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O tomto navode na pouzitie

1 O tomto navode na pouzitie

1.1 Cielové skupiny

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

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

Sanpress Inox

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.


https://www.viega.com/legal

O tomto navode na pouzitie

1.3 Upozornenie ohladom tejto jazykovej verzie

Sanpress Inox

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.
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2.1

Informacie o vyrobku

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.

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: Spravne pouzitie

Sanpress Inox

Oblast platnosti / upozornenie
Vyhotovenie instalacii pitnej vody
Vyhotovenie instalacii pitnej vody
Nariadenie o volbe materialu

Nariadenie o volbe materialu

Nariadenie platné v Nemecku
DIN 1988-200

EN 806-2

DIN EN 12502-1

Metall-Bewertungsgrundlage
(UBA)


https://www.viega.sk/normy

Nariadenia z odseku: oblasti pouzitia

Nariadenia z odseku: média

Nariadenia z odseku: tesniace prvky

Sanpress Inox

Oblast platnosti / upozornenie

Planovanie, vyhotovenie, pre-
vadzka a udrzba vodnych hasia-
cich zariadeni

B mokré

Sprinklerové hasiace zariadenia v
zavislosti od tesniaceho prvku

B mokré
s tesniacim prvkom z EPDM
B mokré/suché s tesniacim
prvkom z FKM

B suché s tesniacim prvkom z
FKM

Planovanie, vyhotovenie, pre-
vadzka a udrzba instalacii pitnej
vody

Planovanie, vyhotovenie, pre-
vadzka a udrzba inStalacii pitnej
vody

Planovanie, vyhotovenie, pre-
vadzka a udrzba inStalacii pitnej
vody

Planovanie, vyhotovenie, pre-
vadzka a udrzba inStalacii pitnej
vody

Oblast platnosti / upozornenie
Vhodnost pre pitnd vodu
Vhodnost pre pitnd vodu

Vhodnost pre vykurovaciu vodu v
Cerpacich teplovodnych vykurova-
cich zariadeniach

Oblast platnosti / upozornenie

Oblast pouzitia tesniaceho prvku
EPDM

B vykurovanie

Informacie o vyrobku

Nariadenie platné v Nemecku

DIN 14462

VdS CEA 4001

DIN EN 1717

DIN 1988

VDI/DVGW 6023

Trinkwasserverordnung (TrinkwV)

Nariadenie platné v Nemecku
DIN 1988-200

EN 806-2

VDI-Richtlinie 2035, list 1 a list 2

Nariadenie platné v Nemecku

DIN EN 12828



Nariadenia z odseku: kordzia

Nariadenia z odseku: skladovanie

Oblast platnosti / upozornenie

Nariadenie pre vonkajsiu ochranu
proti korézii

Nariadenie pre vonkajsiu ochranu
proti korézii

Vyhotovenie instalacii pitnej vody
Vyhotovenie instalacii pitnej vody

Nariadenie o volbe materialu

Oblast platnosti / upozornenie

Poziadavky pre skladovanie mate-
ridlov

Nariadenia z odseku: montaz zatky pre tlakovu skisku

Oblast platnosti / upozornenie

Predpisy pre skusky tesnosti a
zatazenia

Skuska tesnosti pre inStalacie
vody

Nariadenia z odseku: Vyhotovenie prirubového prechodu

Oblast platnosti / upozornenie

Kvalifikacia personalu na montaz
prirubovych prechodov

Stanovanie momentov zatiahnutia

Nariadenia z odseku: skuska tesnosti

Sanpress Inox

Oblast platnosti / upozornenie

Skuska na dokonéenom, avSak
eSte nezakrytom zariadeni

Skuska tesnosti pre instalacie
vody

Informacie o vyrobku

Nariadenie platné v Nemecku

DIN EN 806-2

DIN 1988-200

DIN 1988-200
DIN EN 806-2
DIN EN 12502-1

Nariadenie platné v Nemecku

DIN EN 806-4, kapitola 4.2

Nariadenie platné v Nemecku

DIN EN 806-4

ZVSHK-Merkblatt:
"Dichtheitsprifungen von Trink-
wasserinstallationen mit Druckluft,
Inertgas oder Wasser"

Nariadenie platné v Nemecku

VDI-Richtlinie 2290

DIN EN 1591-1

Nariadenie platné v Nemecku

DIN EN 806-4

ZVSHK-Merkblatt:
"Dichtheitsprifungen von Trink-
wasserinstallationen mit Druckluft,
Inertgas oder Wasser"



