

Co sa tyka tesniacich O-kruzkov, v Gvahu prichadzaju dve
vyhotovenia:

- cierny O-kruzok z EPDM, odolny vo¢i maximalnej dlhodobej
teplote 120 °C a kratkodobo i vyssej, tolerovana je taktiez para.

- zeleny O-kruzok z FPM, odolny voci maximélnej dlhodobej
teplote 180 °C, nie je mozné pouzit s parou.

Obe tieto tesnenia su kompatibilné s klasickou nemrznucou
zmesou a pripravkami proti varu.

19. Aké materidly moézu byt pouzité pre systémy
so stlacenym vzduchom?

Systémy so stlacenym vzduchom zahffiaju Sirokd radu aplikacii.

V3eobecne zvolte materidly na zaklade podrobnej analyzy

poziadaviek potrebnych pre dany typ systému.

Systém so stlacenym vzduchom obvykle obsahuje olej a preto
sa doporucuje, podla naroc¢nosti na cistotu, mat instalovany
vysusac alebo odlucovac oleja. Pokial je mnozstvo zostatkového
oleja vysoké (= 5 mg/m3), doporucujeme zamenit c¢ierne EPDM
kruzky za Cervené FPM kruzky (lepsie zname ako Viton), ktoré
maju dobru odolnost voci olejom, mineralnym olejom, mazivam,
syntetickym mazivam a plynovému oleju.

Pre tieto aplikacie moze byt pouzity ako systém z nerezovej, tak
systém z uhlikovej ocele. V kazdom pripade sa vyplati mat na
pamati, Ze prevadzkova teplota a tlak su dva zakladné parametre,
ktoré musite poznat pri volbe typu materidlu. Maximalny
prevadzkovy tlak pre oba materidly je 16 bar.

Pri systéme z uhlikovej ocele mdze viest pritomnost vihkosti
ku korozii. Je preto nutné inStalovat vysusac. V poslednej rade
je tiez nutné mierne navih¢it tesniace O-kruzky vodou pred
vyhotovenim lisovanych spojov.
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20. Jakou ma Zivotnost IVAR.PRESS FITTING SYSTEM? 20. Akt ma zivotnost IVAR.PRESS FITTING SYSTEM?

Pri pouziti lisovacich fitingov so schvalenym potrubim, spdjanim
spravnym lisovacim ndradim a dodrzanim vsetkych instrukcif
uvedenych vtomto ndvode ma systém zivotnost 20 rokov. Avsak
tato doba neznamend pravnu zéruku. Vyrobca a vyrobky striktne
dodrziavaju pravne predpisy tykajlce sa zaruky predaja.

PFi pouziti lisovacich fitinkd se schvalenym potrubim, spojovani
spravnym lisovacim zafizenim a dodrzeni veskerych instrukci
uvedenych v tomto ndvodu, ma systém minimalni zivotnost 20 let.
Avsak tato doba neznamend pravni zaruku. Vyrobce a vyrobky
striktné dodrzuji pravni predpisy tykajici se zaruky prodejce.
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Priloha
¢ 1:
ZKUSEBNi PROTOKOL PRO TESTOVANI SYSTEMU NA PITNOU VODU VODOU

S STEME oottt

ZAKAZNIK: oo

Po provedeni zkousky prohlasuje, ze:

O  Cely systém byl vizudlné zkontrolovan a vsechny spoje byly provedeny
v souladu s témi nejlepsimi pracovnimi normami.

O  Voda, kterd je plnéna do systému, je filtrovand a neobsahuje ¢astice > 150 pm.
O  Potrubni rozvody byly kompletné odvzdusnény.

O Provozni tlak se rovna 10 bar.

0 Teplota vody: ... °C
0 Pokojova teplota: .................. °C
0 Teplotni rozdil AT: .................. °C (musi byt <10 °C)
Pfedbézna zkouska: Hlavni zkouska:
ZkuSebnitlak = ... bar Zkusebnitlak = ... bar
(musi byt < 6 bar) (musi byt < 11 bar)
Trvani zkousky = ... minut Trvani zkousky = ... minut
(musi byt > 15 minut) (musi byt > 30 minut)
O Potrubf je vodotésné (Ap = 0) O Potrubi je vodotésné (Ap = 0)
MISTO: e Podpis zakaznika nebo jeho zastupce:
R

Manual 60 Manual



o [VAR-L3

VODA TOPENI PLYN

Priloha
¢ 1
SKUSOBNY PROTOKOL PRE TESTOVANIE SYSTEMOV NA PITNU VODU

SY STEM: oot
ZAKAZNIK: oo,

PRACOVNIK VYKONAVAJUCT SKUSKU: ..o

Po vykonani skusky prehlasuje ze:

O  Cely systém bol vizualne skontrolovany a vsetky spoje boli vyhotovené
v stlade s tymi najlepSimi pracovnymi normami.

