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10 UVOD

1.1 CONEL - SILNA ZNACKA

Jako jediny vyrobce instalacni techniky pokryva CONEL cely déim, od vchodu aZ po bezpecnou likvidaci. V Gzké spolupraci s
odborniky jsme vyvinuli kompletni sortiment instalacni techniky - od Upravy pitné vody az po hmozdinky. Do vSech vyrobk{
jsou promitnuty vyzvy, napady a pfani uZivateld.

Spolecnost CONEL vytvari spojeni ve vSech aspektech domovnich instalaci. Profesionalni femesinik najde u spolecnosti
CONEL vse z jednoho zdroje. Patfi sem mimo jiné potrubni instalacni systémy CONNECT a fada VIS, profesionalni
predsténovy instalacni systém, izolace proti chladu a teplu FLEX a upeviiovaci a montazni systémy CLIC. Rada FLAM nabizi
vyrobky pro vSechny aspekty pozarni ochrany, zatimco fada CLEAR zajistuje mimo jiné dobrou kvalitu vody pro domacnosti
pomoci ochrannych filtrd. Inteligentni mobilni Cerpadla a Cerpaci technika FLOW od spole¢nosti CONEL se pouzivaji k
efektivnimu erpéni kapalin. Rada chemickych prostfedk CARE nabizi fedeni pro ¢igténi, pédi a tdrzbu v oblasti domovnich
instalaci. DRAIN je feSenim pro rychlé, Usporné a zvukové optimalizované odvodnéni domu. Vyrobky CONEL jsou k dispozici
u specializovanych velkoobchodnikd a licencovanych profesionalnich firem.

CONEL je ,jednickou za sténou" - a sbira ocenéni od znamych porotcll. Nezavisla grémia Rady pro design a German Brand
Institute udélily spole¢nosti CONEL ocenéni German Brand Award 2017. PfesvédCivy za sténou, Uspésny v soutézi German
Design Award: CONEL, nejlepsi pritel instalatéra.
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1.2 SYSTEMY LISOVACICH TVAROVEK V DOMOVNICH INSTALACICH

Lisovaci tvarovky z oceli a médi byly vyvinuty jiz koncem 50. let ve Svédsku a od pocatku 80. let ziskavaly stale vétsi podil
na trhu, zejména v némecky mluvicich zemich. Technologie spojovani je stale povazovana za inovativni. UmoZziuje
osvédcenou jednoduchou montaz ,za studena"“, tj. rychlé, nerozebiratelné a trvale tésné spojeni potrubi, zejména v
domovnich instalacich. Mezitim se technika spojovani pomoci lisovacich tvarovek rozsifila na vsechny kovy, tj. uhlikovou
ocel, nerezovou ocel, méd’, bronz atd., ale také na plastové nebo kompozitni trubky, a je tak previadajici technologii
spojovani, alespon v Evropé.

Spolecnost CONEL dale vyvijela tradi¢ni lisovaci tvarovky z nerezové oceli a médi a Upravou tésniciho krouzku a lisovaci
drazky vyrazné zvysila snadnost montaze. Soucasné bylo mozné zvétsit tésnici plochu a minimalizovat riziko nahodného
neslisovani vytvorenim bezpecnostniho tésniciho krouzku.

Obrazek ¢. 1

Systém lisovacich tvarovek CONNECT INOX z nerezové oceli pro instalace pitné vody nabizi uceleny sortiment tvarovek v
rozmezi velikosti 15 - 54 mm i vhodné potrubni trubky, lisovaci nastroje a pfislusenstvi.

Pro zjednoduseni aplikaci pro instalatéry byla drazka lisovaci tvarovky navrzena tak, aby vSechny lisovaci nastroje schvalené
pro znamé vyrobce, tj. lisovaci nastroje i lisovaci Celisti nebo smycky, byly rovnéz schvaleny spolecnosti CONEL. Planovani a
instalace systém{ pitné vody a vytapéni vyzaduji mimo jiné komplexni odborné védomosti a znalost velkého mnozstvi norem
a technickych predpist. Je tfeba zddraznit normy DIN EN 806, DIN EN 1717, DIN EN 12329 a DIN 1988, ¢ast 100-600,
smérnici VDI 6023, jakoZ i na novelu vyhlasky o pitné vodé (TrinkwV) platnou od 1. 1. 2003 a pracovni listy DVGW W 534 a
GW 541. Tato technicka pfirucka ma projektantdm a zejména montaznim firmam poskytnout zakladni informace pro
posouzeni oblasti pouZiti a pro odbornou montaz.

Obsah této technické prirucky zohlednuje technické predpisy platné v Némecku.

2.0 SYSTEMY LISOVACICH TVAROVEK

2.1 TECHNOLOGIE SPOJOVANI S PROFILEM M/V

Pro provedeni lisovaciho spoje se trubka zasune do lisovaci tvarovky az do predem vyznacené hloubky zasunuti. Spojeni se
provadi lisovanim pomoci schvalenych lisovacich nastrojd (viz strana 11 Lisovaci nastroje).

Lisovani smyckami od 42 mm (smycku typu V nebo M).

Na vykresu je znazornén podélné a tvarové silovy charakter spoje. Pfi lisovani dochazi k deformaci

ve dvou rovinach.

Prvni rovina vytvaii neoddélitelné spojeni a mechanickou pevnost diky mechanické deformaci lisovaci tvarovky a potrubi.

V druhé roviné se tésnici krouzek deformuje v priifezu a svou schopnosti elastického vraceni do plivodni polohy vytvafi trvale
tésny spoj.

Pohled na spojeni CONNECT INOX v fezu s jesté
pripevnénou lisovaci Celisti. Pfi rozmérech 15 - 35 mm se
zhotovi Sestihranny lisovany spoj.

Obrazek

Kompletni sortiment systém{ lisovacich tvarovek CONNECT INOX je podrobné popsan v prislusném katalogu ,Dodaci
program".

2.2 LISOVACI TVAROVKA CONNECT INOX

Lisovaci tvarovky CONNECT INOX jsou vyrobeny z vysoce
legované austenitické nerezové Cr-Ni-Mo oceli s
materialovym Cislem 1.4404 (AISI 316L). Na lisovacich
tvarovkach je trvale laserem vyznacen nazev vyrobce,
priimér, zkusebni znatka DVGW a interni kod. Do zesilenych
konct lisovacich tvarovek je pro instalace pitné vody
standardné vloZen Cerny tésnici krouzek z EPDM.

CONNE__ _ 2k
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23 POTRUBI CONNECT INOX

Potrubni trubky CONNECT INOX jsou podélné svarované tenkosténné trubky z vysoce legované austenitické nerezové Cr-Ni-
Mo oceli s materidlovym Cislem 1.4404 (AISI 316L) a také trubky z feritické (,,bezniklové") nerezové oceli s materialovym
Cislem 1.4521 (AISI 444) urcené pouze pro vodu. DVGW pracovni list GW 541, EN 10217-7 (DIN 17455 ) a EN 10312.

Vnitini a vnéjsi povrch je kovove leskly a bez nabéhovych barev a korozivnich latek.
Potrubi CONNECT INOX je klasifikovano jako nehoflavé potrubi podle tfidy stavebniho materidlu A; dodava se v tycich po 6
metrech a na koncich je uzavieno plastovymi zatkami / uzavéry.

