Navod k pouziti

3dilny kulovy kohout Easytop

s lisovacimi pripoji Sanpress Inox
s bezpecénostni technikou SC-
Contur

pro pouziti v primyslu a topenarstvi
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m O tomto navodu k pouziti

1 O tomto navodu k pouziti

Pro tento dokument plati ochrannd prava, dalsi informace naleznete na
viega.com/legal.

1.1 Cilové skupiny

Informace v tomto navodu jsou uréeny odborniklim na sanitarni zafizeni
a vytapeéni resp. vySkolenému odbornému personalu.

Nepfipustna je montéz, instalace a pfip. udrzba tohoto vyrobku oso-
bami, které nemaji vySe uvedené vzdélani resp. kvalifikaci. Toto omezeni
neplati pro mozné pokyny k obsluze.

Montaz vyrobk( Viega se musi provadét za predpokladu dodrzovani
vSeobecné uznavanych technickych pravidel a navod( k pouziti Viega.

1.2 Oznacéeni pokynu
Vystrazné a informacni texty jsou odsazeny od ostatniho textu a jsou
specialné oznaceny pfisludnymi piktogramy.

NEBEZPECI!

Varuje pred moznymi, zivot ohrozujicimi zranénimi.

VAROVANI!

Varuje pred moznymi vaznymi zranénimi.

UPOZORNEN:I!

Varuje pfed moznymi zranénimi.

> B B

OZNAMENI!

Varuje pred moznymi vécnymi Skodami.

Dodatecné informace a tipy.
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m O tomto navodu k pouziti

1.3 Poznamka k této jazykové verzi

Tento navod k pouziti obsahuje dllezité informace k vyrobku resp.
vybéru systému, jeho montazi a uvedeni do provozu, stejné jako k jeho
fadnému uzivani a pfipadnym opatfenim pro udrzbu. Tyto informace

k vyrobklm, jejich vlastnostem a aplikacnim technikam jsou zaloZeny na
aktualné platnych normach v Evropé (napf. EN) anebo v Némecku

(napr. DIN/DVGW).

Nékteré pasaze v textu mohou odkazovat na technické predpisy

v Evropé&/Némecku. Tyto predpisy plati jako doporuceni pro jiné zemé,
ve kterych nejsou k dispozici pfisluSné narodni pozadavky. Pfisludné
narodni zakony, standardy, pfedpisy, normy a jiné technické predpisy
maji pfednost pfed némeckymi/evropskymi smérnicemi v tomto navodu:
Zde uvedené informace jsou pro jiné zemeé a oblasti nezavazné a jak jiz
bylo feceno, je tfeba je povazovat za pomUcku.

3dilny kulovy kohout Easytop s lisovacimi pfipoji Sanpress Inox s bezpeénostni technikou SC-Contur 5



Informace o vyrobku

2 Informace o vyrobku

21 Normy a pravidla

Nasledujici normy a pravidla plati v Némecku resp. v Evropé. Narodni
legislativu najdete na webovych strankach pfislusné zemé na viega.cz/
normy.

Pravidla z oddilu: média

Pravidla z oddilu: prehled

Pravidla z oddilu: tésnici prvky

Rozsah platnosti / upozoméni

Vhodnost pro topnou vodu v
teplovodnich topnych zafizenich s
nucenym obéhem

Rozsah platnosti / upozornéni

Splnéni zkusebnich pozadavk
(skupina armatur I)

Rozsah platnosti / upozornéni

Oblast pouziti tésniciho prvku
EPDM

B Topeni

Pravidla z oddilu: oznac¢eni na komponentach

Rozsah platnosti / upozoméni

Oznaceni tfidy hluénosti |

Pravidla z oddilu: kompatibilni komponenty

Rozsah platnosti / upozornéni
Pripustné typy trubek
PFipustné nerezové trubky
Pripustné nerezové trubky

