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m O tomto navode na pouzitie

1 O tomto navode na pouzitie

Pre tento dokument existuju prava na ochranu, dalSie informacie ziskate
na viega.com/legal.

1.1 Cielové skupiny

Informacie v tomto navode su ur¢ené pre odbornikov v oblasti vykuro-
vania a sanity, resp. pre vyskoleny odborny personal.

Osoby, ktoré nedisponuju hore uvedenym vzdelanim, resp. kvalifikaciou,
nesmu vykonavat montaz, instalaciu a pripadne udrzbu tohto vyrobku.
Toto obmedzenie neplati pre mozné upozornenia tykajuce sa obsluhy.

Montéz vyrobkov Viega sa musi realizovat za dodrzania véeobecne plat-
nych technickych pravidiel a navodov na pouzitie Viega.

1.2 Oznacenie upozorneni
Vystrazné a upozorfiujuce texty si odsadené od zvysného textu a zvIast

oznacené prislusnymi piktogramami.

NEBEZPECENSTVO!

Varuje pred moznymi zivotu nebezpecnymi poraneniami.

VYSTRAHA!

Varuje pred moznymi tazkymi poraneniami.

POZOR!

Varuje pred moznymi poraneniami.

> B B

UPOZORNENIE!

Varuje pred moznymi materialnymi Skodami.

Dodatocné informacie a tipy.
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1.3

Megapress

O tomto navode na pouzitie

Upozornenie ohladom tejto jazykovej verzie

Tento navod na pouzitie obsahuje délezité informacie o vybere vyrobku,
resp. systému, o montazi a uvedeni do prevadzky, ako aj spravnom
pouziti a udrzbovych opatreniach, pokial su potrebné. Tieto informacie
o vyrobkoch, ich vlastnostiach a technickym pouzitiam sa zakladaju na
aktualne platnych normach v Eurdpe (napr. EN) a/alebo v Nemecku
(napr. DIN/DVGW,).

Niektoré pasaze v texte mézu odkazovat na technické predpisy platné

v Eurépe/Nemecku. Tieto predpisy platia pre vSetky ostatné krajiny ako
odporucania, pokial tam nie su k dispozicii prislusné narodné pozia-
davky. Prislusné narodné zakony, Standardy, predpisy, normy, ako aj iné
technické predpisy maju prednost pred nemeckymi/eurépskymi smerni-
cami uvedenymi v tomto navode: informdcie predstavované na tomto
mieste nie su zavazné pre iné krajiny a oblasti a mali by sa chapat, ako
uz bolo napisané, ako pomdécka.



m Informacie o vyrobku

2  Informacie o vyrobku

EEE Tento navod na pouZitie obsahuje videa

Niektoré montazne kroky a ukony su vysvetlené na priklade
iného ako tu opisovaného potrubného systému, platia tu vSak
rovnakym spdsobom.

21 Normy a nariadenia

Nasledujuce normy a nariadenia platia pre Nemecko, resp. pre Eurdpu.
Narodné predpisy najdete na prislusnej internetovej stranke krajiny v
Casti viega.sk/normy.

Nariadenia z odseku: oblasti pouzitia

Oblast platnosti / upozornenie Nariadenie platné v Nemecku
Ziadne pouzitie pre horfavé plyny  DVGW G 260

Planovanie, vyhotovenie, pre- DIN 14462
vadzka a udrzba hasiacich zaria-
deni

B mokré
Sprinklerové hasiace zariadeniav VdS CEA 4001
zavislosti od tesniaceho prvku

B mokré

B mokré/suché s tesniacim
prvkom z FKM

B suché s tesniacim prvkom z
FKM

Nariadenia z odseku: média

Oblast platnosti / upozornenie Nariadenie platné v Nemecku

Vhodnost pre vykurovaciu vodu v VDI-Richtlinie 2035, list 1 a list 2
Cerpacich teplovodnych vykurova-
cich zariadeniach
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Nariadenia z odseku: riry

Nariadenia z odseku: tesniace prvky

Nariadenia z odseku: skladovanie

Oblast platnosti / upozornenie
RozliSovanie typov a radov rur

Poziadavky na ocelové rary - kva-
lita varnej rarky

Poziadavky na ocelové rury - kva-
lita varnej rarky

Poziadavky na ocelové rury - kva-
lita varnej rdrky

VonkajSie ochranné povlaky
(pozinkovanie) ocelovych rar

Odstup upevnenia objimok rar

Oblast platnosti / upozornenie

Oblast pouzitia tesniaceho prvku
EPDM

B vykurovanie

Oblast platnosti / upozornenie

PoZiadavky pre skladovanie mate-
ridlov

Nariadenia z odseku: montazne upozornenia

Megapress

Oblast platnosti / upozornenie

PoZiadavky a upozornenia pre
hasiace zariadenia a samoc¢inné
hasiace zariadenia

Pripustné tlaky, menovité svetlosti
a podmienky pouzitia

Odstupy a umiestnenie (odstupy
uchytenia) pre ocelové rary

Triedy nebezpecenstva poziaru

Minimalna hrubka steny rary pre
menovité svetlosti do DN 50 vra-
tane

VonkajSie ochranné povlaky
(pozinkovanie) ocelovych rar

Informacie o vyrobku

Nariadenie platné v Nemecku
DIN EN 10255
DIN EN 10220

DIN EN 10216-1

DIN EN 10217-1

DIN EN 10240

VdS CEA 4001

Nariadenie platné v Nemecku

DIN EN 12828

Nariadenie platné v Nemecku

DIN EN 806-4, kapitola 4.2

Nariadenie platné v Nemecku

VdS-Anerkennung G 414021

VdS 2100-26-2: 2012-04, tabulka
A1

VdS CEA 4001, odsek 15.2

VdS CEA 4001, tabulka 15.01

DIN EN 10240



m Informacie o vyrobku

Nariadenia z odseku: Vyhotovenie prirubového prechodu

Oblast platnosti / upozornenie Nariadenie platné v Nemecku

Kvalifikdcia personalu na montdz  VDI-Richtlinie 2290
prirubovych prechodov

Stanovanie momentov zatiahnutia DIN EN 1591-1

Nariadenia z odseku: skiska tesnosti

Oblast platnosti / upozornenie Nariadenie platné v Nemecku

Skuska na dokon¢enom, avSak DIN EN 806-4
este nezakrytom zariadeni

Skuska tesnosti pre inStalacie ZVSHK-Merkblatt:

vody "Dichtheitsprifungen von Trink-
wasserinstallationen mit Druckluft,
Inertgas oder Wasser"

Skuska tlaku v samoginnych VdS CEA 4001, kapitola 17
hasiacich zariadeniach

Poziadavky na plniacu a doplfio- VDI 2035
vanu vodu

2.2 Pouzitie na stanoveny ucel

o Pouzitie systému na iné nez uvedené oblasti pouzitia
I a média odsuhlaste so servisnym centrom Viega.

2.2.1 Oblasti pouzitia

Systém je ur€eny na pouzitie v priemyselnych, vykurovacich a chladia-
cich zariadeniach a je nahradou za zvarané, zavitové a drazkové spoje
pri novych instalaciach a opravach. Systém nie je vhodny na pouzitie
v instalaciach pitnej vody. Lisovacie spojky su preto oznacené Ciernym
symbolom ,Nevhodné pre inStalacie pitnej vody*.