POTRUBI CONNECT INOX - ROZMERY A CHARAKTERISTIKY Tabulka
T
Vn)e(:Jtsll0 52:\::; ttevr;‘l;kv Jmeénovit ")’:L';:g:_ I-:‘?Sott Obsall; n\:ody
mm svétlo potrubi mm ka/
st DN m

15x1 12 13 0,351 0,133
18X 1 15 16 0,426 0,201
22x1,2 20 19,6 0,625 0,302
28x1,2 25 25,6 0,805 0,514
35x1,5 32 32 1,258 0,804
42x1,5 40 39 1,521 1,194
54x1,5 50 51 1,972 2,042

CONEL pouziva material 1.4404, ktery se vyznacuje nizSim obsahem uhliku nez material 1.4401 se stejnymi slozkami slitiny.
To vede ke zvySené odolnosti proti mezikrystalové korozi. U ostatnich fyzikalnich parametr materialu, jako je tvrdost,
pevnost v tahu a kvalita povrchu, nejsou rozdily. Obsah uhliku a slozky slitiny pro oba materidly jsou porovnany nize:

C. materidlu C CR Ni Mo N Ti
podle DIN EN 10088 C <% % % % <% &5
%
1.4401 0,07 16,5-18,5 10,0-13,0  2,0-2,5 0,07 -
1.4404 0,03 16,5-18,5 10,0-13,0  2,0-2,5 0,07 -

2.4 TESNICI PRVKY

2.4.1 PROFIL TESNICIHO KROUZKU

Tradi¢ni systémy lisovacich tvarovek pouzivaji kulaté tésnici
krouzky, které se pfi nespravném zpracovani mohou snadno
poskodit.
Naproti tomu spole¢nost CONEL pouzivd patentovany
tésnici krouzek s cockovitym profilem pfizplsobeny
lisovaci drazce. To pfinasi nasledujici vyhody:
/ 020 % vétsi tésnici plocha;
/ riziko vytlaceni nebo poskozeni tésniciho

krouzku se vyrazné snizuje;
/  usnadnuje vloZeni trubky.

Cerny tésnici krouzek z EPDM je od velikosti 15-54
mm vybaven dodateCnym bezpecnostnim prvkem,
ktery vede k netésnostem v pripadé,

Ze pfi zkousce tésnosti vodou nebo stlatenym vzduchem

nedopatfenim nedojde ke slisovani spojd.

/  Pred zakrytim potrubi (nap¥. izolaci) musi byt
provedeny zkousky tésnosti/tlakové zkousky;

/  Zkousky se musi provadét v souladu s pracovnim
listem DVGW W534 a letdkem ZVSHK ,,Zkousky
tésnosti instalaci pitné vody stlacenym vzduchem,
inertnim plynem nebo vodou";

/  P¥i tlakovych zkouskach vzduchem je tfeba dodrzovat
technické predpisy pro plynova zatizeni ,DVGW-
TRGIY;

/  Zafadné provedeni lisovanych spojd odpovida
montazni firma. Netésnost bez lisovani je tfeba chapat
jako dodatec¢nou podporu nebo pomoc pfi odhalovani
montazni chyby, v tomto pfipadé neslisovani tvarovky.
Predpokladem pro to je spravné provedeni
predepsanych zkousek tésnosti a tlakovych zkousek

a nezbavuje povinnosti provést vizualni a zvukovou
spoje.

9
+ 20 % zvétSena
tésnici plocha
Sﬁ
Profil Obrézek

¢ 4

tésniciho

Tyto vizualni a zvukové kontroly musi byt zaznamenany v pfislusném protokolu o zkousce.

2.4.2 MATERIALY, VLASTNOSTI, APLIKACE

Systémy lisovacich tvarovek byly pdvodné vyvinuty pro instalace pitné vody a vytapéni a byly vybaveny jednim

standardizovanym tésnicim krouzkem pro tato média.

Zejména pouziti nerezové oceli stale vice otevira dalsi oblasti pouziti, jako je plyn a solarni energie, coZ vyZaduje vyvoj
tésnicich krouzkd vhodnych pro tato média. CONEL nabizi dva rlizné tésnici krouzky, jejichz vlastnosti a oblasti pouZiti

jsou shrnuty v tabulce 7.

Standardni Cerny tésnici krouzek z EPDM je do CONNECT INOX vlozen ve vyrobnim zavodé vyhradné v silikonizovaném

provedeni.
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TESNICI KROUZKY - OBLASTI POUZITI A TECHNICKE UDAJE Tabulka 2.5 LISOVACI NASTROJE
/
L Provozni .
Te‘t):::;%l:ﬁ tepl. M;:-(c.wozni Schvaleni a Oblasti pouziti Viozeno , , ;o
Barva Min / max Hak v zaklad pro pFi 2.5.2 SCHVALENE LISOVACI NASTROJE
stupné barech zkousky
P\l/t;ta, voda V nasleduijici tabulce naleznete seznam zarizeni, ktera jsou garantovana a kompatibilni se systémy lisovacich
apeni

chladici okruhy tvarovek Connect Inox.

gernd KTW .
EPDM - -20°/ +120 ° 16 W 270 Lpravens voda -
DVGW W 534 4 lizovana LISOVACI CELISTI
voda destova voda -
v . Profil V
stlaceny vzduch . Profil M -
(tida 1-4) Vyrobce 15-35 1§1 ;5
zelend solani CONEL oK oK
FKM 20 °/+220° 16 - ;?aecrgr']‘; ne
vzduch NOVOPRESS OK OK
VIEGA* - OK
KLAUKE OK OK
S vyjimkou pitné vody, vytapéni, solarni energie a stlaceného vzduchu jsou Udaje ve vySe uvedené tabulce pouze REMS OK OK
orientacni; je proto vzdy nutné, aby spole¢nost CONEL kaZdy jednotlivy pfipad provérila a schvalila.
1517 / VR Y] Y pripad p ROTHENBERGER OK OK
* Lisovaci Celisti PT2 pro kovové lisovaci tvarovky.
SMYCKY
. Profil V
, , , Profil
2.5 LISOVACI NASTROJE ;’dymbce 42-54 42-54
L A ko
2.5.1 OBECNE ZASADY CONEL OK oK
NOVOPRESS** OK OK

Lisovaci nastroje se v zasadé skladaji z lisovaciho zafizeni (= hnaciho stroje) a lisovaci Celisti nebo lisovaci smycky/fetézu.
Vétsinu pouzivanych lisovacich Celisti / smycek Ize obecné pouZit pro nékolik lisovacich zafizeni jednoho vyrobce. Kromé VIEGA*** - OK
toho fada vyrobc( lisovacich zafizeni standardizovala upevnéni Celisti, takze Ize pouZit i lisovaci Celisti jinych vyrobc(.

KLAUKE —* OK
- e Y s e s ROTHBRBERGER Bk Bk
Od primeéru 42 mm je pripustné lisovani pouze pomoci smycek. Lisovani Celistmi neni povoleno. V zasadé plati, ze u
vsech kovovych systém( lisovacich tvarovek je kontura drazky lisovaci tvarovky prizplsobena odpovidajicimu profilu
lisovaci Celisti, resp. lisovaci smycky/fetézu. Proto je nutné schvaleni lisovacich Celisti / smycek / Fetézli vyrobcem * Smycky Klauke DN 42-54 mm s konturou M nelze pouzit, protoze jejich geometrie neumozriuje
prislusného systému lisovacich tvarovek. Kromé toho je tfeba dbat na dodrZovani navodu k obsluze a Udrzbé vyrobce vlozeni tvarovek do smycek. 5 )
lisovaciho naiadi. ** Pouze s meziCelisti ZB 203 a smyckou v provedeni ,Snap on".