Nariadenia z odseku: udrzba

Informacie o vyrobku

Oblast platnosti / upozornenie Nariadenie platné v Nemecku
Prevadzka a udrzba instalacii DIN EN 806-5
pitnej vody

2.2 Pouzitie na stanoveny ucel

2.2.1 Oblasti pouzitia

o Lisovaci spojovaci systém je vhodny na vyhotovenie inSta-
I lacii pitnej vody podla platnych smernic pri dodrzani volby
materialov podla platnych smernic a v sulade s podkladmi
posudzovania kovovych materialov prichadzajucich do
kontaktu s pitnou vodou stanovenymi Spolkovym tradom
pre zivotné prostredie (Umweltbundesamt — UBA), pozri
& ,Nariadenia z odseku: Spravne pouZitie“ na strane 6.
Pri pouziti v inych oblastiach a v pripade pochybnosti o
spravnej volbe materialov sa obratte na spolo¢nost Viega.

Systém lisovacich spojok je navrhnuty na menovity tlak PN 16.

Pouzitie je 0. i. mozné v nasledovnych oblastiach:

inStalacia pitnej vody
priemyselné intalécie a inStalacie vykurovania
Sprinklerové hasiace zariadenia, pozri % ,Nariadenia z odseku:
oblasti pouZitia“ na strane 7
Vodné hasiace zariadenia, pozri & ,,Nariadenia z odseku: oblasti pou-
Zitia“ na strane 7
mokré
solarne zariadenia s plochymi kolektormi

solarne zariadenia s vakuovymi trubicovymi kolektormi (iba s FKM
tesniacim prvkom)

zariadenia so stlaenym vzduchom
systémy dialkovych rozvodov tepla v sekundarnych okruhoch

(Aby sa zaistilo, ze je zariadenie nainStalované podla predpisov
dodavatelského podniku, pred inStalaciou poziadajte dodavatelsky
podnik o konzultaciu.)

parné nizkotlakové zariadenia (iba s tesniacim prvkom FKM)
vedenia chladiacej vody (uzatvoreny okruh)
lakovacie zariadenia (iba s konstrukénymi dielmi labs-frei)

Pre informacie tykajuce sa oblasti pouzitia tesniacich prvkov pozri
& Kapitola 2.3.4 ,, Tesniace prvky” na strane 14.

Sanpress Inox



InStalacia pitnej vody

Udrzba

Tesniaci prvok

222 Média

2.3 Popis vyrobku
2.3.1 Prehlad

Sanpress Inox

Informacie o vyrobku

Pre planovanie, vyhotovenie, prevadzku a udrzbu in&talacii pitnej vody
dodrZiavajte platné smernice, pozri & ,Nariadenia z odseku: oblasti pou-
Zitia“ na strane 7.

Informujte vasho zakaznika, resp. prevadzkovatela inStalacie pitnej
vody, Ze sa zariadenie musi pravidelne udrziavat, pozri & ,Nariadenia
z odseku: oblasti pouZitia“ na strane 7.

Pre inStalacie pitnej vody je schvaleny len tesniaci prvok EPDM. Nepou-
Zivajte ziadne iné tesniace prvky.

Systém je o. i. vhodny pre nasledujice média:

Platné smernice, pozri & , Nariadenia z odseku: média“ na strane 7.

pitna voda
maximalna koncentracia chloridu 250 mg/I
vykurovacia voda pre Cerpacie teplovodné vykurovacie zariadenia
stlac¢eny vzduch podia Specifikacie pouzitych tesniacich prvkov
EPDM pri koncentracii oleja < 25 mg/m?
FKM pri koncentracii oleja = 25 mg/m?3
prostriedky protimrazovej ochrany, chladiace solanky s koncentra-
ciou max. 50 %

para v parnych nizkotlakovych zariadeniach (iba s tesniacim prvkom
FKM)

Potrubny systém pozostava z lisovacich spojok v spojeni s rirami z
uslachtilej ocele a z vhodnych lisovacich nastrojov.

10



m Informacie o vyrobku

Obr. 1: lisovacie spojky Sanpress Inox

Komponenty systému su k dispozicii v nasledovnych rozme-
roch:d 15/18/22/28/35/42/54.