Potrubny systém nepouzivajte pre horlavé plyny, pozri &, Nariadenia z
odseku: oblasti pouzitia® na strane 5.

Obr. 1: ,Nevhodné pre instalacie pitnej
vody*

Systém lisovacich spojok je navrhnuty na menovity tlak PN 16.
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2.2.2

2.3
2.3.1

Megapress

Média

Popis vyrobku
Prehlad

Informacie o vyrobku

PouZzitie je 0. i. mozné v nasledovnych oblastiach:

uzatvorené vykurovacie a chladiace okruhy
priemyselné zariadenia

Sprinklerové hasiace zariadenia, pozri % ,Nariadenia z odseku:
oblasti pouZitia“ na strane 5

mokré
mokré/suché
suché

zariadenia na hasenie poziaru, pozri %, Nariadenia z odseku: oblasti
pouZitia® na strane 5

mokré
zariadenia so stlatenym vzduchom
zariadenia pre technické plyny (na poziadanie)

Pre informacie tykajluce sa oblasti pouzitia tesniacich prvkov pozri
& Kapitola 2.3.4 ,, Tesniace prvky” na strane 16.

Systém je o. i. vhodny pre nasledujuce média:

Platné smernice, pozri & ,Nariadenia z odseku: média“ na strane 5.

vykurovacia voda pre uzatvorené Cerpacie teplovodné vykurovacie
zariadenia

stlac¢eny vzduch (suchy) podla Specifikacie pouzitych tesniacich
prvkov
EPDM pri koncentracii oleja < 25 mg/m?

prostriedky protimrazovej ochrany, chladiace solanky s koncentra-
ciou max. 50 %

technické plyny (na poziadanie)

Potrubny systém pozostava z lisovacich spojok pre hrubostenné oce-
[ové ridry a z vhodnych lisovacich nastrojov.



m Informacie o vyrobku

Obr. 2: lisovacie spojky Megapress

Komponenty systému su k dispozicii v nasledujicich rozmeroch:
D3 (DN10), D2 (DN15), D% (DN20), D1 (DN25), D1% (DN32),
D172 (DN40), D2 (DN50), 38,0 mm, 44,5 mm, 57,0 mm.

232 Rury

Lisovacie spojky Megapress sa smu pouzivat s nasledovnymi bezsvo-
vymi (S) alebo pozdizne zvaranymi (W) ocelovymi rirami:

m Cierne

B pozinkované

B priemyselne lakované

B s praskovou povrchovou Upravou

Ocelové rary musia zodpovedat platnym smerniciam, pozri & ,Naria-
denia z odseku: rury* na strane 6

o Ked'sa na rure nachadza povrchova Uprava, nesmie sa
I prekro€it maximalny vonkajsi priemer uvedeny v tabul-
kach.

Prehlad rur - kvalita zavitovych rir

Norma rozliSuje medzi radom tazkych rdr H a radom strednych rir M,
alebo medzi typmirar L, L 1 aL 2. Kréznym radom a typom rdr
patria bez§vové rary a riry s pozdiznym zvarom, pozri & ,Nariadenia
z odseku: rdry” na strane 6.

Kvalita zavitovych rir — Tazky rad H a Stredny rad M

Velkost Menovita svet- Menovity von- Min. vonkaj8i Max. vonkaj§i Hrubka steny  Hrabka steny

zavitu lost [DN] kajSi priemer  priemer vra- priemer vra- —tazkyrad H - stredny rad
[cél] [mm] tane tane [mm] M [mm]
povrchovej povrchovej
Upravy [mm] Upravy [mm]
% 10 17,2 16,7 17,5 2,9 2,3
Yo 15 21,3 21,0 21,8 3,2 2,6
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m Informacie o vyrobku

Velkost Menovita svet- Menovity von- Min. vonkajSi Max. vonkaj§i Hrubka steny  Hrubka steny

zavitu lost [DN] kajSi priemer  priemer vra- priemervra- -tazkyradH - stredny rad
[cal] [mm] tane tane [mm] M [mm]
povrchovej povrchovej
Upravy [mm] Upravy [mm]
% 20 26,9 26,5 27,3 3,2 2,6
1 25 33,7 33,3 34,2 4,0 3,2
14 32 42,4 42,0 42,9 4,0 3,2
1% 40 48,3 47,9 48,8 4,0 3,2
2 50 60,3 59,7 60,8 4,5 3,6

Kvalita zavitovych rir—typ rdary La typ riry L 1

Velkost zavitu  Menovita svet- Menovity von- Min. vonkajsi Max. vonkajsi Hriabka steny
[col] lost [DN] kajsi priemer priemer vratane  priemer vratane [mm]
[mm] povrchovej povrchovej
Upravy [mm] Upravy [mm]
Y% 10 17,2 16,7 17,4 2,0
Yo 15 21,3 21,0 21,7 2,3
% 20 26,9 26,4 27,1 2,3
1 25 33,7 33,2 34,0 2,9
1% 32 42,4 41,9 42,7 2,9
1% 40 48,3 47,8 48,6 2,9
2 50 60,3 59,6 60,7 3,2

Kvalita zavitovych rir — typ rary L 2

Velkost zavitu  Menovita svet- Menovity von- Min. vonkajsi Max. vonkajsi Hrabka steny
[col] lost [DN] kajSi priemer priemer vratane  priemer vratane [mm]
[mm] povrchovej povrchovej
Upravy [mm] Upravy [mm]
% 10 17,2 16,7 17,1 1,8
Yo 15 21,3 21,0 21,4 2,0
% 20 26,9 26,4 26,9 2,3
1 25 33,7 33,2 33,8 2,6
1% 32 42,4 41,9 42,5 2,6
1% 40 48,3 47,8 48,4 29
2 50 60,3 59,6 60,2 29
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m Informacie o vyrobku

Prehlad rur - kvalita varnej rirky

Normy rozliSuju medzi radom rar 1, 2 a 3. Tieto odporucaju pouzit insta-
lacné rury radu 1, pretoze rdry radu 2 a 3 v praxi nie su k dispozicii alebo
su k dispozicii len v obmedzenej miere. K radu rir 1 patria bez§vové
rdry a rdry s pozdiznym zvarom, pozri %, Nariadenia z odseku: riry“

na strane 6.
Kvalita varnej rarky —rad rdr 1,2 a 3
Velkost Menovita Menovity Min. von- Max. von- Mozna Mozna hrdbka stien
zavitu svetlost vonkajsi kajsi kajsi hribka stien  pozdlzne tvarovanych
u u ,_ . 1_ > A ya 1)
[COl] [DN] priemer priemer vra- priemer vra best()1vych rar
tane tane rar?
[mm] . . [mm]
povrchovej povrchovej b
upravy Upravy
[mm] [mm]
% 10 17,2 16,7 17,7 1,8-4,5 1,4-4,0
Yo 15 21,3 20,8 21,8 2,0-5,0 1,4-4,5
% 20 26,9 26,4 27,4 2,0-8,0 1,4-5,0
1 25 33,7 33,2 34,2 2,3-8,8 1,4-8,0
- 32 38,0 37,5 38,5 2,6-10,0 1,4-8,8
1Ya 32 42,4 41,9 42,9 2,6-10,0 1,4-8,8
. 40 445 44,0 45,0 2,6-12,5 1,4-8,8
1% 40 48,3 47,8 48,8 2,6-12,5 1,4-8,8
- 50 57,0 56,4 57,6 2,9-14,2 1,4-10,0
2 50 60,3 59,7 60,9 2,9-16,0 1,4-10,0

" pozri & ,Nariadenia z odseku: riry” na strane 6
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Vedenie a upevnenie potrubi

Megapress

Informacie o vyrobku

Na upevnenie rur pouzivajte iba objimky rur so zvukovo-izolacnymi vloz-
kami bez obsahu chloridov.