Pripustné nerezové trubky

Pravidla platna v Némecku

VDI 2035 list 1 a list 2

Pravidla platna v Némecku

DIN EN 13828

Pravidla platna v Némecku

DIN EN 12828

Pravidla platna v Némecku

DIN EN 13828

Pravidla platna v Némecku
DVGW-Arbeitsblatt W 534
DVGW-Arbeitsblatt GW 541
DIN EN 10312

DIN EN 10088
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Pravidla z oddilu: uskladnéni

Pravidla z oddilu: koroze

Pravidla z oddilu: zkouska tésnosti

2.2

Rozsah platnosti / upozornéni

pozadavky na uskladnéni mate-
riald

Rozsah platnosti / upozoméni
Vnéjsi ochrana pred korozi
VnéjsSi ochrana pred korozi

VnéjsSi ochrana pred korozi

Rozsah platnosti / upozoméni

zkouska na hotovém, ale jesté
nezakrytém systému

zkouska tésnosti u instalaci pitné
vody

zkous$ka tésnosti u instalaci pitné
vody

pozadavky na plnici a doplfiovaci
vodu

Informace o vyrobku

Pravidla platna v Némecku

DIN EN 806-4, kapitola 4.2

Pravidla platna v Némecku
DIN EN 806-2

DIN 1988-200
DKI-Informationsdruck i. 160

Pravidla platna v Némecku

DIN EN 806-4

DIN EN 806 cast 4

ZVSHK-Merkblatt
»Dichtheitsprifungen von Trink-
wasserinstallationen mit Druckluft,
Inertgas oder Wasser*

VDI 2035

Pouziti v souladu se stanovenim vyrobce

) Pouziti modelu v jinych nez popsanych oblastech pouziti a
I pro jina média nechte schvalit servisnim centrem Viega.

Kulovy kohout je armatura, ktera otocenim o 90° uzavira a otvira jedno-
tlivé Useky potrubi. Kulovy kohout neni armatura ur€ena k regulaci a
nemdize se pouzivat k regulaci objemového proudu, kulicka tedy nesmi

byt v mezipoloze.

OZNAMENI!

P¥i rychlém otevieni a zavreni kulového kohoutu mohou v
zafizeni vznikat zpétné razy.

B proto vzdy otvirejte a zavirejte kulovy kohout pomalu.
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m Informace o vyrobku

2.21 Oblasti pouziti
Pouziti je mj. mozné v téchto oblastech:

B stavba zafizeni a primyslovych objektd
tlakovzdu$na zafizeni

zafizeni na deStovou vodu

uzaviené topné a chladici okruhy

zafizeni pro technické plyny (na vyzadani)

2.2.2 Média
Model je vhodny mj. pro nasledujici média:
B maximalni koncentrace chloridu 250 mg/I podle platnych smérnic, viz

&, Pravidla z oddilu: média“ na strané 6

B topna voda pro teplovodni topeni s nucenym obéhem, viz & ,Pra-
vidla z oddilu: média“ na strané 6

B stladeny vzduch podle specifikace pouZitych tésnicich prvkd
EPDM pfi koncentraci oleje < 25 mg/m?3

Model neni ur€en pro poucziti v instalacich pitné vody.

2.3 Popis vyrobku
2.3.1 Prehled

3dilny kulovy kohout Easytop s lisovacimi pfipoji Sanpress Inox je
vhodny pro pouziti v primsylovych a topnych zafizenich. Vzhledem

k rozdéleni na 3 ¢asti Ize u kulového kohoutu snadno provadét udrzbu.
Je mozné vyménit vnitfni tésnici prvky a vydcistit kuli¢ku.

() Systémové armatury Easytop spliuji zkusebni pozadavky
I platnych smérnic, viz & , Pravidla z oddilu: prehled*
na strané 6. zvukova izolace L,, < 20 dB(A)

Vybaveni modelu je nasledujici:

B téleso ventilu z oceli, nerezavéjici

B na obou stranach lisovaci pfipoj Sanpress Inox s bezpecnostni tech-
nikou SC-Contur

kovova ovladaci packa tvaru L
indikator polohy otevieno / zavieno
bezudrzbovy ovladaci hridel

tésnici prvky z EPDM

kulickové tésnéni z teflonu®
kuliCka z uslechtilé oceli

Ize uzavirat
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m Informace o vyrobku

1 - kovova ovladaci packa tvaru L
2 - prostfedni Cast

3 - Sroub se zavitem

4 - lisovaci pfipoj Sanpress Inox

Model je k dispozici v nasledujicich rozmérech: d 15/18 /22 /28 /35/
42 / 54.