Smycky ,Snap on" 42-54 mm verze HP (high pressure) nebyly schvaleny.
**% SmycCky PT2 pro kovové lisovaci tvarovky.

Pozor: mezicelist Geberit ZB203A neni schvalena.

T L T T T TTRIVETN T

/ Vzdy kombinujte Celisti a smycky s lisovacim strojem stejné znacky / stejného vyrobce.
/ Celisti Klauke, Novopress a CONEL Ize kombinovat se stroji téchto 3 vyrobc / znacek. (S vyjimkou
stroje Mini-Press).
/ Smycky @ 42-54 mm musi byt kombinovany s odpovidajicimi mezicelistmi stejné znacky/stejného vyrobce.
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LISOVACI STROJ CONEL LISOVACI STROJ KLAUKE
PP Rozsah T Posuvna sila pistu Rozsah
Typ Posuvna sila pistu X ypP P rozmer
rozmer Hmotnost Hmotnost
Conel PM 1 19 KN 12 = 35 mm ~1,7kg Mini_MAP2L_19 19 KN 12 + 35 mm ~ 1,7 kg
Conel PM 2 32 KN 12 + 54 mm ~ 3,0 kg UAP2 - UAP3L 32 KN 15 + 54 mm ~ 3,5kg
UNP2 32 KN 15 + 54 mm ~ 3,5 kg
LISOVACI STROJ NOVOPRESS UAP4 - UAP4L 32 KN 15 + 54 mm ~ 4,3 kg
PKUAP3 - PKUAP4 32 KN 15 + 54 mm ~ 12,5 kg
Typ Posuvna sila pistu Ro:g:rr‘: &r
Hmotnost
Mini_AC0O102 / ACO103 19 KN 12 +35mm ~ 1,7 kg NOVINKA
EFP2 * 32 KN 15 = 54 mm ~ 6,1 kg LISOVACI STROJ RIDGID
EFP201/EFP202 ¥ 32 KN 15 + 54 mm ~ 4,4 kg Typ Posuvné sila pistu Rozsah |-|m:ttno
AFP201 / AFP202 % 32 KN 15 + 54 mm ~ 4,3 kg
RP 340 — B* 32 KN 15 + 54 mm ~ 3,5 kg
2 KN 15 + 54 ~ ki
ECO202 / ACO202 % 3 >+ 34 mm 33k
V kombinaci s:
32 KN 15 + 54 mm ~ 3,0 kg / Celistmi /smyckami profil M @ 15-54 mm (vyrobce Novopress, viz tabulka vyse)
ECO203 / ACO203 v . v . . / - - v
32 KN 15 = 54 mm ~ 4,6 kg / Celistmi /smyckami profil V @ 15-54 mm (vyrobce Viega, viz tabulka vyse)
ACO202XL/ACO203XL *
ACO203 36 KN 15 + 54 mm ~ 5,0 kg
NOVINKA
ECO301 45 KN 15 + 54 mm ~ 5,0 kg
, LISOVACI STROJ ROTHENBERGER
LISOVACI STROJ VIEGA
Typ Posuvna sila pistu Rozsah
Hmotnost
P Rozsah rozmér
Typ Posuvna sila pistu rozmar Hmotnost a
Romax Compact TT 19 KN 15 +35mm ~ 3 kg
Typ 2 32 KN 15+ 54 mm ~4,0kg
Romax 4000 32 KN 15 + 54 mm ~ 4 kg
PT3-H/AH/EH 32 KN 15 + 54 mm ~ 4,0 kg
Pressgun 45 X 32 KN 15+ 54 mm ~ 3,8 kg :de7266 : .';e',;;;"""""""""""":
: 2021-03-09 11:12:58 : : 2021-03-09 11:09:43 :
1
, ! ! 1 1
q ’ q v, q q . ] v
LISOVACI STROJ REMS  *Lisovaci stroj Ize pouzit v kombinaci s 8M- | !* pouze s mezicelisti ZB 203 a sigSnap |
'V Contour 15-54 (vyrobce Conel/Novopress, | on®. !
i /S ! pa A\ q
Typ Posuvna sila pistu Ro:g:r:ér - tabulka vyse) : :Smycky »Shap on" 42-54 mm vaeHP (high :
Hmotnost ! ! \pressure) nebyly schvaleny. !
1 ! : :
1 : | 1
. R
Mini-Press 22 KN 15 + 35 mm ~ 2,6 kg e it '

ACC/ 22V ACC/ S 22V ACC
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Power-Press SE 32 KN 15 + 54 mm ~ 4,7 kg

POWER-PRESS 32 KN 15 + 54 mm ~ 4,7 kg
Power-Press ACC 32 KN 15 + 54 mm ~ 4,7 kg
AKKU-PRESS 32 KN 15 + 54 mm ~ 4,3 kg
Akku-Press ACC 32 KN 15 + 54 mm ~ 4,3 kg

G440 ddzz24z7dzzz/74ddddz4ddd4dddd72dddddddddd47/7dd//z2dd7/d/z42ddddddddddz/zddz/ziddzz

conel.de
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3.0 OBLASTI POUZITI

, , , o
2.5.3 PRAVIDELNA UDRZBA LISOVACICH NASTROJU OBLASTI POUZITi SYSTEMU LISOVACICH TVAROVEK CONNECT INOX
Lisovaci naradi sestavaijici z lisovaciho zafizeni a lisovacich Celisti nebo lisovacich fetéz{ musi byt pravidelné kontrolovano, _ ) . ) max.
aby mohlo byt lisovani provadéno spravné. Lisovaci nastroje musi byt zkontrolovény v Gfedné schvélené dilné v souladu se :;“z't' System O-krouzek Poznamky (bar .
specifikacemi vyrobce. Kromé toho je tfeba denné Cistit a mazat vSechny pohyblivé ¢asti (hnaci valecky), povrchy lisovacich CONELTNOX T°C
Celisti a Fetezy (vnittni profily). Pitnd voda |(trubka 1.4404 nebo EPDM Zerny - 16 0° / +120 °C
1.4521)
CONEL INOX
Vytapéni (trubka 1.4404 nebo EPDM cerny - 16 0°/ +120 °C
1.4521)
Rez, lak a necistoty obecné snizuji spolehlivost lisovacich nastrojli a zhorsuji klouzani nastrojt po spojkach béhem lisovani.
ty e ! ! bR CO{“EIBKIN?)‘(MO 4 EPDM cerny Dim 22-54 mm 16 bar Pokoj. tepl.
Pozamni potrubi @ | (trubka 1.4404)
mokré
COMEL e EPDM cerny Dim 22-54 mm 16 bar Pokoj. tepl.

(trubka 1.4521)

™ Mokré pozérni potrubi, podle DIN 14462, v pripadé potreby dodrzujte mistni predpisy, v pfipadé potteby kontaktujte CONEL pro kontrolu.

-20°/

Chlazeni CONEL INOX EPDM (‘ferny'l - 16 +120 °C
. ) ; -20°/
Solarni energie CONEL INOX FKM zeleny = 6 +220 °C

@

EPDM cerny tfida 1+4

zbytek <5 mg/m3 FKM
zeleny trida 5

systém neobsahuje
silikon (neni vhodny 16 Pokoj. tepl.