Dodrziavajte vSeobecné pravidla upeviiovacej techniky:

B Upevnené potrubia nepouzivajte ako uchytenie pre iné potrubia a
kon&trukéné diely.

B Nepouzivajte rirkové haky.

B Prihliadajte na smer roztaznosti: naplanujte pevné a kizné body.

Odstup medzi objimkami rdr

D [mm]

17,2
21,3
26,9
33,7
42,4
48,3
60,3

" pozri & ,Nariadenia z odseku: riry” na strane 6

Menovita svet-
lost [col]

%
s
%
1
1%
1%
2

Odstup upev-
nenia
objimok rdr [m]

2,25
2,75
3,00
3,50
3,75
4,25
4,75

Odstup upev-
nenia

objimok rar [m]"

4,00
4,00
4,00
4,00
4,00

12



m Informacie o vyrobku

Dizkova roztaznost

Potrubia sa pri zahrievani roztahuju. Tepelnda roztaznost je zavisla od
materialu. Zmeny dizky vedu k napnutiam v rdmci inStalacie. Tieto
napnutia sa musia vyrovnat vhodnymi opatreniami.

Osvedcili sa:

B pevné a kizné body
B trasy na vyrovnanie roztaznosti (ramena ohybu)
B Kkompenzatory

Koeficienty tepelnej roztaznosti réznych materialov rar

Material Koeficient Priklad:
tepelnej roztaz-  Dizkova roztaznost pri dizke rary
nosti o L=20maA8=50K
[mm/mK] [mm]

Ocel 0,0120 12,0
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Obr. 3: dizkova roztaznost ocelovych rur

1- dizkova roztaznost ~Al [mm]
2 - dizkarary ~ Iy [m]
3 - teplotny rozdiel A8 [K]

Dizkovu roztaznost Al je mozné odé&itat z diagramu alebo ju je mozné
stanovit vypoctom pomocou nasledujuceho vzorca:

Al = o [mm/mK] x L [m] x A8 [K]
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Obr. 4: rameno ohybutvarZa T
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Obr. 5: rameno ohybu tvar Z a T pre Megapress % az 2 coly

1-

rozsah dilatacie Al [mm]

dizka ramena riry ~ Lgz [m]
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viega

Obr. 6: rameno ohybu tvar U
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Obr. 7: rameno ohybu tvar U pre Megapress 3 az 2 coly

1- rozsah dilatacie ~Al [mm]
2 - dizka ramena rdry ~ Lgz [m]
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2.3.3 Lisovacie spojky

Lisovacie spojky Megapress su vyrobené z nelegovanej ocele (mate-
ridl 1.0308) a maju vonkajsiu zinkovo-niklovu povrchovu Upravu 3-5 pm.
V drazke lisovacej spojky sa nachadza zarezny kruzok, oddelovaci
krazok a tesniaci prvok profilu. Pri lisovani sa zarezny krdzok zareze

do rury a zabezpeci tak silové spojenie.

Pri inStalacii a neskér pri lisovani chrani oddelovaci kruzok tesniaci
prvok pred poskodeniami zareznym kruzkom.

Obr. 8: lisovacie spojky Megapress

SC-Contur

Viega lisovacie spojky disponuju technikou SC-Contur. SC-Contur

je bezpelnostna technika certifikovana prostrednictvom DVGW, ktora

zabezpecCuje, aby bola lisovacia spojka v nezlisovanom stave netesna.

Tak sa pri skuske tesnosti upozorni na nedopatrenim nezlisované spo-

jenia.

Viega zaruCuje, Ze sa pri skuske tesnosti zviditelnia nedopatrenim nezli-

sované spojenia:

B pri mokrej skuske tesnosti v tlakovom rozsahu 0,1-0,65 MPa (1,0-
6,5 bar)

B pri suchej skiske tesnosti v tlakovom rozsahu 22 hPa-0,3 MPa
(22 mbar-3,0 bar)

Obr. 9: SC-Contur

2.3.4 Tesniace prvky

Lisovacie spojky Megapress su z vyroby vybavené EPDM tesniacimi
prvkami profilu. Vytvarované tesniace manzety bezpecne utesnia aj
povrchy rdr s miernymi nerovnostami.

Ak v ¢ase polozenia pripajacieho kabla v oblasti pouzitia solarnej
tepelnej energie este nie je uréeny typ kolektora (ploché/vakuové tru-
bicové kolektory), odporuc¢a spolo¢nost Viega pouzit v lisovacich spoj-
kach tesniace prvky FKM.

Obr. 10: profilovy tesniaci prvok EPDM

Megapress 16



m Informacie o vyrobku

Oblast pouzitia tesniaceho prvku EPDM

Oblast pouzitia Vykurovanie Solarne zariadenia Stlaceny vzduch Technické plyny
Cerpacie teplo- . . . .
Pouzitie vodné vykurovacie solarny okruh vsetol?;uubsi:ky vsetol?;uubsi:ky
zariadenie P P

Prevadzkova teplota 105 °C " 60 °C .
[Tmax]

Prevafémi’y tak 4 6 MPa (16ban 0,6 MPa (6 bar) 1,6 MPa (16 bar) —
max

podla platnych 3
Poznamky smernic? pre ploché kolektory  gychy, obsah oleja R
Trax: 105 °C <25 mg/m3

") Potrebné odsuhlasit firmou Viega
2 pozri &, Nariadenia z odseku: tesniace prvky” na strane 6

Spozri tiez dokument ,,Oblasti pouZitia kovovych instalacnych systémov* na internetovej stranke Viega

Tesniace materialy systému lisovanych spojok podliehaju
tepelnému starnutiu, ktoré je zavislé od teploty média a
doby prevadzky. Cim vyssia je teplota média, tym rych-
lejSie postupuje tepelné starnutie tesniaceho materialu. V
pripade Specialnych prevadzkovych podmienok, napr. v
priemyselnych systémoch rekuperacie tepla, je potrebné
porovnat Udaje vyrobcu zariadenia s udajmi o lisovacom
spojovacom systéme.

Pred pouzitim lisovacieho spojovacieho systému mimo
uvedenu oblast pouzitia alebo v pripade pochybnosti o
spravnom vybere materialu, kontaktujte prosim spolo¢-
nost Viega.

2.3.5 Technické udaje

pri inStalacii systému dodrziavajte nasledovné prevadzkové podmienky:

Prevadzkova teplota [T,ax] 105 °C

Prevadzkovy tlak [P 1,6 MPa (16 bar)

2.3.6 Oznacenia na konstrukénych dieloch

Lisovacie spojky su oznacené farebnym bodom. Bod oznacuje
SC-Contur, na ktorej pri nedopatrenim nezlisovanom spojeni unika sku-
Sobné médium.