Obr. 1: 3dilny kulovy kohout

2.3.2 Trubky
Vedeni a upevnéni trubek

Pro upevnéni trubek pouzijte jen objimky trubky s ochrannymi zvukové
izolaénimi vioZzkami bez obsahu chloridd.

Dodrzujte vSeobecna pravidla upeviovaci techniky:

B upevnéna potrubi nepouzivejte jako drzak jinych potrubi a kompo-
nent.

B nepouzivejte zadné potrubni haky.

B fidte se smérem roztaznosti: naplanujte pevné a kluzné body.

Délkova roztaznost

Potrubi se pfi zahfati roztahuji. Tepelna roztaznost zavisi na materialu.
Zmény délek vedou k napéti uvnitf instalace. Tato napéti se musi
vyrovnat vhodnymi opatfenimi.

Osvédcilo se:

B pevné a kluzné body
B Useky vyrovnani roztaznosti (kompenzacni ramena)
B kompenzatory

Koeficienty tepelné roztaznosti rliznych materiall trubek

materidl koeficient tepelné roz- priklad:
taZnosti o n . =
délkova roztaznost
R u trubky délky L = 20 m
aAT =50 K
[mm]
uslechtila ocel 0,0165 16,5
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viega

Obr. 2: délkova roztaznost trubek Sanpress

1 - délkova roztaznost Al [mm]
2 - délka trubky ~ Iy [m]
3 - teplotni rozdil A9 [K]

délkovou roztaznost Al Ize odedist z grafu nebo se mize vypocitat
podle nasledujiciho vzorce:

Al = o [mm/mK] x L [m] x A9 [K]

Dalsi informace jsou uvedeny v navodech k pouziti Sanpress a San-
press Inox.
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m Informace o vyrobku

2.3.3 Lisovaci pripoj s bezpec¢nostni technikou SC-Contur

Lisovaci pfipoj ma po obvodu drazku, ve které je ulozen tésnici prvek.
P¥i lisovani se spojka pred drazkou a za drazkou vytvaruje a neoddéli-
telné spoiji s trubkou. Tésnici prvek se pfi lisovani nedeformuje.

Obr. 3: lisovaci pfipoj na prikladu liso-
vaci spojky

SC-Contur

Lisovaci pfipoje Viega maji SC-Contur. SC-Contur je bezpenostni tech-
nika certifikovana DVGW, ktera zajistuje, Ze je spojeni v neslisovaném
stavu zaru€ené netésné. Omylem neslisovana spojeni jsou pfi zkousce
tésnosti ihned napadna.

Viega zaruCuje, Ze neslisované spojky budou béhem zkousky tésnosti

vidét:

B u mokré zkousky tésnosti v tlakovém rozmezi 0,1-0,65 MPa (1,0-
6,5 bar)

B u suché zkousky tésnosti v tlakovém rozmezi 22 hPa-0,3 MPa
(22 mbar-3,0 bar)

Obr. 4: SC-Contur

2.3.4 Tésnici prvky
Oblast pouziti tésniciho prvku EPDM

Model je z vyroby vybaven té&snicimi prvky EPDM.

Obr. 5: kruhovy tésnici prvek EPDM
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m Informace o vyrobku

Oblast pouziti Topeni Stlaceny vzduch Technické plyny

teplovodni topeni s

Aplikace nucenym ob&hem vSechny Useky potrubi vSechny useky potrubi
Provozni teplota [T 4] 110°C 60 °C —
Provozni tlak [Pmax] 1,6 MPa (16 bar) 1,6 MPa (16 bar) —
podle platnych smérnic?
Poznamky Trmax: 105 °C suchy, koncentrace oleje 2
95 °C u napojeni topnych <25mg/m?

téles
iz &, Pravidla z oddilu: tésnici prvky* na strané 6

2) Nutné odsouhlaseni servisnim centrem Viega.