Stlaceny vzduch CONEL INOX
pro lakovaci zafizeni)

zbytek oleje >5 mg/m3

@ Podle normy ISO 8573-1/2010

., . Pouze pro prlimyslové pouZiti
'Zt“af% v plynnem - coNEL INOX EPDM &erny (s vyjimkou 16 Pokoj. tepl.
potravinarského/zdravotnické
ho sektoru)

Argon v Pouze pro prlimyslové pouZziti
9 CONEL INOX EPDM &erny (s vyjimkou 16 Pokoj. tepl.

Etlgcsem potravinarského/zdravotnické
ho sektoru)
Suchy oxid uhlicity Pouze pro prlimyslové pouZiti
v plynném stavu CONEL INOX EPDM cerny (s vyjimkou 16 Pokoj. tepl.
potravinarského/zdravotnické
ho sektoru)
Para CONEL INOX FKM zeleny = Max 1 bar Max 120 °C
Max. - 0,8
EPDM Cerny FKM _ bar az do :
Vakuum CONEL INOX zeleny max. Pokoj. tepl.

-0,95/-0,98 bar

() CONNECT INOX Ize pouZit pouze pro mokré pozarni potrubi. Pro mokré/suché nebo suché poZarni potrubi musi byt

Lisovaci zarizeni Viega Lisovaci zafizeni pouZity systémy se schvalenim VdS.
Novopress
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31 POUZITI

311 PITNA VODA, UPRAVENA VODA, POZARNI VODA

Systém lisovacich tvarovek CONNECT INOX je vyroben z
vysoce legované nerezové Cr-Ni-Mo oceli (material ¢.
1.4404). Diky vysoké odolnosti proti korozi a hygienické
nezavadnosti Ize CONNECT INOX pouZzivat pro veskerou
pitnou vodu v souladu s némeckou vyhlaskou o pitné vodé
(TrinkwV). ProtoZe se z tohoto materialu neuvoliiuji do vody
Zadné tézké kovy, neovliviiuje systém lisovacich tvarovek
CONNECT INOX bezvadnou kvalitu pitné vody.

Cerny tésnici krouzek z EPDM spliiuje pozadavky doporuceni
KTW a prosel hygienickymi testy podle pracovniho listu
DVGW W 270. CONNECT INOX s ¢ernym tésnicim krouzkem
z EPDM pokryva oblasti pouziti:
/  Pitna voda v potrubich studené a teplé vody
a v cirkulacnich potrubich.
/  Upravena voda, jako je zmékcena, dekarbonizovana a
demineralizovana voda.
CONNECT INOX s ¢ernym tésnicim krouzkem z EPDM
pokryva oblasti pouziti:
/  Pozarni vodovody podle DIN 1988 Cast 600.
PFi pouziti antikoroznich nebo nemrznoucich prostfedkd je
nutné schvaleni spole¢nosti CONEL.
PFi pouziti antikoroznich nebo nemrznoucich prostfedkd je
nutné schvaleni spole¢nosti CONEL.

Systém CONNECT INOX neni vhodny pro specialni
pozadavky na Cistotu vody, které presahuji kvalitu
pitné vody, napf. farmaceuticka voda nebo ultracista
voda.

Pitna voda
& 11

Obrazek
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312 VYTAPENI

Systém lisovacich tvarovek CONNECT INOX s Cernym tésnicim krouzkem z EPDM se pouZiva pro teplovodni otopné soustavy
podle DIN 4751 s teplotou na pfivodu do max. 120 °C a max.
PN 16: oteviené a uzaviené (pro CONNECT INOX).

313 CHLADICI OKRUHY

Systém lisovacich tvarovek CONNECT INOX pokryva rozsah pouziti chladicich okruhl a je povolen pouze v otevieném a
uzavieném provedeni s provoznimi teplotami -20°/+120° Celsia s Cernym tésnicim krouzkem EPDM.

314 STLACENY VZDUCH, INERTNI PLYNY

Systém lisovacich tvarovek CONNECT INOX je vhodny pro vedeni stla¢eného vzduchu a inertnich plynd. Pro systémy s
obsahem zbytkového oleje tfidy 1 az 4 (podle ISO 8573-1 / 2010) Ize pouzit Cerny tésnici krouzek z EPDM. Pro systémy s
obsahem zbytkového oleje tridy 5 (podle ISO 8573-1 / 2010) se pouziva zeleny tésnici krouzek z FKM. Ten je dodavan
volné a musi byt nahrazen ¢ernym tésnicim krouzkem z EPDM, ktery byl namontovan z vyroby. Aby bylo dosaZeno
optimalniho utésnéni potrubi stlaceného vzduchu nebo vakua, doporucujeme tésnici krouzek pred instalaci navlhcit vodou.
Pro systémy stlaceného vzduchu se zvlastnim pozadavkem na ,ultracisty vzduch" doporucujeme pouzit systém lisovacich
tvarovek CONNECT INOX.

AL/ dc2d4ddd4ddd4ddddddddd/72ddddd/zddz/z/zd/idiziddzziddizzidzzzzzZz2dam T IR iz



18

315 SOLARNI ENERGIE, VAKUUM, PARA, KONDENZAT l

CONEL CONNECT INOX se zelenym tésnicim krouzkem 4 |
FKM se zvySenou odolnosti proti teplotdm a olejim
pokryva nasledujici oblasti pouziti:

/  Solarni potrubi, rozsah teplot -20°/+220° Celsia.

Tento teplotni rozsah je pfipustny pouze pro solarni CHEMICKA KOMPATIBILITA GLYKOLO

3.1.6 GLYKOLY PRO INSTALACE

19

V nasleduijici tabulce jsou uvedeny nékteré glykoly, které se bézné pouzivaji pro topné, chladici a solarni systémy. V pfipadé
pouziti glykold, které nejsou uvedeny v tabulce, kontaktujte technickou kancelar spole¢nosti CONEL (tel. +49 89 31868780).

systémy se smési vody a glykolu.
/  Vakuova potrubi do 200 mbar absolutniho tlaku (-
0,8 bar, az do maxima -0,95 / -0,98 bar).

Glykol / nemrznouci smés

/  Pro paru a kondenzat by se mél vzdy pouZivat tésnici GLYKOSOL N
krouzek FKM.,
PEKASOL L
Aby bylo dosazeno optimalniho utésnéni potrubi
stlaceného vzduchu nebo vakua, doporucujeme tésnici Sl ol
krouzek pred instalaci navihcit vodou. . 5 PEKASOLar 100
Chladici Obrézek PEKASOLar F
voda & 12
Zelené tésnici krouzky FKM jsou dodavany volné a musi TYFOCOR
byt nahrazeny ¢ernym tésnicim krouzkem z EPDM, ktery
byly namontovan z vyroby.
th yroby TYFOCOR L
TYFOCOR LS