2.3.2 Ruoary

Z opisaného systému je mozné zakupit nasledujuce rury:

Typ rary Rura z uslachtilej ocele Rura z uslachtilej ocele
1.4401 1.4521
d 15/18/22/28/35/42 /54
Oblasti pouzitia  Instalacie pitnej vody a InStalacie pitnej vody?

plynu®?2

Cislo materialu 1.4401 (X5CrNiMo 1.4521 (X2CrMoTi 18-2)
17-12-2), s 2,3 % molyb-
dénom pre zvySenu odol-

nost
Hodnota PRE 241 241
Oznadenie rar — zelen4 Ciara
Ochranné zIta zelena

viecko

) Ingtalacie plynu iba v spojeni s lisovacimi spojkami Sanpress Inox G
a Profipress G (iba do d 28)

2 Ohladom presnych Udajov vid oblasti pouzitia kovovych indtalacnych
systémov.

Technické Udaje rdry z uslachtilej ocele (1.4401 a 1.4521)

d X spin, [Mm] Objem na meter Hmotnost rdry [kg/m]
rary [I/m]
15x1,0 0,13 0,35
18x1,0 0,20 0,43

Sanpress Inox 11



Vedenie a upevnenie potrubi

Sanpress Inox

Informacie o vyrobku

d X Spin [Mm] Objem na meter Hmotnost rdry [kg/m]
rdry [I/m]
22x1,2 0,30 0,65
28 x1,2 0,51 0,84
35x1,5 0,80 1,26
42 x1,5 1,19 1,52
54 x1,5 2,04 1,97

Na upevnenie rur pouzivajte iba objimky rur so zvukovo-izolatnymi vloz-

kami bez obsahu chloridov.

Dodrziavajte vSeobecné pravidla upevriovacej techniky:

B Upevnené potrubia nepouzivajte ako uchytenie pre iné potrubia a
konstrukéné diely.

B Nepouzivajte rurkové haky.

B Dodrzte odstup od lisovacich spojok.

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

Dbajte na to, aby sa potrubia upevnili a oddelili od stavebného telesa

tak, aby sa na teleso stavby alebo iné konstrukéné diely nemohol pre-

nasat zvuk z telesa spdsobeny zmenami dizky nasledkom tepelnych
zmien ako aj moznych tlakovych razov.

Dodrzte nasledujlice odstupy upevnenia:

Odstup medzi objimkami rar

d [mm] Odstup upevnenia
objimok rdr [m]
15,0 1,25
18,0 1,50
22,0 2,00
28,0 2,25
35,0 2,75
42,0 3,00
54,0 3,50

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- Dlzkova roztaznost pri dizke rary
nosti a L=20maA8=50K
[mm/mK] [mm]
Uslachtila 0,0165 16,5
ocel 1.4401
Uslachtila 0,0104 10,4
ocel 1.4521
90 60
80
50
70
60
50

30 2

7
/40
7
=

20

10
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Obr. 2: dizkova roztaznost rir Sanpress

Sanpress Inox 13



2.3.3 Lisovacie spojky

‘\,\‘

Obr. 3: Lisovacie spojky

SC-Contur

Obr. 4: SC-Contur

2.3.4 Tesniace prvky

Sanpress Inox

Informacie o vyrobku

1- dizkova roztaznost ~Al [mm]
2 - dizkarary ~ ly [m]
3 - teplotny rozdiel AS [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]

Lisovacie spojky maju po obvode drazku, v ktorej lezi tesniaci prvok. Pri
lisovani sa spojka pred a za drazkou vytvaruje a neoddelitelne spoji s
rdrou. Tesniaci prvok sa pri lisovani nedeformuje.

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

je bezpelnostna technika certifikovana prostrednictvom DVGW, ktora
zabezpecuje, 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 skuske tesnosti v tlakovom rozsahu 22 hPa-0,3 MPa
(22 mbar-3,0 bar)

Lisovacie spojky su z vyroby vybavené tesniacimi prvkami z EPDM. Pre
oblasti pouzitia s vys$Simi teplotami, ako napr. pri teplarenskych zasobo-
vacich zariadeniach alebo pri parnych nizkotlakovych zariadeniach, sa
musia lisovacie spojky vybavit tesniacimi prvkami FKM.