2.3.5 Technické udaje

pro instalaci modelu dodrzujte nasledujici provozni podminky:

provozni teplota [T, 110 °C

provozni tlak [Pmaxl 1,0 MPa (10 bar)

2.3.6 Oznaceni na komponentach

Lisovaci pfipoje jsou oznaceny barevnym bodem. Tento bod oznacuje
SC-Contur, u které v pfipadé neslisovaného spojeni unika zkusebni
médium.

Model je oznacen takto:

B tfida hlu¢nosti | podle platnych smérnic, viz & ,,Pravidla z oddilu:
oznaceni na komponentach” na strané 6

B rozmér

zeleny bod

B indikator polohy na ovladdaci pacce

2.3.7 Kompatibilni komponenty

Model je vybaven lisovacimi pfipoji a je kompatibilni se systémem
Sanpress a Sanpress Inox.

Trubky

Lisovaci pfipoje jsou podle platnych smérnic testované a schvalené
s nasledujicimi typy trubek:
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B nerezoveé trubky (materidl 1.4401 / 1.4521)
viz & ,Pravidla z oddilu: kompatibilni komponenty“ na strané 6
B [ndustrial Pipe Inox (material 1.4520)

2.4 Informace o pouziti

241 Koroze
Potrubi a armatury volné ulozené v mistnostech nepotrebuji v normalnim
pfipadé Zadnou vnéjSi ochranu proti korozi.
Vyjimky tvofi tyto pfipady:

B Kkontakt s agresivnimi stavebnimi latkami, jako materidly s obsahem
nitritu nebo amonia
B agresivni prostredi

Je-li zapotrebi vnéjSi ochrana pred korozi, dodrzujte platné smérnice, viz
& ,Pravidla z oddilu: koroze* na strané 7.

) Koncentrace chloridd v médiu nesmi prekroc¢it maximalni
I hodnotu 250 mg/I.

Tento chlorid neni dezinfek&nim prostfedkem, ale soucast
morské a kuchyriské soli (chlorid sodny).
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m Manipulace

3  Manipulace

3.1 Preprava

P¥i transportu trubek dodrzujte nasleduijici:

B neposouvejte trubky pres hrany nalozni plochy. mohl by se poskodit
jejich povrch.

B pfi pfeprave trubky zajistéte. pfi sklouznuti by se trubky mohly
ohnout.

B neposkodte ochranna vicka na koncich trubek a odstrarite je az bez-
prostfedné pfed montazi. poSkozené konce trubek se jiz nesmi
lisovat.

) Dodrzujte navic udaje vyrobce trubky.

3.2 Skladovani

pfi uskladnéni dodrzujte pozadavky platnych smérnic, viz & ,,Pravidla
z oddilu: uskladnéni“ na strané 7

B komponenty vybalte z originalniho kartonu az bezprostfedné pred
montazi.
komponenty skladujte v suchu a Cistoté.
neskladujte komponenty pfimo na zemi.
pro uskladnéni trubek vytvorte minimalné tfi dosedaci body.
rlizné rozméry trubek skladujte pokud mozno oddélené.
neni-li mozné oddélené uskladnéni, uloZzte malé rozméry na velkych
rozmérech.
B pro prevenci proti kontaktni korozi skladujte oddélené trubky
z rliznych materialQ.

o Dodrzujte navic udaje vyrobce trubky.
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m Manipulace

3.3 Informace k montazi
3.3.1  Montazni pokyny

Kontrola systémovych komponent

o Model vyjméte z obalu az bezprostredné pred pouzitim.

PFi prepravé a skladovani se mohou systémové komponenty poskodit.

zkontrolujte vSechny dily.

pouzivejte jen neporusené originalni dily.
oSkozené dily vyménte — neopravuijte je.
znecCisténé komponenty se nesmi instalovat.
uskladnéte vyrobek v suchu a v Cistoté.