Megapress 17
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Cierny bod upozoriiuje na to, Ze lisovand pripojka je vybavena EPDM
tesniacim prvkom profilu a SC-Contur.

Cierny obdiznik sluzi ako vystraha: ,Nie je vhodné pre pitnd vodu!*.
Obdiznik sa nachadza na nasledovnych miestach:

B na lisovacom konci lisovacej spojky
B na prirube prirubového prechodu

Obr. 11: Cierny tladeny text ,Nie je
vhodné pre pitni vodu!“

Obr. 12: ¢ierny bod a tlaceny text ,Nie je
vhodné pre pitni vodu!*

2.4 Informacie o pouziti
241 Korodzia

Lisovacie spojky Megapress su chranené pred vonkajSou kordziou ich
zinkovo-niklovou povrchovou Upravou, napr. pri vznikajucej kondenzo-
vanej vode v chladiacich zariadeniach.

Rury je nutné vybavit vhodnou ochranou proti korézii.

o
I Rury a lisovacie spojky sa musia izolovat podla
vSeobecne platnych technickych pravidiel.

Dodrziavajte informacie vyrobcu.
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3  Manipulacia

3.1 Preprava

Pri preprave rar dodrzte toto:

B Rury netahajte cez nakladacie hrany. Povrch by sa mohol po$kodit.

B Rdry pri preprave zaistite. V désledku zoSmyknutia by sa mohli rary
zohnut.

B Neposkodte ochranné krytky na koncoch rdr a odstrante ich az

bezprostredne pred montazou. PoSkodené konce rur sa uz nesmu
zlisovat.

Doplfiujuco dodrziavajte aj udaje vyrobcu rur.

3.2 Skladovanie

Pri skladovani dodrziavajte poziadavky platnych smernic, pozri
& ,Nariadenia z odseku: skladovanie® na strane 6:

B Komponenty skladujte v Cistote a v suchu.

B Komponenty neskladujte priamo na zemi.

B Roézne velkosti rdr skladujte podla moznosti oddelene.

AK nie je mozné oddelené skladovanie, skladujte malé velkosti na
velkych velkostiach.

B Rdry réznych materialov skladujte oddelene, aby sa zabranilo korézii
nasledkom kontaktu.

Doplfiujuco dodrziavajte aj udaje vyrobcu rur.

3.3 Informacie o montazi
3.3.1 Pokyny pre montaz
Kontrola komponentov systému

V dosledku prepravy a skladovania méze déjst k poskodeniu kompo-
nentov systému.

B Pouzivajte iba neporuSené originalne diely.
B Poskodené diely vymente — neopravuijte ich.
B Produkt skladujte na suchom a Cistom mieste.
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B Skontrolujte vhodnu kvalitu povrchu instalaCnych rdr a min. / max.
vonkajsi priemer.

B Na vyrazenom oznaceni riry sa nesmie lisovat.

B Rury a lisovacie spojky je nutné zaizolovat podla vSeobecne platnych
technickych pravidiel.

Hasiace zariadenia a samocinné sprchové hasiace zariadenia
Dodrzte nasledovné poziadavky:

B platné smernice, pozri &, Nariadenia z odseku: montaZne upozor-
nenia“ na strane 6
B dodrziavanie Udajov uvedenych v nasledovnej tabulke

o Pre VdS-konformné samocinné sprchové hasiace zaria-

I denia su pripustné vyhradne Cierne, pozinkované ocelové
rary alebo oceloveé rury s praskovou povrchovou Upravou
podla zadani potvrdenia VdS.

Pre menovité svetlosti do DN 50 - vratane - pritom plati
minimalna hribka steny rdry 2,6 mm a okrem toho maxi-
malna hrubka steny rary 3,3 mm. Odstupy a umiestnenie
(odstupy uchytenia) pre ocelové rary podla aktualnych
smernic, pozri & ,,Nariadenia z odseku: montédzne upozor-
nenia“ na strane 6.

Pripustné tlaky, menovité svetlosti a podmienky pouzitia

Pripustny tlak 1,6 MPa (16 bar)

Menovité svetlosti D %-2

Hrubka steny rary min. 2,6 mm; max. 3,3 mm

Oblast pouzitia (potrubna siet) (I;/Iokré sprchové hasiace zaria-
enia:

B potrubna siet za stanicou
ventilov alarmu

Suché sprchové hasiace zaria-
denia:

B potrubna siet za stanicou
ventilov alarmu

Odstupy uchytenia )

Prisada poziarnej vody zasadne nepripustna; vynimka iba
po povoleni vyrobcu a predcha-
dzajucom dohovore s VdS

" pozri & ,,Nariadenia z odseku: montazne upozornenia® na strane 6

S Megapress sa pokryvaju nasledujuce triedy nebezpe€enstva poziaru:

B trieda nebezpecCenstva poziaru LH (malé nebezpecenstvo poziaru)

B trieda nebezpecenstva poziaru OH 1-4 (stredné nebezpecCenstvo
poziaru)
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B trieda nebezpecenstva poziaru HHP 1-4 (vysoké nebezpecenstvo
poziaru, rizika pri vyrobe)

B trieda nebezpectenstva poziaru HHS 1-4 (vysoké nebezpecenstvo
poziaru, rizika v skladoch)

Pozri & ,Nariadenia z odseku: montézne upozornenia® na strane 6.

Megapress 21



Manipulacia

Priprava rur
Na vytvorenie lisovacich spojov sa bez dalSej Upravy hodia nasledujuce
povrchy rur, ked su bez znecisteni, hladké, pevné, rovné a neposko-
dené:

UPOZORNENIE!

Vzdy skontrolujte kvalitu povrchu rar na celej ploche rur.
Pri pevne nainstalovanych rdrach odporuca spolo¢nost
Viega napr. pouzitie zrkadla, aby bolo mozné skontrolovat
kvalitu povrchu na celej ploche rar.

Cierne rury bez povrchovej Upravy

pozinkované rary, pozinkovanie vid' & Kapitola 2.1 ,,Normy a nariadenia®
na strane 5, (maximalny vonkajsi priemer podia & Kapitola 2.3.2 ,Rdry*
na strane 9)

priemyselne lakované rary alebo riry s praskovou povrchovou Upravou
(maximalny vonkajsi priemer podla & Kapitola 2.3.2 ,,Rury” na strane 9)
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Povrchy rdr sa musia upravit v oblasti lisovacieho spoja, ked vykazuju
nasledujuce vlastnosti:

nerovnomerne ru¢ne nanesené vrstvy laku

Prekroenie maximalneho vonkajSieho priemeru v désledku nanesenej
povrchovej Upravy & Kapitola 2.3.2 ,,Rury” na strane 9

VyvySenia, poskodenia, ryhy, kordzia alebo volné prilnutia

UPOZORNENIE!

Netesny lisovaci spoj

Zlisovania na Castiach s vyrazenym oznacenim rlry mozu
viest k netesnostiam.

B Nelisujte na Castiach s vyrazenym oznacenim rury.
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viega

Vhodnymi nastrojmi na spracovanie su napr.:
B drdtena kefa

@ Cistiace rino alebo brisny papier (zrno > 80)

I rozbrusovacka s vejarovitym kotuc¢om
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Po uprave by mala kvalita povrchu rdry zodpovedat nasledujucemu

obrazku:

3.3.2 Vyrovnavanie potencialov

A\

UPOZORNENIE!