O  Voda, ktoré je plnena do systému, je filtrovana a neobsahuje ¢astice > 150 um.
O  Potrubné rozvody boli kompletne odvzdusnené.

O  Prevadzkovy tlak sa rovnd 10 bar.

o} Teplotavody: ... °C
o} Izbovad teplota: ... °C
o] Teplotny rozdiel AT: ............... °C (musi byt <10 °C)

Predbezna skuska:

Skusobny tlak = .. bar
(musi byt < 6 bar)

Trvanie skdsky = ..o minut
(musi byt = 15 minut)

O Potrubie je vodotesné (Ap = 0)

Hlavna skuska:

Skusobny tlak = ... bar
(musi byt < 11 bar)

Trvanie skUsky = ... minut
(musf byt = 30 minut)

O Potrubie je vodotesné (Ap = 0)

Podpis zakaznika alebo jeho zastupcu:
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Priloha
¢ 2:

ZKUSEBNi PROTOKOL PRO TESTOVANI SYSTEMU PITNE VODY
A TOPNYCH SYSTEMU VZDUCHEM NEBO INERTNIM PLYNEM

SY ST e

ZAKAZNIK: .ot

DRUHY ZKUSEBNT PRACOVNIK: ...ttt

Po provedeni zkousky prohlasuje, ze:

O  Cely systém byl vizudlné zkontrolovén a vsechny spoje byly provedeny
v souladu s témi nejlepsimi pracovnimi normami

O  Systém byl vnitfné testovan v poctu ..................... sekci (kazda zkusebni sekce musi byt < 100 litrd/0,1 m3).
o} PouZitd zkusebni latka: O vzduch O dusik O JiN&: o
o} Teplota zkuSebni latky: ... °C
o} Pokojova teplota: ... °C
0 Teplotni rozdil AT: ... °C (musi byt < 10 °C)
Pfedbézna zkouska: Hlavni zkouska:
Zkusebnitlak = ... bar Zkuebnitlak = ...l bar
(musi byt = 150 mbar) (musf byt < 3 bar pro DN <50 a < 1 bar pro DN > 50)
Trvani zkousky = ... minut Trvani zkousky = ..o minut
(musi byt > 120 minut) (musi byt > 10 minut)
O Potrubi je vodotésné (Ap = 0) O Potrubi je vodotésné (Ap = 0)
IMIISTO: ottt Podpis zakaznika nebo jeho zastupce:
T
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Priloha
¢ 2:

SKUSOBNY PROTOKOL PRE TESTOVANIE SYSTEMOV PITNEJ VODY
A VYKUROVACICH SYSTEMOV VZDUCHOM ALEBO INERTNYM PLYNOM

S Y STEM e
ZAKAZNIK: .ottt
PRACOVNIK VYKONAVAJUCT SKUSKU: ...ttt

DRUHY SKUSOBNY PRACOVNIK: ..ottt ettt

Po vykonani skusky prehlasuje ze:

O  Cely systém bol vizualne skontrolovany a vsetky spoje boli vyhotovené
v stllade s tymi najlepSimi pracovnymi normami.

O  Systém bol vnutorne testovany v pocte ................ sekcii (kazda skusobna sekcia musi byt < 100 litrov/0,1 m3).
o] Pouzita skusobna latka: ..................... O vzduch O dusik O ind: oo
o} Teplota skusobnej latky: ... °C
o} Izbova teplota: ... °C
0 Teplotny rozdiel AT: ... °C (musi byt < 10 °C)
Predbezna skuska: Hlavna skuska:
Skusobny tlak = .. bar Skusobny tlak = ... bar
(musi byt = 150 mbar) (musf byt < 3 bar pre DN <50 a < 1 bar pre DN > 50)
Trvanie skdsky = ..o minut Trvanie skUsky = ... minut
(musi byt > 120 minut) (musi byt > 10 minut)
O Potrubie je vodotesné (Ap = 0) O Potrubie je vodotesné (Ap = 0)
MIESTO! it Podpis zakaznika alebo jeho zastupcu:
R
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Priloha
¢ 3:
ZKUSEBNi PROTOKOL PRO TESTOVANI TOPNYCH SYSTEMU VODOU

SY STEM: ettt

ZAKAZNIK: oo,

Po provedeni zkousky prohlasuje, ze:

O  Cely systém byl vizudlné zkontrolovan a vsechny spoje byly provedeny
v souladu s témi nejlepsimi pracovnimi normami.