Béhem montaze
PFi montazi dodrzujte:
B pouzijte vhodné naradi.
B montaZ je mozna nezavisle na sméru proudéni.

) Misto montaze zvolte tak, aby byla armatura dobre pfi-
I stupna a snadno ovladatelna.

Vedeni a upevnéni trubek

Informace jsou uvedeny v navodech k pouziti systému Sanpress
a Sanpress Inox.

3.3.2 Vyrovnani potencial

NEBEZPECI!
Nebezpedi zasahu elektrickym proudem

Zasah elektrickym proudem muze mit za nasledek tézka
az smrtelna zranéni.

Jelikoz jsou vSechny kovové potrubni systémy vodivé,
mUZe neumysliny kontakt s dilem vedoucim sitové napéti
zpUsobit, Zze bude pod napétim cely potrubni systém a
pripojené kovové komponenty (napf. topna télesa).

B prace na elektrické soustavé nechejte provést pouze
odbornym femeslnikem — elektrikarem.

B napojte kovové potrubni systémy vzdy do vyrovnani
potenciald.
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m Manipulace

o Zfizovatel elektrického zafizeni je odpovédny za to, ze
I bude prezkouseno resp. zajisténo vyrovnani potenciald.

3.3.3 Potrebné misto a vzdalenosti

S Horizontalni potifebné misto pro ovladaci packu
s velikost [mm] a [mm]
] 15
s 105
g s 18
o 22
150
o 08
D
/ % 35
% 42 195
54
7 S S o 7 / Vertikalni potfebné misto pro ovladaci paéku
//// //// velikost [mm] a [mm]
15
105
® 18
22
150
28
35
42 195
54
Horizontalni potfebné misto pro ovladaci packu
velikost [mm] a [mm]
15 135
18 135
22 185
28 185
35 235
42 240
54 240
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Lisovani mezi potrubimi
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Manipulace

Potfebné misto PT1, Typ 2 (PT2), PT3-EH, PT3-AH, Pressgun 4B, 4E, 5

d 15 18 22 28 35 42
a[mm] 20 20 25 25 30 45
b[mm] 50 55 60 70 85 100

Potrebné misto Picco, Pressgun Picco

d 15 18 22 28
a [mm] 25 25 25 25
b [mm] 60 60 65 65

Potrebné misto pro lisovaci prstenec

d 15 18 22 28 35 42
a [mm] 40 45 45 50 55 60
b [mm] 50 55 60 70 75 85

54
50
115

35
25
65

54
65
90

Potrebné misto PT1, Typ 2 (PT2), PT3-EH, PT3-AH, Pressgun 4B, 4E, 5

d 15 18 22 28 35 42
a[mm] 25 25 30 30 50 50
b[mm] 65 75 80 85 95 115
clmm] 40 40 40 50 50 70

Potrebné misto Picco, Pressgun Picco

d 15 18 22 28
a [mm] 30 30 30 30
b [mm] 70 70 75 80
c [mm] 40 40 40 40
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m Manipulace

//// Potrebné misto pro lisovaci prstenec
d 15 18 22 28 35 42 54
a [mm] 40 45 45 50 55 60 65
b[mm] 50 55 60 70 75 85 90
¢ [mm] 35 40 40 45 50 55 65

Odstup od stén

Minimalni odstup u d12-54

amin

228
o4 lisovaci nastroj @pin [Mm]
7 typ 2 (PT2)

typ PT3-EH

typ PT3-AH 50
Pressgun 4E / 4B

NSNS\
ANNNNN

Pressgun 5

Picco / Pressgun Picco 35

Odstup mezi lisovanimi

OZNAMENI!
Netésné lisované spoje z divodu pfili§ krat-
kych trubek!

Pokud se na jednu trubku maji nasadit dve lisovaci spojky
bez odstupu za sebou, nesmi byt trubka prili§ kratka.
Pokud neni trubka pfi lisovani zasunuta v lisovaci spojce
az do urcéené hloubky zasunuti, mize byt lisovany spoj
netésny.