COSMO solarni kapalina

Antifrogen N

Antifrogen L

Antifrogen SOL-HT

Vyrobce

Pro Kiihlsole GmbH

Pro Kiihlsole GmbH

Pro Kihlsole GmbH
Pro Kiihlsole GmbH
BMS Energy

Tyforop Chemie GmbH

Tyforop Chemie GmbH

Tyforop Chemie GmbH

Tyforop Chemie GmbH

Clariant

Clariant

Clariant

Oblasti pouziti
Vytapéni
Chladici
Vytapéni
sl
Solarni energie
Solarni energie
Solarni energie
Vytapéni
el
Vytapéni
Chladici
okruhy Solarni
Solarni energie
Vytapéni
Chladici
okruhy Solarni
Vytapéni

|adici
okruhy

Vytapéni
Chladici

Solarni energie

UPOZORNENI: dbeijte na zplisob pouZiti uvedeny vyrobcem (max. 40 % glykolu, 60 % vody).
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40 ZPRACOVANI

4.1 SKLADOVANI A PREPRAVA

Vyrobky CONEL CONNECT INOX musi byt béhem prepravy a
skladovani chranény pred znecisténim a poskozenim. Konce
jsou z vyroby chranény pred znecisténim zatkami nebo
krytkami. Trubky musi byt uloZeny v zafizeni s ochrannym
povlakem nebo plastovou izolaci, aby nemohly pfijit do
styku s jinymi materialy. Kromé toho musi byt potrubi i
lisovaci tvarovky skladovany v zastfeSenych prostorach
chranénych pred plisobenim vihkosti, aby se zabranilo
korozi a/nebo oxidaci povrchu.

4.2 POTRUBI - REZANI NA DELKU,
ODJEHLOVANI, OHYBANI

Systémy lisovacich tvarovek - potrubi by mély byt fezany na
délku pomoci bézné dostupnych fezak( vhodnych pro dany
material. Alternativné Ize pouzit ruéni pily s jemnymi zuby
nebo vhodné elektromechanické pily. Rezné a odjehlovaci
nastroje musi byt Cisté, bez nanos nebo tfisek. Po
fezani/odjehleni je tfeba fezné hrany nebo konce trubek
oCistit nebo zbavit tfisek nebo necistot.

Nenf pfipustné:

/ nastroje, které pfi Fezani zplsobuji nabéhové
barvy;

/ pily chlazené olejem;

/ fezani plamenem nebo Fezaci bruska (Flex).

Abyste predesli poskozeni tésniciho krouzku pfi zasouvani
potrubi do lisovaci tvarovky, peclivé trubku

4.3 OZNACENI HLOUBKY ZASUNUTI

Mechanické pevnosti lisovaného spoje je dosazeno pouze
pri dodrzeni hloubky zasunuti uvedené v tabulce 12, ktera
musi byt vyznacena na trubce systému lisovacich tvarovek
a tvarovkach se zasuvnymi konci (napf. licovany oblouk)
pomoci vhodného

G zz//224474¢z4ddd44dd44dddddd/7z2dddddddd/774d4dddd/724d44dd4/722.2..2 T

Obrézek
¢ 13

Odjehleni trubky ?blrizek

po ufiznuti zvenku i zevnitf odjehlete. To Ize provést
rucnimi odjehlovaci vhodnymi pro dany material; Ize pouzit
také vhodné elektrické odjehlovace trubek nebo rucni
pilniky, zejména pro vétsi rozméry. Trubky Ize ohybat za
studena az do vnéjsiho priméru 22 mm pomoci bézné
dostupnych ohybacich nastrojd (R = 3,5xD).

Ohybani trubek za tepla neni povoleno.

zarizeni. Oznaceni hloubky zasunuti na trubce a tvarovce
musi byt po dokonceni lisovani viditelné primo vedle
zesilené Casti lisovaci tvarovky.

21
—i
—, &
HLOUBKA ZASUNUTI A MINIMALNI VZDALENOSTI B
Vn&jsi pramér mm mm mm A = hloubka zasunuti
trubky A(*) D L T —D = mihimalni vzdalenost
mm " | L= minimalni délka trubky
15 22 20 60
18 22 20 60 L il
22 24 20 62
28 24 20 66 v
35 26 20 72
- 36 40 100 Hloubka zasunuti a minimalni vzdalenosti
40 40 110 .

54
(*) Tolerance: £ 2 mm

4.4 LISOVACI TVAROVKA -
KONTROLA TESNICIHO KROUZKU

Pred montazi zkontrolujte, zda je tésnici krouzek spravné
zasunuty do zesilené ¢asti tvarovky a zda neni znecistény
nebo poskozeny. V pripadé potieby tésnici krouzek
vymérite.

Oznaceni hloubky zasunuti Obrazek .

15

Dale je tfeba zkontrolovat, zda je k dispozici tésnici krouzek
pottebny pro konkrétni pouZiti, nebo zda je tfeba v pfipadé
potteby vloZit jiny tésnici krouzek.

4,5ZHOTOVENI LISOVANEHO SPOJE

Trubka se do lisovaci tvarovky zasune mirnym tlakem a
soucasnym otacivym pohybem az do vyznacené hloubky
zasunuti. Pokud Ize trubku z d@vodu Uzkych toleranci
zasunout do lisovaci tvarovky pouze zvySenou silou,

Ize jako lubrikacni prostfedek pouZit vodu nebo mydlovy
louh.

Oleje a maziva nejsou povoleny.

Lisovani se provadi pomoci vhodného elektromechanického/
elektrohydraulického lisovaciho zafizeni a rozméroveé Kontrola tésniciho
vazanych lisovacich Celisti nebo lisovacich smycek/fetéz. krouzku
Testované a schvalené lisovaci nastroje nebo lisovaci

Celisti/smycky/Fetézy jsou uvedeny na strané 12.

Obrazek €.
16
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V zavislosti na rozméru lisovaci tvarovky je tfeba do
lisovaciho zafizeni vlozit odpovidajici lisovaci Celist nebo na
tvarovku namontovat prislusnou lisovaci smycku/retéz.
Drazka lisovaci Celisti, lisovaci smycky nebo lisovaciho
fetézu musi byt umisténa presné nad zesilenou casti
tvarovky.

Pred lisovanim je tfeba zkontrolovat spravnost provedeni a
dodrzeni hloubky zasunuti zhotoveného spoje. Montazni
pracovnik musi také zkontrolovat, zda byly vSechny spoje
skutecné zalisovany.

Po provedeni lisovani jiz nesmi byt mista lisovani
mechanicky zatézovana. Vyrovnani potrubi a utésnéni
zavitovych spojll je proto nutné provést pred lisovanim.
Mirny pohyb a nadzvednuti potrubi, napfiklad pfi natirani,
jsou pfipustné.

Zasunuti trubky do lisovaci tvarovky

Obrézek
¢ 17

Obrézek

¢ 18

Obrézek
¢. 19
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4.6 MINIMALNI VZDALENOSTI A POZADAVKY NA PROSTOR PRO LISOVANI

Pro spravné provedeni lisovaného spoje je tfeba dodrzet
minimalni vzdalenosti od potrubi ke stavebni konstrukci a

od potrubi k potrubi podle nize uvedené tabulky. ‘
L I
MINIMALNI VZDALENOSTI A Al
POZADAVKY NA PROSTOR V MM PRO 15- .
35 MM -

o By |
TR Obrazek 37 Obrazek 38 Obrazek39  Obréazek 40 v D
uB

> -

I A D A D DI A C D D1 D E
- 56 30 75 30 35 8 155 30 35 40 60
18x1 60 30 75 30 40 85 165 30 40 40 60
- 75 40 80 40 40 85 165 40 40 40 61
28x1,2 82 40 90 40 45 90 180 40 45 40 63

Vv v

dodacim programu Ize spojit s bézné dostupnymi pfirubami v

tlakové tfidé PN 6 / 10 / 16. P¥i instalaci nejprve provedte
zavitové/prirubové spojeni a poté lisované spojeni.