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

14



m Informacie o vyrobku

Oblast pouzitia tesniaceho prvku EPDM

Solarmne zaria-

Oblast pouzitia Pitna voda Vykurovanie :
denia

Stlaceny vzduch Technické plyny

Cerpacie teplo-

v8etky Useky vodné vykuro-  solarny okruh

Oblast pouZitia vSetky useky vSetky Useky

potrubia vacie zariadenie potrubia potrubia
Prevadzkova o o o
teplota [T,.] 80 °C 105 °C — 60 °C —
podla platnych
smernic® dla olatrvch suchy, obsah
) podla platnyc < oleja R
Poznamky Pmax: 1,0 MPa smernic? pre ploché < 25 mg/m?
. . T .105°C kolektory 4)
Trax: 95 °C max-

4)
tmax: < 60 min

") Potrebné odsuhlasit firmou Viega.

2 pozri &, Nariadenia z odseku: tesniace prvky” na strane 7

%) pozri & ,Nariadenia z odseku: Spravne pouzitie” na strane 6

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

Oblast pouzitia tesniaceho prvku FKM

Oblast pouzitia Solarne zariadenia Stladeny vzduch
Pouzitie solarny okruh vSetky Useky potrubia
Prevadzkova teplota [T ] D) 60 °C

Pre ploché/vakuové trubicové

Poznamky kolektory
2)

suché

2)

") Potrebné odsuhlasit firmou Viega.

2) pozri tiez dokument ,,Oblasti pouZitia kovovych indtalacnych systémov” na internetovej stranke Viega

Tesniace materialy systému lisovanych spojok podliehaju
tepelnému starnutiu, ktoré je zavislé od teploty média a
doby prevadzky. Cim vy$sia 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 spoloc¢-
nost Viega.

Sanpress Inox 15



Informacie o vyrobku

2.3.5 Oznacenia na konstrukénych dieloch

Oznacenie rur

Oznacenia na lisovacich spojkach

2.3.6 ZmieSané inStalacie

Sanpress Inox

Oznacenia rur obsahuju dolezité udaje ku kvalite materialu a k vyrobe
rdr. Ich vyznam je takyto:

vyrobca

systémovy nazov
material rary
osvedcCenia a certifikacie
rozmer

oznacenie dodavatela
datum vyroby

Cislo Sarze

oznacenie CE

DOP a gislo DOP
vyrobna norma

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

Zeleny bod upozorfiuje na to, Ze systém je vhodny pre pitnd vodu a je
vybaveny s SC-Contur.

V inStalaciach pitnej vody sa mbzu rézne kovy komponentov potrubi
navzajom poskodzovat a spbsobit napr. koréziu. Preto sa nesmu napr.
prechodové kusy z uslachtilej ocele bezprostredne pripajat k riram
alebo zavitovym tvarovkam z pozinkovanej ocele.

Konstrukéné diely z uslachtilej ocele a z pozinkovanej
ocele sa nesmu bezprostredne spajat, odporucaju sa
tu zavitové a prechodové lisovacie spojky z erveného
bronzu/kremikového bronzu.

16



2.4
2.4.1

Sanpress Inox

Informacie o vyrobku

V pripade otazok k tejto téme sa obratte na firmu Viega.

Informacie o pouziti

Korozia

Systém lisovacich spojok je nutné chranit pred prili§ vysokymi koncen-
traciami chloridu nielen v médiu, ale aj pri pésobeni vonkajsich vplyvov.

Prilis vysoké koncentracie chloridu mézu viest pri systémoch z uslach-
tilej ocele ku korozii.

Zabrénte vonkajSiemu kontaktu s materialmi obsahujucimi chlorid:

B V izola¢nych materialoch nesmie dojst k prekroCeniu hodnoty 0,05 %
hmotnostného podielu idnov chloridu rozpustnych vo vode.

B Zvukovo-izolagné vlozky objimok rir nesmu obsahovat vyluhovatelné
chloridy.

B Rury z uslachtilej ocele sa nesmu dostat do kontaktu so stavebnymi
materialmi s obsahom chloridov alebo s maltou.

Ked'je potrebna vonkajsia ochrana proti korézii, dodrziavajte platné
smernice, pozri & ,Nariadenia z odseku: kordzia“ na strane 8.

o Systém lisovacich spojok je vhodny na zhotovenie insta-

I lacii pitnej vody podla platnych smernic pri dodrzani volby
materialov podla platnych smernic, pozri & ,,Nariadenia z
odseku: kordzia“ na strane 8. Pri pouziti v inych oblastiach
a v pripade pochybnosti o spravnej volbe materialov sa
obratte na servisné centrum Viega.