U trubek s primeérem d15-28 musi délka trubky odpovidat
minimalné celkové hloubce zasunuti obou lisovacich
spojek.

3dilny kulovy kohout Easytop s lisovacimi pfipoji Sanpress Inox s bezpe&nostni technikou SC-Contur 18



amin

Rozmérové udaje Z

3.3.4 Potrebné naradi

Manipulace

Minimalni odstup u lisovacich ¢elisti d15-54

d Bmin [MM]
15 0

18 0

22 0

28 0

35 10

42 15

54 25

Rozmeérové Udaje naleznete na strané prislusného vyrobku v online
katalogu.

Pro vytvoreni lisovaného spoje je zapotrebi nasledujici naradi:

ofezavac trubek nebo pila na kov s jemnymi zuby
odhrotovac a barevna tuzka pro vyznaceni
lisovaci nastroj s konstantni lisovaci silou

lisovaci Celist nebo lisovaci prstenec s pfislusnou taznou kloubovou
Celisti, vhodnou pro priimér trubky a s vhodnym profilem

Pro lisovani doporucuje spolec¢nost Viega
pouzit systémové naradi Viega.

Systémové lisovaci naradi Viega bylo specialné vyvinuto
a sladéno pro zpracovani lisovacich spojovacich systém
Viega.
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3.4 Montaz

Manipulace

3.4.1 Pripustna vyména tésnicich prvku

3.4.2 Vyména tésniciho prvku

Odstranéni tésniciho prvku

Vsazeni tésniciho prvku

Dulezité upozornéni

Tésnici prvky v lisovacich spojkach jsou diky svym mate-
rialové specifickym vlastnostem sladény s pfislusnymi
médii resp. oblastmi pouziti potrubnich systémd a zpra-
vidla jsou certifikovany jen pro né.

Vymeéna tésniciho prvku je ze zasady pfipustna. Tésnici
prvek se musi vyménit za nahradni dil uréeny k danému
Ucelu pouziti & Kapitola 2.3.4 , Tésnici prvky

na strané 11. Pouziti jinych tésnicich prvkd neni pripustné.

Pri odstrafiovani tésniciho prvku nepouzivejte zadné pred-
méty s ostrymi hranami, které by mohly poskodit tésnici
prvek nebo drazku.

I Odstrante tésnici prvek z drazky.

B Vsadte novy, neposkozeny té€snici prvek do drazky.

I Uijistéte se, ze je tésnici prvek dokonale ulozen v drazce.
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3.4.3 Zkraceni trubek

OZNAMENI!

Netésné lisované spoje z diivodu poskoze-
ného materialu!

V pripadé poskozenych trubek nebo tésnicich prvki
mohou byt lisované spoje netésné.

Aby se zabranilo poskozeni trubek a tésnicich prvkd,
dodrzujte nasledujici pokyny:

B pro zkracovani nepouzivejte fezaci kotouce (Uhlové
brusky) nebo fezaci horaky.

B nepouzivejte tuky ani oleje (jako napf. fezaci olej).

Informace k naradi viz také & Kapitola 3.3.4 ,Potrebné naradi*
na strané 19.

I Zkratte trubku ofezavacem trubek nebo pilou na kov s jemnymi
zuby.

Nevytvorte pfitom ryhy na povrchu trubky.

3.4.4 Odhrotovani trubek
Konce trubek se po zkraceni musi zevnitf i vné peclivé odhrotovat.

Odstranénim otfepll se zabrani poskozeni tésniciho prvku nebo vzpfi-
Ceni lisovaci spojky pfi montazi. Viega doporucuje pouzivat odhrotovac
(model 2292.2).

OZNAMENI!

Poskozeni nespravnym naradim!

Pro odstranéni otfepll nepouzivejte brusny kotouc nebo
podobné naradi. Trubky by se tim mohly poskodit.

B Upnéte trubku do svéraku.
B P¥i upinani dodrzte minimalné 100 mm odstup (a) od konce trubky.