35x1,5 8 40 90 40 45 90 180 40 45 40 66

MINIMALNI MONTAZNI
ROZMERY V MM PRO 42-54 MM

@ TRUBKY A B C
42x1,5 150 150 110
54x1,5 150 150 110

4.7 ZAVITOVE NEBO PRIRUBOVE
SPOJE

Tvarovky CONNECT INOX Ize spojit s bézné dostupnymi
zavitovymi tvarovkami podle ISO 7-1 (zavitova norma DIN
2999) nebo ISO 228 (zavitova norma DIN 259) nebo
armaturami z nerezové oceli nebo nezeleznych kovd. PFi
utésfiovani zavitovych spojl nepouzivejte tésnici prostfedky
obsahuijici chloridy (napf. teflonové pasky). Vhodné je
konopi s tésnicimi pastami schvalenymi DVGW a plastové



Minimalni vzdalenosti a a pozadavky na prostor

Mininﬁnl’ vzdalenosti a poZzadavky na prostor pozadavky na prostor Minimalni | { 23
vzdal ti ;
; . e
€ - =" A
i | | '1 E -
. { |
AL N !
Dli FJ“_—_'—,P,,I—[
ol - IR
| ]

Minimalni vzdalenosti a pozadavky na prostor
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50 PLANOVANI

5.1 UPEVNENI TRUBEK, VZDALENOSTI TRUBKOVYCH OBJIMEK 5.2 KOMPENZACE DILATACE

Upeviovaci prvky pro potrubi se pouzivaji k upevnéni potrubi ke stropu, sténam nebo podlaze a jsou urceny k tlumeni Kovové materialy se pfi pdsobeni tepla rlizné rozpinaji. Zménu délky Ize kompenzovat spravnym nastavenim pevnych
zmén délky v disledku kolisani teploty. Nastavenim pevnych a posuvnych bodd se zména délky trubky usmérni v a posuvnych bodd, instalaci kompenzatord, trubkovych ramen, obloukl ve tvaru ,U" nebo kompenzator( dilatace a
pozadovaném sméru. vytvorenim dostatecného dilatacniho prostoru.

Typické instalacni situace jsou uvedeny na strané 26.

Upeviiovaci prvky potrubi nesmi byt pripevnény k tvarovkam. Kluzné objimky musi byt nastaveny tak, aby nebranily zméné
délky potrubi.

ZMENA DELKY CONNECT INOX
Maximalni pripustné vzdalenosti Gchytd pro potrubi CONNECT INOX jsou uvedeny v tabulce.

L [m] At [°K]
o o ) 10 20 30 40 50 60 70 80 9 100
MAXIMALNI PRIPUSTNE VZDALENOSTI UCHYTU 3 05 10 15 2.0 25 3.0 35 40 45 5.0
e o 4 0,7 1,3 2,0 2,6 3,3 4,0 46 5,3 5,9 6,6
DN Vnéjsi prumer trubky ] o
(mm) Vzdalepost Gchyth 5 0,8 1,7 2,5 3,3 41 5,0 5,8 6,6 7,4 8,3
1988 6 1,0 2,0 3,0 4,0 5,0 5,9 6,9 7,9 8,9 9,9
2 15 125 7 1,2 2,3 3,5 46 5,8 6,9 8,1 9,2 10,4 11,6
s 8 1 50 % 8 1,3 2,6 4,0 5,3 6,6 7,9 9,2 10,6 11,9 13,2
. = 9 1,5 3,0 45 5,9 7,4 8,9 10,4 11,9 13,4 14,9
20 22 2,00 E 10 1,7 3,3 5,0 6,6 8,3 9,9 11,6 13,2 14,9 16,5
25 28 2,25 E 12 2,0 4,0 5,9 7,9 9,9 11,9 13,9 15,8 17,8 19,8
32 35 2,75 S 14 2,3 46 6,9 9,2 11,6 13,9 16,2 18,5 20,8 23,1
40 4 3,00 16 2,6 5,3 7,9 10,6 13,2 15,8 18,5 21,1 23,8 26,4
18 3,0 5,9 8,9 11,9 14,9 17,8 20,8 23,8 26,7 29,7
20 3,3 6,6 9,9 13,2 16,5 19,8 23,1 26,4 29,7 33,0

Délkova roztaznost obecné

AL =LxaxAta
AL = délkova roztaznost v mm
L = délka trubky v m
a = koeficient délkové roztaznosti CONNECT
INOX a = 0,0165 mm / (m x °K)
At = rozdil teplot v °K
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STANOVENI RAMEN OBLOUKU (BD)
CONNECT INOX

pt

170
E 16l
% 150
:Q: 140
~g PRI
(0]
a 120 T
g 110 |
~ P42
o 100
< - LT | 493
>§ | L T | e
80
Vytvoreni prostoru pro roztazeni Vytvoreni prostoru pro roztazeni Vytvoreni prostoru pro roztazeni g ot / L+ /:////::g;;
g w L1 ] — [ o1
@ 50 // ‘ //////
=N S 5 o e = g
© =1 |
E =
. l B I o
10 12 14 16 18 20 22 24 26 it UL Ji 34 St 4t 40 42 44
AL AL AL 30d Zména délky, kterd ma byt kompenzovéna (AL) Bd v
i .T L S—" a2 aLy2
pevny bod g e, ,4.1'f.i._ = W Al
s 4 Q :’_—L L
Bd ¥ Bde2 T
| Bd Kluzné Gchyty - Kluzné tchyty
.M )
d <> L i J
S | — d " s | - , L. .
N DILATACNI KOMPENZATOR PRO KOMPENZACNI SMYCKU VE TVARU
V)
Kompenzace dilatace Kompenzace dilatace oblouk ,U" BdQ2 = BdQ2 / 1,8 (BDQ) CONNECT INOX
(Bd) rameno trubky (Bd) odbocka
320
310
—~ 300
£ om0
8 280
270
v )4 4 \ )4 \} Y P4 H '\ g =
Vypocetni vzorec oblouk ,Z" a odbocka , T' Vypocetni vzorec oblouk ,,U 8 20
c 230
[J) 220
Bd = k w/(da x AL) [mm] BdQ = k %/(da x AL) [mm] g B =T =
nebo BdQ = Bd / 1,8 2 1w =
e — [ —r
‘T 10 — // | T .
k = konstanta k = konstanta ® i - —
CONNECT INOX= 45 CONNECT INOX = 25 D in = — ;¢1g
v.vs v va.vr o __ v @15
da = vnéjsi primér trubky v mm da = vné&jsi primér trubky v mm AL = s P - 0 e O e W e
AL = délkova roztaznost v mm délkova roztaznost v mm 3 & —
~E [ — I
o
E
£
s

10 12 14 16 18 20 22 24 26 28 30 32 34 36 38 40 42 44

Zména délky, ktera ma byt kompenzovana (AL) BdQ v
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5.3 PREDAVANI TEPLA

V zavislosti na rozdilu teplot odevzdavaji horké trubky do okoli tepelnou energii. Pfedavani tepla potrubi Ize vycist z
tabulek.