Koncentracia chloridu v médiu nesmie prekrocit maxi-
malnu hodnotu 250 mg/I.

Pri tomto chloride nejde o dezinfekény prostriedok, ale o
sucast morskej soli alebo soli na varenie (chlorid sodny).
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3  Manipulacia

3.1 Preprava

Manipulacia

Pri preprave rar dodrzte toto:

3.2 Skladovanie

Rury netahajte cez nakladacie hrany. Povrch by sa mohol poskodit.
Rury pri preprave zaistite. V désledku zosSmyknutia by sa mohli rary
zohnut.

Neposkodte ochranné krytky na koncoch rir a odstrante ich az

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

Pri skladovani dodrziavajte poziadavky platnych smernic, pozri
& ,Nariadenia z odseku: skladovanie® na strane 8:

Komponenty skladujte v Cistote a v suchu.

Komponenty neskladujte priamo na zemi.

Vytvorte minimalne tri dosadacie body pre skladovanie rur.
Ro6zne velkosti rar skladujte podia moznosti oddelene.

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

Povrch Cistite iba Cistiacim prostriedkom na u$lachtilt ocel.

Rury réznych materidlov skladujte oddelene, aby sa zabranilo korézii
nasledkom kontaktu.

3.3 Informacie o montazi

3.3.1 Pokyny pre montaz

Kontrola komponentov systému

V désledku prepravy a skladovania méze déjst k poSkodeniu kompo-
nentov systému.

Sanpress Inox

Skontrolujte vSetky diely.

Vymerite poSkodené komponenty.
PoSkodené komponenty neopravuijte.
Znecistené komponenty sa nesmu instalovat.
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m Manipulacia

3.3.2 Vyrovnavanie potencialov

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
napatim viest k tomu, Zze sa cely potrubny systém a
pripojené kovové komponenty (napr. vykurovacie telesa)
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

® Délezité upozornenie

I Tesniace prvky v lisovacich spojkach su so svojimi Speci-
fickymi vlastnostami materidlov prisposobené prislusnym
médiam, resp. oblastiam pouZzitia potrubnych systémov a
v pripade regulacie certifikované iba pre ne.

Vymena tesniaceho prvku je v zédsade pripustna. Tes-
niaci prvok sa musi vymenit za nahradny diel odpoveda-
juci uréenému Ucelu pouzitia & Kapitola 2.3.4 ,, Tesniace
prvky“ na strane 14. PouZitie inych tesniacich prvkov nie je
pripustné.

V nasledujucich situaciach je potrebna vymena tesniaceho prvku:

B ak je tesniaci prvok v lisovanej spojke zjavne poskodeny a ma sa
vymenit za ndhradny tesniaci prvok Viega z rovnakého materialu

B ak sa ma tesniaci prvok z EPDM vymenit za tesniaci prvok FKM
(vyssia tepelna odolnost, napr. pre priemyselné pouzitie)

Sanpress Inox 19



3.3.4

Lisovanie medzi potrubiami

Manipulacia

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

d 15 18 22 28 35 42 54
a[mm] 20 20 25 25 30 45 50
b[mm] 50 55 60 70 85 100 115

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

d 15 18 22 28 35
a [mm] 25 25 25 25 25
b [mm] 60 60 65 65 65
Potreba miesta — 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

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

d 15 18 22 28 35 42 54
a[mm] 25 25 30 30 50 50 55
b[mm] 65 75 80 85 95 115 140
clmm] 40 40 40 50 50 70 80

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

d 15 18 22 28 35
a [mm] 30 30 30 30 30
b [mm] 70 70 75 80 80
c [mm] 40 40 40 40 40
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Manipulacia
//// Potreba miesta - lisovaci prstenec
s ! d 15 18 22 28 35 42 54
Y, // ’ | a [mm] 40 45 45 50 55 60 65
AN .
//Q 7 | b [mm] 50 55 60 70 75 85 90
// 2 | ¢ [mm] 35 40 40 45 50 55 65
. -
A
PN
PNl
Odstup od steny
Minimalny odstup pri d15-54
Lisovaci nastroj @min [Mm]
PTA1 45

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 / 35
Pressgun Picco 6 Plus

Odstup medzi zlisovaniami

UPOZORNENIE!

v Netesneé lisovacie spojky kvoli prili§ kratkym
raram!
Ked sa musia dve lisovacie spojky nasadit k sebe na
jednu rdru bez odstupu, nesmie byt rdra prilis kratka. Ked
sa rdra pri zalisovani nezasunie aZ na ur&end hibku zasu-
nutia v lisovacej spojke, moze sa spojenie stat netesnym.