Konce trubky se nesmi ohnout nebo poskodit.
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B Odstrante otfepy z vnitini i vnéjsi strany trubky.

3.4.5 Lisovani spoje

OZNAMENI!

Netésné lisované spoje z duvodu prili$ krat-
kych trubek

Pokud se na jednu trubku maiji nasadit dveé lisovaci spojky
bez odstupu za sebou, nesmi byt trubka prili§ kratka.
Pokud neni trubka pfi lisovani zasunuta v lisovaci spojce
az do uréené hloubky, mize byt spoj netésny.

U trubek s primérem d 15-28 mm musi délka trubky
odpovidat minimalné celkové hloubce zasunuti obou liso-
vacich spojek.

Predpoklady:

B konec trubky neni ohnuty nebo poskozeny.

B trubka je odhrotovana.

B v lisovaci spojce se nachazi spravny tésnici prvek.
EPDM = €erny leskly
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viega

B tésnici prvek je neposkozeny.
B tésnici prvek se nachazi v drazce.

B Nasurite lisovaci spojku az na doraz na trubku.

Informace! Spoleénost Viega doporuéuje pouzit znaékovaci
Sablonu modelu 2494.

B Oznacte hloubku zasunuti.

B Nasadte lisovaci €elist do lisovaciho nastroje a zasurite pfidrzovaci
Cep az zapadne.

Informace! Dodrzujte navod k lisovacimu naradi.

B Otevrete lisovaci Celist a nasadte ji v pravém uhlu na lisovaci spojku.
B Zkontrolujte hloubku zasunuti podle znacky.

B Ujistéte se, ze je lisovaci Celist usazena uprostred na drazce lisovaci
spojky.
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3.4.6 Zkouska tésnosti

3.5 Inspekce

Manipulace

I Provedte proces lisovani.

I Otevrete a odstrante lisovaci Celist.

[ Spoj je slisovany.

Pred uvedenim do provozu musi instalatér provést zkousku tésnosti.
Tuto zkousku provedte na hotovém, ale jeSté nezakrytém systému.

Dodrzujte platné smérnice, viz &, Pravidla z oddilu: zkouska tésnosti*
na strané 7.

Rovnéz u instalaci pro nepitnou vodu provadéjte zkousku tésnosti podle
platnych smérnic, viz &, Pravidla z oddilu: zkouska tésnosti“
na strané 7.

) Dodatecné zkontrolujte vnéjSi té€snost na ucpavce a na
I pfirubovych spojenich kulového kohoutu. V pfipadé

viz & Kapitola 3.5 ,,Inspekce” na strané 24.

Vysledek dokumentuijte.

) Informujte zédkaznika, resp. provozovatele instalace o tom,
I Ze jednou ro¢né je nutné provést kontrolu.

B Zkontrolujte tésnost kulového kohoutu na ucpavce a na pfirubovych

spojenich.

V pfipadé netésnosti na pfirubovém spojeni dotahujte Srouby se
zavitem pomalu do kfize tak dlouho, az bude netésnost odstranéna.

V pfipadé netésnosti na ucpavce dotahujte pomalu ucpavku tak
dlouho, az bude netésnost odstranéna, viz & Kapitola 3.5.2 ,,Sefi-
zeni ucpavky“ na strané 31.

Po utésnéni provedte test funkce.

Pokud Ize kulovym kohoutem po dotazeni $roubl manipulovat jen
téZko nebo jim nelze manipulovat uz viibec, vymérite tésnéni v pro-
stfedni ¢asti, viz & Kapitola 3.5.1 ,,Vyména tésnicich prvki v pro-
stredni ¢asti “ na strané 25.
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3.5.1 Vymeéna tésnicich prvku v prostiedni ¢asti

OZNAMENI!
Uchovavejte vnitfni sou€asti po demontazi tak, aby byly

chranény pred necistotou a poskozenim.

Vnitfni soucasti pfed montazi zkontrolujte, zda nejsou
znecisténé a poskozené. V pripade potreby soucasti vycCi-
stéte.