PREDAVANI TEPLA BEZ OPLASTENI VOLNE INSTALOVANEHO
POTRUBI (W/M)

_(dm)r;s)) At = rozdil teplot v [°K]
I 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100
NiEXE 47 9,3 14,0 18,6 B 28,0 32,6 373 41,9 46,6
18x1 56 11,2 16,8 22,4 28,0 33,6 39,2 44,8 50,4 55,9
[22x12] 68 13,7 20,5 27,4 34,2 41,0 47,9 54,7 61,5 68,4
28x12 87 17,4 26,1 34,8 435 52,2 60,9 69,6 78,3 87,1
35x15 10,9 21,8 32,7 435 54,4 65,3 76,2 87,1 98,0 108,8
2x15 131 26,1 39,2 52,3 65,3 78,4 91,4 1045 1176 1306
54x15 168 33,6 50,4 67,2 84,0 1008 1176 1344 1512 1680

Soucinitel prestupu tepla ae = 10 W/(m2 x 0K)

5.4 TEPELNA IZOLACE

Aby se minimalizovalo nezadouci predavani tepla z potrubi, je tfeba dodrzet minimalni tloustky izolace uvedené v tabuice. Je
tfeba dodrzovat nasledujici predpisy:

/  DIN 4108 Tepelna izolace ve stavebnictvi;

/  Vyhlaska o Usporach energie (EnEV);

/  Vyhlaska o tepelné izolaci (WSchutzV).

Izolace potrubi navic mdZe zabranit kondenzaci, vnéjsi korozi, nepfipustnému zahfivani pfepravovaného média, vzniku a
prenosu zvuku. Potrubi studené vody musi byt izolovano tak, aby se ohfevem nezhorsila kvalita pitné vody.

K izolaci potrubi CONNECT INOX se smi pouzivat pouze izolani materialy obsahujici méné nez 0,05 % ve vodé rozpustnych
chloridovych iontd. Izola¢ni materialy s kvalitou AS podle AGI-Q135 jsou vyrazné pod touto hodnotou, a proto jsou pro
CONNECT INOX vhodné. Smérné hodnoty pro minimalni tloustky izolace naleznete v tabulce.
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MINIMALNI TLOUSTKY [ZOLACE PRO POTRUBI

Potrubi pro Potrubi pro ohiatou
studenou pitnou vodu
Tloust'ka izolace Vnéjsi pramér Tloustka izolace v mm
Montazni situace vmm v mm
A = 0,040 W/ (m x OK) A =0,040W / (m x 0K)

Volné polozené potrubi v nevytapéném prostoru

(napf. ve sklepé) &

Volné poloZené potrubi ve vytapéné mistnosti 9 15 20

Volné poloZené potrubi ve vytapéné mistnosti 4 18 20

Potrubi v kanalu, s horkymi trubkami 13 2 20

Potrubi ve sténové drazce, stoupacka 4

Trubka ve sténé, vedle horkych ZE 30

trubek 13 35 40

Potrubi na betonovém stropé 4 42 40
54 50

5.5 ZVUKOVA IZOLACE (DIN 4109)

Hluk v instalacich pitné vody a vytapéni vznika predevsim v
armaturach a sanitarnich predmétech.

Potrubi mdZze tento hluk pfenaset do konstrukce budovy,
ktera pak vytvari rusivy hluk Sifeny vzduchem.

Prenos zvuku Ize sniZit pouZitim zvukové izolovanych
potrubnich objimek a izolaci potrubi.

krouzek se Spatnou
perfektné prilnavosti
drzi, neklouze mozné sklouznuti
V SOULADU
S DIN 4109

5.6 POZARNI OCHRANA

Potrubi CONNECT INOX je zafazeno do tfidy specifikace DIN 4102, vzorové stavebni predpisy (MBO) a

stavebnich materiald A - nehoflavé - podle normy DIN zemské stavebni predpisy (LBO). NejucinnéjSim
4102-1. zplisobem, jak splnit tyto poZadavky, je pouZiti principu
Pro projekty s poZzadavky na pozarni ochranu plati vzorova utésnéni prostupu stropem.

smérnice pro potrubni systémy (MLAR). Kromé toho je treba

dodrzovat
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6.0 UVEDENI DO PROVOZU

5.7 OCHRANNE

Pri uvadéni do provozu a tlakovych zkouskach je tfeba v Némecku dodrzovat nasledujici predpisy:

POSPOJOVANI o 5
Systémy pitné vody: DIN 1988 cast 100
Letak ZVSHK ,Zkousky tésnosti zafizeni na pitnou vodu stlatenym vzduchem,
) ) L inertnim plynem nebo vodou"
Podle normy DIN VDE 0100 musi byt viechny elektricky TLAKOVA ZTRATA TRENIM V Pravidio BTGA 5.001
vodivé Casti kovovych vodovodnich potrubi zahrnuty do POTRUBI CONNECT INOX VDI 6023
hlavniho ochranného pospojovani budovy. s Topné systémy: DIN-VOB 18380
D000 5 !
CONNECT INOX jako elektricky vodivé systémy musi byt '-'*-\ \
roto rovnéz zahrnuty do ochranného pospojovani. sea = ’ >
k o Pospe) p S \ 6.1 TLAKOVA ZKOUSKA
Za ochranné pospojovani je odpovédny zhotovitel i \ bt
elektrického systému. e : \\\
\ - U potrubi pitné vody musi byt tlakova zkouska provedena v souladu s DIN EN 806 a DIN 1988 ¢ast 100, VDI 6023,

pracovni list GW534 s filtrovanou pitnou vodou. Systém pitné vody musi zlistat az do uvedeni do provozu zcela naplnény,

L
“‘\‘“ 0361 8 protoZe jinak se vyrazné zvysuje riziko koroze kovového potrubi v disledku zbytkové vody, ktera v potrubi z{istava

(tfifazova koroze). Aby se tomuto jevu zabranilo, musi byt potrubi udrZovano pod plnou vodou, dokud neni v provozu,

ﬁ \“ “‘\\\ a2 jinak se zvySuje riziko koroze zplsobené zbytkovou vodou. Pokud neni systém pitné vody uveden do provozu kratce po
o w

tlakové zkousce, musi byt tlakova zkouska provedena v souladu s letakem ZVSHK ,Zkousky tésnosti zafizeni na pitnou
e vodu stlacenym vzduchem, inertnim plynem nebo vodou".

‘ ormie
N

5.8 DIMENZOVANI

Cilem vypoctu potrubni sité je dosahnout bezporuchového
provozu systému s Uspornymi prlméry potrubi. Je tfeba

dodrzovat zejména nasledujici predpisy: '
Instalace pitné vody:

O
%;,

i ‘ /  Pred zakrytim potrubi (nap¥. izolaci) musi byt provedeny zkousky tésnosti/tlakové zkousky;

/  DIN 1988, &st 300, \
/  EN 806 2008 + 2012 " \.
/  Pracovni listy DVGW W 551 - 553, Ll /  Zkousky se musi provadét v souladu s pracovnim listem DVGW W534 a letakem ZVSHK ,,Zkousky tésnosti
/  Smérnice VDI 6023 e \ o instalaci pitné vody stlacenym vzduchem, inertnim plynem nebo vodou";
Topenarské instalace: # \
/ DIN 4751 ) iy /  P¥i tlakovych zkouskach vzduchem je tfeba dodrzovat technické predpisy pro plynova zafizeni ,DVGW-TRGI";

L 2 b 45 Fud B o8 W ] frecd

R e & coaum)
" b pe 8 st wa e /  Za spravné provedeni lisovanych spojd odpovida montazni firma.