Pri rdrach s priemerom d15-28 musi dizka rary zodpo-

vedat minimalne celkovej hibke zasunutia obidvoch liso-
vacich spojok.
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Rozmery Z

3.3.5 Potrebné naradie

Sanpress Inox

Manipulacia

Minimalny odstup v pripade lisovacich Celusti d15-54

d
15
18
22
28
35
42
54

min [mm]

0

Rozmerové Udaje Z najdete na prislusnej strane vyrobku v online kata-

l6gu.

Na vytvorenie lisovaného spoja je potrebné nasledujice naradie:

B odrezavac rur alebo pilka na kov s jemnymi zubami

B odhrotovaéd a farebna ceruzka na oznacovanie
B lisovaci nastroj s konstantnou lisovacou silou
]

lisovacia &elust a lisovaci prstenec s prislusnou &elustou s kibovym
tahom, vhodné pre priemer rar a s vhodnym profilom

Obr. 5: Lisovacie ¢eluste

Spoloénost Viega odporuca pouzivat pri zli-
sovani systémové naradie Viega.
Systémové lisovacie nastroje Viega boli Specialne vyvinuté

a prispdsobené na spracovanie lisovacich spojovacich

systémov Viega.
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3.4 Montaz

InStruktazne video

f»f Odkaz na video:

3.4.1 Vymena tesniaceho prvku

Odstranenie tesniaceho prvku

Sanpress Inox

Manipulacia

Zlisovanie systému lisovacich spojok

Ak v Case polozenia pripajacieho kabla v oblasti pouzitia
solarnej tepelnej energie este nie je urceny typ kolektora
(ploché/vakuoveé trubicové kolektory), odporuca spoloc-
nost Viega pouzit v lisovacich spojkach tesniace prvky
FKM. Venuijte pozornost kapitole & Kapitola 2.3.4 ,, Tes-
niace prvky“ na strane 14.

Na odstranenie tesniaceho prvku nepouzivajte Spicaté
predmety ani predmety s ostrymi hranami, ktoré mézu
poskodit tesniaci prvok alebo drazku.

Ak v Case polozenia pripajacieho kabla v oblasti pouzitia
solarnej tepelnej energie eSte nie je urceny typ kolektora
(ploché/vakuoveé trubicové kolektory), odporuca spoloc-
nost Viega pouzit v lisovacich spojkach tesniace prvky
FKM. Venuijte pozornost kapitole & Kapitola 2.3.4 ,, Tes-
niace prvky“ na strane 14.

B Tesniaci prvok odstrante z drazky.
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m Manipulacia

Nasadenie tesniaceho prvku

B Do drazky nasadte novy, neposkodeny tesniaci prvok.

> Zabezpecdte, aby sa tesniaci prvok nachadzal Uplne v drazke.

3.4.2 Ohybanie rar

Rury velkosti d15, 18, 22 a 28 je mozné ohybat za studena pomocou
beznych ohybacich pripravkov (polomer minimalne 3,5 x d).

Konce rur (a) musia byt dlhé minimalne 50 mm, aby bolo mozné spravne
a nasunut lisovacie spojky.

3.4.3 Odrezanie rur

UPOZORNENIE!

Netesné lisovacie spojky v dosledku posko-
deného materialu!

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

Dodrziavajte nasledujuce upozornenia, aby sa zabranilo
poskodeniam na rdrach a tesniacich prvkoch:

B Na odrezavanie nepouzivajte rezacie brusne kotuce
(uhlové brusky) ani rezacie horaky.

B Nepouzivajte tuky a oleje (napr. rezaci olej).

Pre informacie o nastrojoch pozri aj & Kapitola 3.3.5 ,,Potrebné naradie”
na strane 22.
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Manipulacia

I Rdru prerezte ¢o najpresnejsie pod pravym uhlom pomocou odreza-
vaca rur alebo pily na kov s jemnymi zubami, aby ste ziskali Uplnu a
rovnomernu hlbku zasunutia rdry.