Vzdy skontrolujte kvalitu povrchu rar na celej ploche rur.
Pri pevne nainstalovanych rdrach odporuca spolo¢nost
Viega napr. pouzitie zrkadla, aby bolo mozné skontrolovat
kvalitu povrchu na celej ploche rur.

Minimalny vonkajsi priemer instalacnej rdry nesmie byt mensi, pozri
& Kapitola 2.3.2 ,,Rury*“ na strane 9.
V zariadeniach, pri ktorych je potrebna Uplna ochrana proti korézii (napr.

chladiace zariadenia), opatrite predtym opracované a po zlisovani este
volne leziace plochy rdr dodatoéne vhodnou ochranou proti korézii.

NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecenstvo zasahu elektrickym prudom
Zasah elektrickym pradom moze viest k popaleninam

a k tazkym poraneniam az k smrti.

Pretoze su vSetky kovové potrubné systémy elektricky
vodivé, mbéze neopatrny kontakt s dielom pod sietovym
napétim viest k tomu, Ze sa cely potrubny systém a
pripojené kovové komponenty (napr. vykurovacie telesd)
dostanu pod napétie.

B Prace na elektrickom vedeni dajte urobit iba elektroin-
Stalatérovi.

B Kovoveé potrubné systémy vzdy prepojte do systému
na vyrovnanie potencialov.

Zhotovitel elektrického zariadenia je zodpovedny za skon-
trolovanie prip. zabezpecenie vyrovnania potencialov.

3.3.3 Pripustna vymena tesniacich prvkov

Megapress

Délezité upozornenie

Tesniace prvky v lisovanych spojkach st so svojimi Speci-
fickymi vlastnostami materialov prisposobené prislusnym

médiam, resp. oblastiam pouzitia potrubnych systémov a
v pripade regulacie certifikované iba pre ne.
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Ked'je tesniaci prvok profilu v lisovanej spojke zjavne poskodeny, musi
sa vymenit za nahradny tesniaci prvok profilu Viega z rovnakého mate-
ridlu.

3.3.4 Potreba miesta a odstupy

Minimalny odstup od zvarovych spojov a miest ohybu musi byt 3 x D,
avSak minimalne 100 mm.

Lisovanie medzi potrubiami

Potreba miesta, typ 2 (PT2), PT3-EH, PT3-AH, Pressgun 4B, 4E, 5, 6, 6
B

v
% &4 D % Y % 1
é’ 9, a [mm] 30 30 35 45
N b 70 70 80 95
?/' [mm]
SIS
% Potreba miesta Picco, Pressgun Picco, Pressgun Picco 6, Pressgun
/ / .
Picco 6 Plus
s
D % Y2 %
a [mm] 30 30 35
b [mm] 70 70 80
/// g% Potreba miesta - lisovacie prstence D32
A N D % % % 1 1% 1% 2
g 7 \J a 60 60 75 75 95 105 105
A | [mm]
gl l
AT > b 75 75 85 100 125 135 140
, \k [mm]
e} / i
O
T
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Lisovanie medzi rirou a stenou

Potreba miesta PT1, typ 2 (PT2), PT3-EH, PT3-AH, Pressgun 4B, 4E, 5,
6,6B

D % % % 1
a [mm] 35 35 40 50
b [mm] 80 80 90 105
¢ [mm] 50 50 55 65

Potreba miesta PT1, typ 2 (PT2), PT3-EH, PT3-AH, Pressgun 4B, 4E, 5,
6,6B

D ¥ Yo % 1
a [mm] 35 35 40 50
b [mm] 80 80 90 105
c [mm] 50 50 55 65

Potreba miesta Picco, Pressgun Picco, Pressgun Picco 6, Pressgun

Picco 6 Plus
D % Yo %
a [mm] 60 60 65
b [mm] 75 75 85
c [mm] 80 80 80
//// Potreba miesta — lisovacie prstence D%-2
7 D % % % 1 1% 11 2
// a 60 60 75 75 95 105 105
;-Q [mm]
; b 75 75 85 100 125 135 140
o [mm]
/7
o c 80 80 80 80 80 80 80
P , mm
// 7 [mm]
PPN
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Odstup od steny

Odstup medazi zlisovaniami

Megapress

Manipulacia

Minimalny odstup v pripade lisovacich Celusti D%-1

Lisovaci nastroj @pin [Mm]
Typ 2 (PT2)
Typ PT3-EH
Typ PT3-AH
50

Pressgun 4E / 4B
Pressgun 5
Pressgun 6/6 B
Picco / Pressgun Picco

Pressgun Picco 6 / 50

Pressgun Picco 6 Plus

Minimalny odstup pri lisovacich prstencoch D 3 — 2
Lisovaci nastroj @min [MM]
Typ 2 (PT2)
Typ PT3-EH
Typ PT3-AH
Pressgun 4E / 4B

20

Pressgun 5
Pressgun 6/6 B

Picco / Pressgun Picco

Pressgun Picco 6 / 20

Pressgun Picco 6 Plus

UPOZORNENIE!

Netesné lisovacie spojky kvoli prilis kratkym
ruram!

Ked' sa musia dve lisovacie spojky nasadit k sebe na
jednu rdru bez odstupu, nesmie byt rara prili§ kratka. Ked'
sa rura pri zalisovani nezasunie az na uréenu hibku zasu-
nutia v lisovacej spojke, méze sa spojenie stat netesnym.
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Rozmery Z

Megapress

Manipulacia

Minimalny odstup v pripade lisovacich Celusti D%-1
D [cél] amin [MM]
Y%
Yo
5
34
1

Minimélny odstup pri lisovacich prstencoch D 3 - 2

D [c6l] @min [Mm]
%
12
34
1 15
1%
1%
2

Rozmerové udaje Z najdete na prislusnej strane vyrobku v online kata-
l6gu.
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3.3.5

Potrebné naradie

UPOZORNENIE!
Lisovacie spojky Megapress sa smu lisovat iba s lisova-
cimi prstencami a s lisovacimi ¢elustami Megapress. Liso-
vacie prstence a lisovacie Celuste kovovych lisovacich
spojovacich systémov Viega Profipress, Sanpress, San-
press Inox a Prestabo sa nesmu pouzivat.