O  Potrubni rozvody byly kompletné odvzdusnény.

(| Provozni tlak se rovna 10 bar.

o} Teplota vody: .. °C
o} Pokojova teplota: .................. °C
o) Teplotni rozdil AT: .......c.......... °C (musi byt < 10 °C)
Tlakova zkouska pfi pokojové teploté: Tlakova zkouska pfi teploté:
(provadi se okamzité poté)
Provoznitlak = ... bar
Max. provozni teplota = .................. bar
Zkusebnitlak = ... bar
(provozni tlak x 1,3) ZkuSebnitlak = ... bar
(provozni tlak x 1,3)
Trvani zkousky = ... minut
(musi byt = 30 minut) Trvani zkousky = ..o minut
(musi byt > 30 minut)
O Potrubi je vodotésné (Ap = 0)
O Potrubf je vodotésné (Ap = 0)

e Podpis zakaznika nebo jeho zastupce:
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Priloha
¢ 3
SKUSOBNY PROTOKOL PRE TESTOVANIE VYKUROVACICH SYSTEMOV VODOU

SY STEM: oottt
ZAKAZNIK: oo,

PRACOVNIK VYKONAVAJUCT SKUSKU: ..o

Po vykonani skusky prehlasuje, ze:

O  Cely systém bol vizudlne skontrolovany a vsetky spoje boli vyhotovené
v sulade s tymi najlepSimi pracovnymi normami.

O  Potrubné rozvody boli kompletne odvzdusnené.

O  Prevadzkovy tlak sa rovna 10 bar.

o} Teplotavody: ... °C
o} Izbova teplota: ... °C
0 Teplotny rozdiel AT: ... °C (musf byt < 10 °C)
Tlakova skuska pri izbovej teplote: Tlakova skuska pri teplote:
(vykonava sa okamzite potom)
Prevadzkovy tlak = ...........cc.o... bar
Max. provozni teplota = ........c......... bar
Skusobny tlak = ... bar
(provozni tlak x 1,3) Skusobny tlak = ... bar
(provozni tlak x 1,3)
Trvanie skdsky = ..o minut
(musf byt > 30 minut) Trvanie skUsky = ... minut
(musi byt > 30 minut)
O Potrubie je vodotesné (Ap = 0)
O Potrubie je vodotesné (Ap = 0)

MBSO e Podpis zakaznika alebo jeho zastupcu:

DATUM.
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Priloha
¢ 4

ZKUSEBNi PROTOKOL PRO TESTOVANI SYSTEMU PLYNOVODU INERTNIM PLYNEM NEBO VZDUCHEM

SY STEM: ettt

ZAKAZNIK: oo,

DRUHY ZKUSEBNI PRACOVNIK: ..ottt ettt

Po provedeni zkousky prohlasuje, ze:

O  Cely systém byl vizudlné zkontrolovan a viechny spoje byly provedeny

v souladu s témi nejlepsimi pracovnimi normami.

o} Systém byl vnitfné testovan: O vzduch
o} Objem systému: ... litry
o} Pracovnitlak: bar

Systém s pracovnim tlakem do 100 mbar

Zatézovy test:

Zkusebnitlak = ... bar
(musi byt = 1 bar)

Cas stabilizace = oooovvvveeee, minut
Doba trvanitestu= ..................... minut

O Potrubi je tésné (Ap = 0)
O Systém byl pripojen k distribucni siti plynovodu

Systém s pracovnim tlakem > 100 mbar a < 1 bar

Kombinovana zkouska zatéZzova a tésnosti:

Zkusebnitlak = ... bar
(musi byt = 3 bar)

Cas stabilizace = oooovvveeceee, minut
(musf byt = 180 minut)

Doba trvanitestu= ..................... minut

(musf byt = 120 minut)

O Potrubi je tésné (Ap = 0)

O dusik

O Jind: o

Test tésnosti:

ZkuSebnitlak = ... bar
(musi byt = 150 mbar)

Cas stabilizace = voovvvveiee, minut
Doba trvanitestu= ..................... minut

O Potrubf je tésné (Ap = 0)
O Systém byl pripojen k distribuéni siti plynovodu

MISTO: e
Datum:

Podpis zakaznika nebo jeho zastupce:
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Priloha
¢ 4:
SKUSOBNY PROTOKOL PRE TESTOVANIE SYSTEMOV PLYNOVODOV INERTNYM PLYNOM ALEBO VZDUCHOM

SY STEM: oottt
ZAKAZNIK: oo,
PRACOVNIK VYKONAVAJUCT SKUSKU: -

DRUHY SKUSOBNY PRACOVNIK: ...ttt ettt

Po vykonani skusky prehlasuje, ze:

O  Cely systém bol vizudlne skontrolovany a vsetky spoje boli vyhotovené
v stllade s tymi najlepSimi pracovnymi normami.

o} Systém bol vnutorne testovany: O vzduch O dusik O iné: oo
o} Objem systému: ... litrov
o} Pracovny tlak: .. bar

Systém s pracovnym tlakom do 100 mbar

Zatazovy test:

Skusobny tlak = ... bar
(musi byt = 1 bar)

Cas stabilizdcie = ooovvvveeveeee, minut
Doba trvania testu = ................... minut

O Potrubie je tesné (Ap = 0)
O Systém bol pripojeny k distribucnej sieti plynovodu

Systém s pracovnym tlakom > 100 mbar a < 1 bar

Kombinovana skuska zatazova a tesnosti:

Skusobny tlak = ... bar
(musi byt = 3 bar)

Cas stabilizdcie = ooovvoeeeeeee, minut
(musi byt = 180 minut)

Doba trvania testu= ................... minut

(musi byt = 120 minut)

O Potrubie je tesné (Ap = 0)

Test tesnosti:

Skusobny tlak = ... bar
(musi byt = 150 mbar)

Cas stabilizdcie = ooovvvveeeee, minut
Doba trvania testu= ................... minut

O Potrubie je tesné (Ap = 0)
O Systém bol pripojeny k distribucnej sieti plynovodu

MIESTO: . e
DATUM:

Podpis zakaznika alebo jeho zastupcu:
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VODA TOPENi PLYN

Priloha
¢ 5:
ZKUSEBNi PROTOKOL PRO TESTOVANI SPRINKLEROVYCH A PROTIPOZARNICH SYSTEMU VODOU

SY STEM: oottt

ZAKAZNIK: oo e,

Po provedeni zkousky prohlasuje, ze:

O  Cely systém byl vizudlné zkontrolovan a vsechny spoje byly provedeny
v souladu s témi nejlepsimi pracovnimi normami.

O  Potrubni rozvody byly kompletné odvzdusnény.

o} Teplota vody: ... °C
o} Pokojova teplota: ......c...c...... °C
o) Teplotni rozdil AT: .......c.......... °C (musi byt < 10 °C)

Tlakova zkouska tésnosti:
Provoznitlak =  ..................... bar
Zkusebnitlak = ... bar
(maximalni tlak 15 bar

nebo 1,5 nasobek provozniho tlaku)

Trvani zkousky = ... minut
(musi byt > 120 minut)

O Potrubi je vodotésné (Ap = 0)

MISEO. e Podpis zakaznika nebo jeho zastupce:
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Priloha
¢. 5:
SKUSOBNY PROTOKOL PRE TESTOVANIE SPINKLEROVYCH A PROTIPOZIARNYCH SYSTEMOV VODOU

SY STEM: ottt
ZAKAZNIK: oo,

PRACOVNIK VYKONAVAJUCH SKUSKU: ..o

Po vykonani skusky prehlasuje, ze:

O  Cely systém bol vizualne skontrolovany a vsetky spoje boli vyhotovené
v sulade s tymi najlepSimi pracovnymi normami.

O  Potrubné rozvody boli kompletne odvzdusnené.

o} Teplota vody: ... °C
o} Izbovad teplota: ... °C
o] Teplotny rozdiel AT: ................ °C (musi byt < 10 °C)

Tlakova skuska tesnosti:
Prevadzkovy tlak = ................. bar
Skusobny tlak = ... bar
(maximalny tlak 15 bar

alebo 1,5 nasobok prevadzkového tlaku)

Trvanie skUsky = ..o minut
(musi byt > 120 minut)

O Potrubie je vodotesné (Ap = 0)

MIESTO: oo Podpis zakaznika alebo jeho zastupcu:
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Priloha
¢. 6:
ZKUSEBNI PROTOKOL PRO TESTOVANI SPRINKLEROVYCH A PROTIPOZARNICH SYSTEMU VZDUCHEM