Zabrante ryham na povrchu rdry.

3.4.4 Odhrotovanie ruar
Konce rdr sa musia po skrateni zvnutra a vonku starostlivo odhrotovat.

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

UPOZORNENIE!

Poskodenie sp6sobené nespravnym
nastrojom!

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

B Rdru odhrotujte zvnutra a zvonku.

Sanpress Inox
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3.4.5 Zlisovanie spojenia

Sanpress Inox

Manipulacia

Predpoklady:

B Koniec rury nie je ohnuty ani poSkodeny.

B Rdra je odhrotovana.

B V lisovacej spojke sa nachadza spravny tesniaci prvok.
B Tesniaci prvok je neposkodeny.

B Tesniaci prvok sa nachadza cely v drazke.

B Lisovaciu spojku nasunte na rdru az na doraz.

B Oznadte hibku zasunutia a skontrolujte ju Uplnym vytiahnutim a opa-
tovnym nasunutim lisovacej spojky.

I Lisovaciu Celust nasadte do lisovacieho nastroja a pridrzny ¢ap
zasUvajte az po zaistenie.

INFO! Dodrziavajte navod lisovacieho nastroja.
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m Manipulacia

B Otvorte lisovaciu Celust a nasadte ju pravouhlo na lisovaciu spojku.
@ Hibku zasunutia prekontrolujte na zéklade oznagenia.

I Zabezpecdte, aby lisovacia Celust sedela v strede na drazke lisovacej
spojky.

B Vykonajte proces lisovania.
I Otvorte a odstrarite lisovaciu Celust.

[ Spojenie je zlisované.

3.4.6 Montaz zatky pre tlakovu skusku
Pouzitie na stanoveny ucel

Zatky pre tlakové skusky Viega pre skusky tesnosti a na do¢asné uza-
tvorenie Usekov potrubia sa smu pouzit iba pre:

B Monitorovanu skusku tesnosti a skusky zatazenia potrubi vodou
maximalne do 1,6 MPa (16 bar).

B Monitorovanu skusku tesnosti potrubi pomocou stlaceného vzduchu
bez oleja alebo inertnych plynov (dusik) maximalne do 150 hPa
(150 mbar) a pre skusky zatazenia maximalne do. 0,3 MPa (3 bar).

Zatka pre tlakové skusky (model 2269) sa nesmie pouzit v inStalaciach
plynu. Pouzitie nad ramec uvedeného uUcelu pouzitia sa povazuje za
pouzitie v rozpore so stanovenym Ucelom. Viega neprebera rucenie za
Skody spbsobené pouzitim v rozpore so stanovenym ucelom.

NEBEZPECENSTVO!

Nebezpecenstvo poranenia v désledku uvol-
Aujucich sa dielov

Pri skuSke tesnosti a zatazenia sa mézu uvolnit diely inSta-

lacie potrubi.
B Dodrziavajte uvedené maximalne skuSobné tlaky.
Dodrziavajte platné narodné predpisy pre skusky tesnosti a zatazenia,

pozri & ,Nariadenia z odseku: montaz zatky pre tlakovu skusku®
na strane 8.
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. Manipulacia
viega

I Otvorte zatku pre tlakové skusky.

I Viozte zatku pre tlakové skusky do lisovacej spojky.

I Zatku pre tlakové skisky priskrutkujte a pevne utiahnite.

I Ked sa pri plneni systému vyskytne netesnost, dotiahnite zatku pre
tlakové skusky vhodnym naradim.
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m Manipulacia

3.4.7 Prirubové prechody

V zobrazenom lisovacom spojovacom systéme su mozné prirubové
spoje vo velkostiach 22 az 54 mm.

Montéz prirubovych prechodov smie vykonavat iba kvalifikovany per-
sonal. Personal mdze byt kvalifikovany pre montaz prirubovych pre-
chodov napr. v zmysle platnych smernic, vid" & ,Nariadenia z odseku:
Viyhotovenie prirubového prechodu® na strane 8.

B Ako postacujuci dokaz plati prislusny odsek o vySkoleni ohladom
odbornej montaZze prirubovych prechodov v rdmci profesného vzde-
lania (pracovného/odborného personalu) s kvalifikovanym ukon&enim
ako aj Uspesné pravidelné pouzivanie.

B 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, pricom je potrebné to zadoku-
mentovat.