Moznosti kombinacie lisovacich nastrojov a lisovacich éelusti

Lisovacie nastroje

typ 2 (PT2)

PT3 EH/AH

Pressgun 4E / 4B
Pressgun 5

Pressgun 6/6 B/6 Plus

Typ 2 (PT2)

PT3 EH
Pressgun 4E / 4B
Pressgun 5
Pressgun 6 Plus
Picco

Pressgun Picco

Pressgun Picco 6/6 Plus

Megapress

Lisovacie Celuste

DN10 az DN25
model 4299.9

DN10 a DN15
model 4284.9

Lisovacie prstence

DN15 model 45296.1,
s Celustou s kilbovym
tahom Z1, model 2296.2

DN32 az DN50

model 4296.1, s Celustou
s kibovym tahom Z2,
model 2296.2

DN65 az DN100
model 4296.1XL,
s nastrojom Pre-
ssgun-Press Booster
model 4296.4XL

DN15 model 4296.1,
s Celustou s klbovym
tahom P1, model 2496.1

Manipulacia

Sdlprava

Lisovacie Celuste DN15
az DN25, lisovacie
prstence DN32 az DN50,
&eluste s kibovym tahom
Z2, model 4299.61

Lisovaci prstenec DNG5
a nastroj Pressgun-Press
Booster, model 4296.2XL

Lisovacie prstence DN80
a DN100 model 4296.5XL

Lisovacie naradie pre medzirozmery (38,0 mm, 44,5 mm a 57,0 mm)

Vonkajsi priemer [mm]

38,0

44,5

57,0

Lisovacie prstence

D1%, model 4296.1 s Celustou s
klbovym tahom Z2, model 2296.2

D1%2, model 4296.1 s Celustou s
klbovym tahom Z2, model 2296.2

D2 model, 4296.1 s Celustou s
klbovym tahom Z2, model 2296.2
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viega

Na vytvorenie lisovaného spoja je potrebné nasledujuce naradie:

B odrezavac rur alebo pilka na kov s jemnymi zubami
alebo rozbrusovacka
alebo skracovacia pila s pomalou rychlostou rezania
B odhrotovac alebo polkruhovy pilnik a farebna ceruzka na oznacenie
lisovaci nastroj s konstantnou lisovacou silou
B lisovacia Celust (D% - 1) alebo lisovaci prstenec (D% - 2) s prislusnou
Celustou s klbovym tahom, vhodna pre priemer rir a s vhodnym
profilom

Obr. 13: lisovacie ¢eluste Megapress

Obr. 14: lisovacie prstence Megapress s ¢elustou s kibovym tahom

Spolo¢énost Viega odporuca pouzivat pri zli-
sovani systémové naradie Viega.

Systémové lisovacie nastroje Viega boli Specialne vyvinuté
a prisposobené na spracovanie lisovacich spojovacich
systémov Viega.
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3.4 Montaz

Pripustna vymena tesniacich prvkov

UPOZORNENIE!

Tesniace prvky v lisovacich spojkach su so svojimi Speci-
fickymi vlastnostami materidlov prispésobené prislusSnym
meédiam, resp. oblastiam pouzitia potrubnych systémov a
v pripade regulacie certifikované iba pre ne.

Vymena tesniaceho prvku je v zadsade pripustna. Tes-
niaci prvok sa musi vymenit za nahradny diel odpoveda-
juci uréenému ucelu pouzitia & Kapitola 2.3.4 ,, Tesniace
prvky“ na strane 16. Pouzitie inych tesniacich prvkov nie je
pripustné.

Ked'je tesniaci prvok profilu v lisovanej spojke zjavne poskodeny, musi

sa vymenit za nahradny tesniaci prvok profilu Viega z rovnakého mate-
ridlu.

3.4.1 Vymena tesniaceho prvku

POZOR!
Nebezpecenstvo poranenia na ostrych hra-

nach

Nad tesniacim prvkom sa nachadza zarezny krdzok s
ostrymi hranami (pozri Sipku). Pri vymene tesniaceho
prvku hrozi nebezpecenstvo reznych poraneni.

B Holymi rukami nesiahajte do lisovacej spojky.

Obr. 15: zarezny kruzok

Odstranenie tesniaceho prvku

o Pri odstranovani tesniaceho prvku nepouzivajte Spicaté
I predmety ani predmety s ostrymi hranami, ktoré mézu
poskodit tesniaci prvok alebo drazku.
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Nasadenie tesniaceho prvku

3.4.2 Odrezanie rar

Megapress

Manipulacia

I Tesniaci prvok odstrante z drazky. Postupujte opatrne, aby sa nepo-
Skodilo sedlo tesniaceho prvku.

I Do drazky nasadte novy, nepoSkodeny tesniaci prvok.

Dbajte pritom na to, aby sa tesniaci prvok neposkodil zareznym
krazkom.

I Zabezpecte, aby sa tesniaci prvok nachadzal Uplne v drazke.

B V lisovacej spojke sa nachadza spravny tesniaci prvok.
EPDM = Cierna leskla
B Tesniaci prvok, oddelovaci krizok a zarezny krizok su nepoSkodené.

B Tesniaci prvok, oddelovaci krizok a zarezny krizok sa nachadzaju
celé v drazke.

UPOZORNENIE!
Netesné lisovacie spojky v dosledku posko-
deného materialu!

V désledku poskodenych rur alebo tesniacich prvkov
mozu vznikat netesnosti lisovacich spojov.

Dodrziavajte nasledujice upozornenia, aby sa zabranilo
poskodeniam na rurach a tesniacich prvkoch:

B Na odrezavanie nepouzivajte rezacie horaky.
B Nepouzivajte tuky a oleje (napr. rezaci olej).
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viega

Pre informéacie o nastrojoch pozri aj % Kapitola 3.3.5 ,,Potrebné naradie”
na strane 30.

I Rdru prerezte ¢o najpresnejSie pod pravym uhlom pomocou odreza-
vaca rur, uhlovej brusky alebo pily na kov s jemnymi zubami, aby ste
ziskali UpInu a rovnomernu hibku zasunutia rary. Nepouzivajte rezaci
horak.

Zabrante ryham na povrchu rdry.

3.4.3 Odhrotovanie rur
Konce rdr sa musia po skrateni zvnutra a vonku starostlivo odhrotovat.

Odhrotovanim sa zabrani tomu, aby sa poskodil tesniaci prvok alebo
zasekla lisovand spojka pri montazi. Viega odporuc¢a pouzit odhrotovac.
B < D1% (model 2292.2)

B D2 (model 2292.4XL)

UPOZORNENIE!

Poskodenie sp6sobené nespravnym
nastrojom!

Na odhrotovanie nepouzivajte brasne kotuce ani podobné
nastroje. Rury sa tym mézu poskodit.

B Rdru upnite do zveraka.
I Pri upinani dodrzte minimalne 100 mm odstup (a) od konca rdry.

Konce rury sa nesmu ohnut ani poSkodit.
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viega

I Rdru odhrotujte zvnutra a zvonku.

3.4.4 Zlisovanie spojenia

B Pomocou drbtenej kefy, Cistiaceho rina alebo brisneho papiera
odstrarite volné Castice necistoty a hrdze v oblasti lisovania.

Predpoklady:

B Koniec rury nie je ohnuty ani poskodeny.
B Rdra je odhrotovana.
B V lisovacej spojke sa nachadza spravny tesniaci prvok.
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viega

B Tesniaci prvok, oddelovaci krizok a zarezny krizok su neposkodené.

B Tesniaci prvok, oddelovaci krdzok a zarezny krizok sa nachadzaju
celé v drazke.

B Zmerajte a oznaéte hibku zasunutia.

D [cél] Hibka zasunutia [mm]

% 24

Yo 27

% 29

1 34

1% 46

1% 48

2 50
Vonkaj8i priemer [mm] Hibka zasunutia [mm]

38,0 42

445 48

57,0 48

B Lisovaciu spojku nasurite na riru az po oznac¢enu hibku zasunutia.
Nevzpriecte lisovaciu spojku.
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viega

Zlisovanie pomocou lisovacej ¢eluste pri D < 1

B Lisovaciu Celust (D < 1) nasadte do lisovacieho nastroja a pridrzny
Cap zasUvajte az po zaistenie.