SY STEM: ettt

ZAKAZNIK: oo,

Po provedeni zkousky prohlasuje, ze:

O  Cely systém byl vizudlné zkontrolovan a vsechny spoje byly provedeny
v souladu s témi nejlepsimi pracovnimi normami.

o} Teplota zkuSebnf latky: ... °C
o} Pokojova teplota: ... °C
o] Teplotni rozdil AT: ... °C (musi byt < 10 °C)

Tlakova zkouska pfi pokojové teploté:
Zkusebnitlak = ...l bar
(musi byt > 2,5 bar)

Trvani zkousky = ... hodin
(musi byt > 24hodin)

O Tlakova ztrata je < 0,15 bar

MISEO. e Podpis zakaznika nebo jeho zastupce:
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Priloha
¢. 6:

SKUSOBNY PROTOKOL PRE TESTOVANIE SPINKLEROVYCH A PROTIPOZIARNYCH SYSTEMOV VZDUCHOM

SY STEM: oot
ZAKAZNIK: oo,

PRACOVNIK VYKONAVAJUCH SKUSKU: ..o

Po vykonani skusky prehlasuje, ze:

O  Cely systém bol vizualne skontrolovany a vsetky spoje boli vyhotovené
v sulade s tymi najlepSimi pracovnymi normami.

o} Teplota skusobnej latky: .......... °C
o} Izbovad teplota: ... °C
o] Teplotny rozdiel AT: ................ °C (musi byt <10 °C)

Tlakova skuska pri izbovej teplote:
Skusobny tlak = ... bar
(musi byt > 2,5 bar)

Trvanie skUsky = ... hodin
(musi byt > 24 hodin)

O Tlakova strata je < 0,15 bar

MIESTO: .o Podpis zakaznika alebo jeho zastupcu:
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VYBRANE REFERENCE:

Vybrané budovy, kde byl pouzit systém lisovacich fitinkd
a potrubi od vyrobce EUROTUBI.

® N AW

Nemocnice Grenoble - Francie

Grand hotel Ermitage, Evian - Francie

Zamek Borgholms - Svédsko

Hotel Armani, Mildn - Itélie

Eastgate, Berlin - Némecko

Nemocnice Halmstad - Svédsko

Novy zédmek, Stuttgart - Némecko

IFP (Francouzsky ropny institut), Lyon - Francie
Véz Hines Cesar Pelli A, Milan - Italie

Méstska knihovna, D&¢in - Ceska republika
Synchrotron Soleil, Pafiz - Francie

KMD, Odense - Dansko

ESAB vyrobni komplex, Vamberk - Ceska republika
Asistencni stfedisko Mercedes, Moskva - Rusko
Aeroplaza, St. Petersburg — Rusko

VYBRANE REFERENCIE:

Vybrané budovy, kde bol pouzity systém lisovacich fitingov
a potrubia od vyrobcu EUROTUBI.

1. Nemocnica Grenoble - Franctizsko
Grand hotel Ermitage, Evian - Franctzsko
Z&mok Borgholms - Svédsko

Hotel Armani, Mildno - Taliansko
Eastgate, Berlin - Nemecko

Nemocnica Halmstad - Svédsko

Novy zdmok, Stuttgart - Nemecko

S

IFP (Franctzsky ropny institut), Lyon - Franctzsko
9. Veza Hines Cesar Pelli A, Milan - Taliansko

10. Mestské knihovia , Dé&¢in - Ceskéa republika

1. Synchrotron Soleil, Pariz - Francizsko

12. KMD, Odense - Dansko

13. ESAB vyrobny komplex, Vamberk - Ceské republika
14, Asistencné stredisko Mercedes, Moskva - Rusko
15. Aeroplaza, St. Petersburg - Rusko
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VYROBNI RADA FITINKU / VYROBNA RADA FITINGOV

IVAR.PRESS FITTING SYSTEM
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Stahnéte si aktualizovany cenik a katalog
z adresy: www.ivarcs.cz

Stiahnite si aktudlny cennik a kataldg

na stranke: www.ivarsk.sk
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IVAR CS spol. s r.o.

Velvarskd 9, Podhotany

277 51 Nelahozeves I

Tel: +420 315 785 211-2, Fax: +420 315 785 213-4
info@ivarcs.cz, www.ivarcs.cz

IVAR SK, spol. s r. o.

Turé Luka 241

907 03 Myjava 3

Tel: +421 346 214 431-2; Fax: +421 232 201 037
info@ivarsk.sk, www.ivarsk.sk