Podlozky

Vyhody pri pouziti tvrdenych podlozZiek su nasledovné:

B Definovana trecia plocha pri montazi.

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

Druhy prirub

Pevna priruba

B ocel, nehrdzavejuca

B lisovacia pripojka z uslachtilej ocele
B model 2359: 22 az 54 mm

Obr. 6: Pevna priruba

Vyhotovenie prirubového prechodu

o Vzdy vytvorte najskér prirubovy prechod a az potom liso-
I vany spoj.
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m Manipulacia

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.

B Sesthranné skrutky, matice a podlozky musia byt &isté a nepo-
$kodené. Takisto musia spifiat predpisy o minimalnej dizke Sest-
hrannej skrutky a triedy pevnosti, pozri & ,,PoZadované utahovacie
momenty* na strane 33.

I V pripade potreby vymerite po¢as demontaze vymontované Sest-
hranné skrutky, matice a podlozky.

Tesnenie musi byt Cisté, nepoSkodené a suché. Na tesnenia nepou-
Zivajte adhézne prostriedky ani montazne pasty.

Pouzité tesnenia opatovne nepouzivajte.

Nepouzivajte zalomené tesnenia, pretoze predstavuju bezpeénostné
riziko.

Uistite sa, Ze tesnenia nie su chybné ani poSkodené a obsahuju
informacie od vyrobcu.

B Vhodnym mazivom premazte nasledovné prvky priruby:

B zavit 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-

ceho prvku

%Elm

Sanpress Inox

Manipulacia

Predpokladom spravnej montaze prirubovych prechodov su paralelne
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.

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

DN Pripustné rozovretie a-b [mm]
20-25 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.

[ Rozovretie nie je pripustné vtedy, ked nie je mozné dosiahnut
polohu priruby bez velkého vynalozenia sily.
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Postup zatahovania Sesthran-
nych skrutiek

Poradie utiahnutia

Sanpress Inox

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

Manipulacia

Utahovacie momenty prirubovych prechodov Sanpress Inox PN 10/16

Model DN

20
25
32

2359
40

50

Cislo
vyrobku
593 315"
593 3221
593 3392
593 3462

593 3532
593 353

Zavit

M12

M16

: ., Max. dovo- o et
DAl (el tictelny leny utaho- Dizka sest- 4, pev-
utahovaci , hrannej .
vaci moment nosti
moment [Nm] INm] skrutky [mm]
38
57 60
48
69
A2-70
76
142 70
87

Udaje na splnenie poziadaviek triedy tesnosti L0, 01 (TA Luft) boli vypo&itané podla platnej normy a platia
vyluéne pri pouziti vyrobkov Viega, pozri tiez & ,,Nariadenia z odseku: Vyhotovenie prirubového prechodu®

na strane 8.

' Na pouzitie s montaznou stpravou, ¢islo vyrobku 611262

2 Na pouzitie s montaznou stpravou, &islo vyrobku 611279

Uvolhenie prirubového prechodu

Sanpress Inox

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

Usek zariadenia musi byt bez tlaku a kompletne vyplachnuty.
Zabudované alebo primontované diely, ktoré nedrzia samostatne,
zaistite pred uvolnenim prirubového prechodu. Plati to aj pre upevno-
vacie systémy, napr. pruzinové zavesy a podpery.

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 nebezpecenstvo. Ak je potrubie
napnuté, hrozi jeho vyrazenie.

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

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

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.

UPOZORNENIE!
Pozor pri pouziti rozbrusovacky!

Pri uvolfiovani chybnych Sesthrannych skrutiek a matic
pomocou rozbrusovacky vznikaju iskry, ktoré mézu
narusit material potrubia a spdsobit koréziu.
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3.4.8 Skuska tesnosti
Pred uvedenim do prevadzky musi instalatér vykonat skusku tesnosti.

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

Dodrziavajte platné smernice, pozri &, Nariadenia z odseku: skuska tes-
nosti* na strane 8.

Aj v pripade instalacii nevhodnych pre pitnd vodu vykonajte skisku
tesnosti podla platnych smernic, pozri & ,Nariadenia z odseku: skuska
tesnosti“ na strane 8.

Zdokumentuijte vysledok.

3.5 Udrzba

Pri prevadzke a udrzbe instalacii pitnej vody dodrziavajte platné smer-
nice, pozri & ,Nariadenia z odseku: udrzba“ na strane 9.

3.6 Likvidacia

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