INFO! Dodrziavajte navod lisovacieho nastroja!
I Otvorte lisovaciu ¢elust a nasadte ju pravouhlo na lisovaciu spojku.
B Hibku zasunutia prekontrolujte na zaklade oznadenia.

B Zabezpecte, aby lisovacia Celust sedela v strede na drazke lisovacej
spojky.

B Vykonajte proces lisovania.

I Otvorte a odstrarite lisovaciu ¢elust.

I Odstrante kontrolnu nalepku.

[ Spojenie je oznacené ako zlisované.
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Zlisovanie pomocou lisovacich prstencov pri D3%-2

3.4.5 Prirubové prechody

Podlozky

Megapress

Celust s kibovym tahom nasurite na lisovaci nastroj a pridrzny ¢ap
zasUvajte az po zaistenie.

INFO! Dodrziavajte navod lisovacieho nastroja!

Lisovaci prstenec nasadte na lisovaciu spojku. Lisovaci prstenec
musi Uplne zakryt najkrajnejsi krdzok lisovacej spojky.

Celust s kibovym tahom zasurite do uchyteni lisovacieho prstenca.

Hibku zasunutia prekontrolujte na zaklade oznadgenia.

B Zabezpecte, aby lisovaci prstenec sedel v strede na drazke lisovanej

spojky.

B Vykonajte proces lisovania.

Otvorte &elust s kibovym tahom a odstrafite lisovaci prstenec.
Odstrante kontrolnu nalepku.

[ Spojenie je oznacené ako zlisované.

V zobrazenom lisovacom spojovacom systéme su mozné prirubové
spoje v rozmeroch 1% az 2 palce.

Montaz prirubovych prechodov smie vykonavat iba kvalifikovany per-
sonal. Personal méze byt kvalifikovany pre montaz prirubovych pre-
chodov napr. v zmysle platnych smernic, vid' % ,Nariadenia z odseku:
Vyhotovenie prirubového prechodu® na strane 7.

Ako postacujuci dékaz plati prisluSny odsek o vySkoleni ohladom
odbornej montaze prirubovych prechodov v ramci profesného vzde-
lania (pracovného/odborného persondlu) s kvalifikovanym ukon&enim
ako aj uspesné pravidelné pouzivanie.

Ostatnym pracovnikom, ktori nedisponuju prislusnym Specialnym
odbornym vzdelanim (napr. prevadzkovy personal), ktori montuju
prirubové prechody, je nutné odovzdat prislusné odborné znalosti
(teoretické a praktické) na Skoleniach, pri¢om je potrebné to zadoku-
mentovat.
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Vyhody pri pouziti tvrdenych podloziek su nasledovné:

B Definovana trecia plocha pri montazi.

B Definovana drsnost pri vypocte a tym znizenie rozsahu utahovacieho
momentu, ¢im je mozné dosiahnut pri vypocéte vacsiu silu Sesthran-
nych skrutiek.

Druhy prirub

Pevna priruba

B ocel 1.0308 s vonkajSou galvanickou zinkovo-niklovou povrchovou
Upravou

B lisovacia pripojka Megapress

B model 4259 PN 10/16: 1Y4, 172 a 2 palce

B model 4259.1 PN 6: 1'4, 12 a 2 palce

Obr. 16: Pevna priruba

Vyhotovenie prirubového prechodu

o Vzdy vytvorte najskor prirubovy prechod a az potom liso-
I vany spoj.

I Pred montazou Uplne odstrarite pripadné docasné povrchové
Upravy na tesniacich plochach priruby, na tento Ucel pouzite Cistiaci
prostriedok a vhodnu drétenu kefu.

UPOZORNENIE! Pri vymene tesneni dbajte na to, aby ste
uplne odstranili staré tesnenie z tesniacej plochy priruby bez
toho, aby doslo k poskodeniu tesniacej plochy priruby.

I Dbajte na to, aby boli tesniace plochy priruby Cisté, neposkodené
a rovné. PredovSetkym sa nesmu vyskytovat radialne prebiehajuce
poskodenia povrchu, napr. ryhy alebo miesta po uderoch.
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B Sesthranné skrutky, matice a podlozky musia byt &isté a nepo-
$kodené. Takisto musia spifiat predpisy o minimalnej dizke $est-
hrannej skrutky a triedy pevnosti, pozri & ,,PoZadované utahovacie
momenty* na strane 43.

B Sesthranné skrutky a matice musia byt Sisté a nepo$kodené.

©)
9et)

00
@@g@@m:@

INFO! Spoloénost Viega odporaéa pouzit montaznu
sUpravu, model 2259.7, pozostavajlicu zo Sesthrannych

00a@=D
00@=0

‘.@2‘& Ng/ skrutiek, matic a podloziek.
@_J, .CQD_J, I V pripade potreby vymerite poc¢as demontaze vymontované Sest-

hranné skrutky, matice a podlozky.

B Tesnenie musi byt Cisté, neposkodené a suché. Na tesnenia nepou-

zivajte adhézne prostriedky ani montazne pasty.
& X INFO! Spoloénost Viega odporaéa pouzit tesnenie modelu
\ 2259.9 z AFM 34/2.

Pouzité tesnenia opatovne nepouzivajte.

B Nepouzivajte zalomené tesnenia, pretoze predstavuju bezpecnostné
@ riziko.

I Uistite sa, ze tesnenia nie su chybné ani poSkodené a obsahuiju

informacie od vyrobcu.

B Vhodnym mazivom premazte nasledovné prvky priruby:

B z3avit Sesthrannej skrutky
B podlozku
B ulozenie matice

UPOZORNENIE! Dodrziavajte informacie od vyrobcu tyka-
juce sa oblasti pouzitia a teplotného rozsahu mazacieho pro-
striedku.
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Montaz a vycentrovanie tesnia- Predpokladom spravnej montaze prirubovych prechodov su paralelne
ceho prvku licujuce listy priruby bez posunu stredov, ktoré umozfiuju montaz tesnia-
ceho prvku v spravnej polohe bez toho, aby doslo k jeho poskodeniu.

B Tesniace plochy je nutné roztiahnut tak, aby bolo mozné vilozit tes-
nenie bez pouzitia sily a jeho poskodenia.

=

e

Rozovretie (neparalelnost tesniacich pléch) pred zatiahnutim Sesthran-
nych skrutiek je nevyznamné, pokial sa neprekracuje jeho povoleny

rozsah.
DN Pripustné rozovretie a-b [mm]
15-25 0,4
32-50 0,6

I Napravte rozovretie zo strany, ktora sa rozoviera (a).

I V pripade pochybnosti pokusne pritiahnite prirubu zatiahnutim Sest-

hrannych skrutiek bez toho, aby ste vlozili tesnenie, aby ste dosiahli
% paralelnost a odstup tesniacich pléch cca. 10 % menovitého utaho-
vacieho momentu.
/8 Iy o
Q@* - © [ Rozovretie nie je pripustné vtedy, ked nie je mozné dosiahnut
@E 1 polohu priruby bez velkého vynalozenia sily.
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Postup zatahovania Sesthran-
nych skrutiek

u\,

\ J
S

Poradie utiahnutia

Megapress

Manipulacia

Poradie, v akom sa zatahuju Sesthranné skrutky a matice, ma pod-
statny vplyv na rozdelenie sily pésobiacej na tesnenie (plosny pritlak).
Pri nespravnom zatiahnuti vznika prili§ vysoky rozptyl predpinacich
sil a m&ze déjst k nedostatonému ploSnému pritlaku resp. az k
netesnosti.