I Zasobovaci vedeni uzavrete, zajistéte je proti neopravnénému ote-
vieni a usek potrubi vyprazdnéte.

I Otevrete kulovy kohout.

B Demontujte rukojet.

I Ucpavku povolte otevienym kli¢em.

0

ol

\

I Povolte pfirubova spojeni.

—
—

\
—

ey
| viege -
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B Odstrante Srouby se zavitem.

\_.¥/

I Stara tésnéni PTFE vyjméte a zlikvidujte.

B Kulicku otocte o 90°.
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B Kuli¢ku vyjméte.

B Kulicku vycistéte.

B Ucpavku vySroubuijte.

B Ovladaci hiidel vytlacte shora dospodu.

B Vyménte tésnéni ovladaciho hfidele.

B Staré tésnéni ovladaciho hfidele zlikvidujte.
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B Tésnéni vyndejte vhodnym naradim a vyménte je.

OZNAMEN!I! Tésnéni nelze vyndat neporusené. Pred
demontazi zkontrolujte, zda je k dispozici nahradni tésnici
prvek.

B Zlikvidujte staré tésnéni.

B Ucpavku rukou pevné utahnéte.

I Vsadte ovladaci hfidel s novym tésnénim zespodu.

Informace! Dfik musi ukazovat ve sméru toku.

B Vsadte vycisténou kulicku.
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Manipulace

B Kuli¢ku otocte o 90° (otevrete kulovy kohout).

B Ucpavku kli¢em pevné utahnéte.

I Vsadte nova tésnéni PTFE do prostrfedni Casti.

OZNAMENI! Dbejte na to, aby byla vsazena véechna tés-
néni.

B Vsadte prostiedni ¢ast.

OZNAMEN!I! Pro zabezpe&eni funkce kulového kohoutu
musi byt prostfedni ¢ast namontovana ve stejné poloze jako
pfi demontazi.

B Vsadte Srouby se zavitem a lehce je utahnéte do kfize.

OZNAMEN!I! Dbejte na to, aby byly vsazeny tésnici
krouzky.
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I Rukojet volné nasadte.
I Pro vystfedéni tésnéni a viozky otocte kuliCku o 90° (uzavéra
N f’/-/-""?\’-’ zavfena).
G 9(_);‘/’ B Zkontrolujte, zda se pfiruba a prostfedni ¢ast nachazeji v jedné ose.
N—
I Kulicku otocte zpét o 90° (uzavéra oteviena).
l ‘-|/ \ I Rukojet opét sundejte.

P
,!Jll)) =l

_\\\\\\\)‘)3

I Vsadte Srouby se zavitem a utdhnéte je do kfize.

PFi utazeni vénujte pozornost maximalnimu toivému momentu.

Tocivé momenty

)-m

)

‘ K
@"’"

velikost (mm) 15 18 22 28 35 42 54

max. tocivy moment 10 10 10 20 20 30 30
(Nm)

B Namontujte rukojet.

OZNAMENI! Pro zabezpeé&eni funkce kulového kohoutu
musi byt ovladaci packa namontovana ve stejné poloze jako
pfri demontazi. Po montazi provedte test funkce otoceni

0 90°.

B Po vyméneé prostiedni Casti provedte zkousku tésnosti.

V pfipadé netésnosti ucpavky: Ucpavku opatrné dotahnéte, az bude
netésnost odstranéna, viz & Kapitola 3.5.2 ,,Sefizeni ucpavky*
na strané 31.

V pripadé netésnosti na pfirubé: Srouby dotahnéte do kiize, az bude
netésnost odstranéna.
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3.6.2 Sefrizeni ucpavky

B Otevreny Kli€ pfilozte k ucpavce.
I Ucpavku opatrné dotahnéte, az bude odstranéna netésnost.

I Otestujte ovladaci moment kulového kohoutu.

3.6 Likvidace

Vyrobek a obaly roztfidte podle pfislusnych skupin material (napf.
papir, kovy, plasty nebo nezelezné kovy) a zlikvidujte podle platnych
narodnich zakond.
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