Po zatiahnuti matic maju presahovat dve, ale nie viac nez pat otoCiek
zavitov na konci Sesthrannych skrutiek.

B Sesthranné skrutky vopred namontujte rukou, priom dbajte na

nasledovné:
m Sesthranné skrutky namontuijte tak, aby vSetky hlavy $esthran-
nych skrutiek boli umiestnené na jednej strane priruby.

B V pripade prirub inStalovanych v horizontalnej rovine prestréte
Sesthranné skrutky zhora.

B Sesthranné skrutky, ktoré sa skrutkuju tazko, vymefite za skrutky
s lahkym chodom.

Je mozné pouzit viacero zatahovacich naradi suasne.

V8etky Sesthranné skrutky zatiahnite do kriza na 30 % pozadova-
ného utahovacieho momentu.

V8etky Sesthranné skrutky zatiahnite na 60 % pozadovaného utaho-
vacieho momentu ako v kroku 1.

V8etky Sesthranné skrutky zatiahnite na 100 % pozadovaného uta-
hovacieho momentu ako v kroku 1.

VSetky Sesthranné skrutky, jednu za druhou, eSte raz dotiahnite

na pozadovany utahovaci moment. Tento postup opakujte dovtedy,
kym sa pri zatiahnuti na pozadovany utahovaci moment uz nebudu
dat otacat matice.
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Pozadované utahovacie momenty

Utahovacie momenty prirubovych prechodov Megapress PN 6

Model py Cislo Zavit
vyrobku
32 721978

4259.1 40 721985  M12
50 721992

Min. potrebny

moment [Nm]

Manipulacia

Max. dovo-

leny utaho- Dizka sest- 4, pev-
, hrannej .

vaci moment skrutky [mm] nosti

[Nm]

82

82 50 8.8

82

Udaje na splnenie poziadaviek triedy tesnosti L0,01 (TA Luft) boli vypoéitané podlia platnej normy a platia
vyluéne pri pouziti vyrobkov Viega, pozri tiez &, Nariadenia z odseku: Vlyhotovenie prirubového prechodu*

na strane 7.

" Na pouzitie s montaznou stpravou, &islo vyrobku 651251

Utahovacie momenty prirubovych prechodov Megapress PN 10/16

Model py Uislo Zavit
vyrobku
32 694876

4259 40 694883'  M16
50 694 890"

Udaje na splnenie poziadaviek triedy tesnosti L0,01 (TA Luft) boli vypoéitané podia platnej normy a platia
vylu¢ne pri pouziti vyrobkov Viega, pozri tiez & ,,Nariadenia z odseku: Vyhotovenie prirubového prechodu

na strane 7.

" Na pouzitie s montaznou slpravou, ¢islo vyrobku 494063

Megapress

Min. potrebny

moment [Nm]

Max. dovo-

leny utaho- Elzka Sest Tieda pev-
. rannej .

vaci moment skrutky [mm] nosti

[Nm]

202

202 70 8.8

202

“
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Uvolnenie prirubového prechodu

3.4.6

3.5

Megapress

Skaska tesnosti

Likvidacia

Manipulacia

Pred zaciatkom demontéaZze existujluceho prirubového prechodu si v pri-
pade potreby vyZiadajte schvéalenie a povolenie k praci od kompetent-
ného podniku, pricom dbajte na nasledovné:

m Usek zariadenia musi byt bez tlaku a kompletne vyplachnuty.

B Zabudované alebo primontované diely, ktoré nedrzia samostatne,
zaistite pred uvolnenim prirubového prechodu. Plati to aj pre upevno-
vacie systémy, napr. pruzinové zavesy a podpery.

B S uvolfiovanim Sesthrannych skrutiek prip. matic za¢nite na strane
odvratenej od telesa, zvysné Sesthranné skrutky mierne uvolhite
a Uplne ich demontujte az vtedy, ked je zaistené, Ze zo strany
potrubného systému nehrozi Ziadne nebezpelenstvo. Ak je potrubie
napnuté, hrozi jeho vyrazenie.

m Sesthranné skrutky, resp. matice uvolnite do kriza minimalne v dvoch
krokoch.

B Otvorené konce systému uzavrite zaslepovacimi uzavermi.
Demontované potrubia prepravuijte iba v uzavretom stave.

B Pri vymene tesneni dbajte na to, aby ste z tesniacej plochy priruby
odstranili Uplne celé staré tesnenie bez toho, aby ste poskodili tes-
niacu plochu priruby.

Pred uvedenim do prevadzky musi inStalatér vykonat skusku tesnosti.

Pred uvedenim do prevadzky musi inStalatér vykonat skusku tesnosti
(skusku zatazenia a tesnosti).

Tato skusku vykonajte na dokonéenom, avSak eSte nezakrytom zaria-
deni.

Dodrziavajte platné smernice, pozri & ,Nariadenia z odseku: skuska tes-
nosti“ na strane 7.

Aj v pripade instalacii nevhodnych pre pitnd vodu vykonajte skisku
tesnosti podla platnych smernic, pozri & ,Nariadenia z odseku: skuska
tesnosti“ na strane 7.

Zdokumentujte vysledok.

o Aby sa zabranilo kordzii, po vykonani skusky tesnosti
I pomocou vody musi zariadenie ostat Uplne naplnené.

Dodrziavajte poziadavky na plnenu a doplhovanu vodu
podia platnych smernic, pozri & ,,Nariadenia z odseku:
skuska tesnosti“ na strane 7.

Vyrobok a obal rozdelte do prislusnych skupin materidlov (napr. papier,
kovy, plasty alebo neZelezné kovy) zlikvidujte podla platnej legislativy.

44



[ ]
Viega s.r.o.
info@viega.sk Vlega
viega.sk

SK e 2025-12 » VPN240390



	Obsah
	1O tomto návode na použitie
	1.1Cieľové skupiny
	1.2Označenie upozornení
	1.3Upozornenie ohľadom tejto jazykovej verzie

	2Informácie o výrobku
	2.1Normy a nariadenia
	2.2Použitie na stanovený účel
	2.2.1Oblasti použitia
	2.2.2Médiá

	2.3Popis výrobku
	2.3.1Prehľad
	2.3.2Rúry
	2.3.3Lisovacie spojky
	2.3.4Tesniace prvky
	2.3.5Technické údaje
	2.3.6Označenia na konštrukčných dieloch

	2.4Informácie o použití
	2.4.1Korózia


	3Manipulácia
	3.1Preprava
	3.2Skladovanie
	3.3Informácie o montáži
	3.3.1Pokyny pre montáž
	3.3.2Vyrovnávanie potenciálov
	3.3.3Prípustná výmena tesniacich prvkov
	3.3.4Potreba miesta a odstupy
	3.3.5Potrebné náradie

	3.4Montáž
	3.4.1Výmena tesniaceho prvku
	3.4.2Odrezanie rúr
	3.4.3Odhrotovanie rúr
	3.4.4Zlisovanie spojenia
	3.4.5Prírubové prechody
	3.4.6Skúška tesnosti

	3.5Likvidácia