B[Pam]

Netésnost bez lisovani je tfeba chapat jako dodate¢nou podporu nebo pomoc pfi odhalovani montazni chyby, v tomto
pfipadé neslisovani tvarovky. Pfedpokladem je radné provedeni predepsanych zkousek tésnosti a tlakovych zkousek a
nezbavuje povinnosti provést vizualni a hlukovou kontrolu spravného provedeni ve vSech mistech pfipojeni.

Tyto vizualni a zvukové kontroly musi byt zaznamenany v pfislusném protokolu o zkousce.

5.9 DOPROVODNE
TOPENI

Pri pouZziti elektrického doprovodného topeni nesmi teplota vnitini stény potrubi prekrocit 60 °C. U tepelné dezinfekce je
pripustné docasné zvyseni teploty na 70 °C (1 hodinu denné). Potrubi, které je vybaveno kolektivni pojistkou nebo zpétnou
klapkou, musi byt chranéno proti nepfipustnému zvyseni tlaku v ddsledku ohfevu.

Je tfeba dodrzovat montazni pokyny vyrobcd doprovodného topeni.
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6.2 PROPLACHOVANI ZARIZENI A UVEDENI DO
PROVOZU

Podle norem DIN 1988, ¢ast 100, EN 1717 a VDI 6023 je k zabranéni koroze nutné proplachovani potrubi pitné vody smési
vody a vzduchu.

Z hlediska koroze vSak u instalaci pitné vody ze systému CONNECT INOX postaci pouhé proplachovani filtrovanou pitnou
vodou, protoze diky specidlni technologii spojeni nejsou pfi instalaci zapottebi zadné prisady, jako jsou Fezné oleje nebo
tavidla. Do instalace pitné vody se nesmi béhem proplachovani dostat stagnujici voda z domovniho pfivodniho potrubi.

Z hygienickych dlivod(l vsak mdze byt vyZzadovano proplachovani systému v souladu s normami (napf. v nemocnici,
domové dlichodcd). V tomto pfipadé je tfeba dodrzovat letaky ZVSHK / BTGA.
Provedeni tlakové zkousky, jakoz i proplachovani a uvedeni systému do provozu musi byt zdokumentovano.

6.3 PRAVIDELNA KONTROLA

Dodrzovani kvality pitné vody Ize zajistit pouze pravidelnou kontrolou systému; provozovateli systému by proto méla
byt nabidnuta smlouva o udrzbé.

/0 KOROZE

71 CONNECT INOX

Korozni chovani systému lisovacich tvarovek CONNECT INOX je dano pouZitou Cr-Ni-Mo oceli €. 1.4404 (AISI 316L) a Cr-Mo
C. 1.4521 (AISI 444); vysledkem jsou nasledujici vlastnosti:

Vhodnost pro vSechny druhy pitné vody podle TrinkwV;
Hygienicka nezavadnost;

Vhodnost pro smiSené instalace;

Vhodnost pro upravenou, zmékcenou a demineralizovanou vodu.

NSNS NS

7.1.1 BIMETALICKA KOROZE (SMISENA INSTALACE) PODLE DIN 1988 CAST 200

CONNECT INOX Ize kombinovat se véemi nezeleznymi kovy (méd’, mosaz, bronz) ve smiSené instalaci, aniz by bylo nutné dodrzovat

pravidlo pritoku.

Bimetalicka koroze se midZe na pozinkovanych soucastech vyskytnout pouze v pfipadé, Ze jsou pfimo spojeny se
souc¢astmi CONNECT INOX. Bimetalické korozi Ize zabranit instalaci distancni viozky z nezelezného kovu > 80 mm (napf.
uzaviraci ventil).

G zz//224474¢z4ddd44dd44dddddd/7z2dddddddd/774d4dddd/724d44dd4/722.2..2 T
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7.1.2 STERBINOVA, BODOVA KOROZE (TRIFAZOVA KOROZE)

Nepripustné vysoky obsah chlorid(i ve vodé a stavebnich materidlech miize vést ke koroznim jeviim v uslechtilych ocelich.
Stérbinova nebo deilkové koroze se mliZe vyskytnout pouze ve vodé, jejiz obsah chloridd je vy$si ne? mezni hodnota
podle vyhlasky o pitné vodé (max. 250 mg/ ). Obsah chloridd v pitné vodé Ize zjistit u vodarenské spolecnosti.

Soucasti CONNECT INOX jsou ohrozeny Stérbinovou nebo bodovou korozi, pokud:

/ se po tlakové zkousce systém vypusti a zbytkova voda zlistane v potrubi otevieném do atmosféry. Pomalé
odparovani zbytkové vody miZe vést k nepFipustnému zvyseni obsahu chlorid(l a vyvolat tak dtilkovou korozi
(t¥ifdzovou korozi) na rozhrani voda-materidl-vzduch. Pokud nelze systém po tlakové zkousSce vodou uvést do
provozu v kratkém Case, musi byt tlakova zkouska provedena vzduchem. Viz bod 6.1 Tlakova zkouska;

/ dochazi ke zvyseni teploty vody zvenéi pres sténu potrubi (napf. elektrickym doprovodnym topenim). Pfi tomto
zplsobu provozu mlze dochdzet k hromadéni chloridovych iontll v usazeninach, které se tvofi na vnitfni sténé
potrubi. Viz bod 5.9 Doprovodné topeni;

/ se pouzivaji neschvalené tésnici materialy nebo plastové pasky obsahuijici chloridy. Uvolfiovani chloridovych iontd z
tésnicich materiald do pitné vody mdze vést k lokalni akumulaci chloridd, a tim ke Stérbinové korozi.

/ byl material senzibilizovan nepfipustnym zahfivanim. Jakékoli zahfati materidlu, které zplsobuje nabéhové barvy,
méni strukturu materialu a mdZe vést k mezikrystalové korozi. Ohybani trubek za tepla a jejich fezani flexou nebo
fezacim hofdkem neni povoleno.

7.1.3 VNEJSI KOROZE
Soucasti CONNECT INOX jsou ohrozeny vnéjsi korozi, pokud:

/  se pouZivaji neschvalené izolacni materialy nebo izolacni hadice. Pfipustné jsou pouze izola¢ni materidly nebo
izola¢ni hadice s kvalitou AS podle AGI Q 135 s hmotnostnim podilem max. 0,05 % ve vodé rozpustnych
chloridovych iontd;
/  CONNECT INOX je vystaven plisobeni plynl nebo par obsahujicich chloridy (galvanovna, kryté bazény);
/  CONNECT INOX prichazi do styku se stavebnimi materidly obsahujicimi chloridy pod vlivem vlhkosti;
/ v disledku odpafovani vody na horkych trubkach dochazi ke koncentraci chloridd (prostfedi krytych bazénll). Soucasti

CONNECT INOX Ize chranit proti vnéjsi korozi pomoci:

/  izolacnich materiald nebo izolaénich hadic s uzavienymi burikami;
/  povlakd;

/ natérd;

Odpovédnost za vybér a provedeni protikorozni ochrany nese projektant nebo montazni firma.

W/ z422424
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8.0 DEZINFEKCE

Dezinfekce systémd pitné vody mlize byt nutna v pfipadé:

/  vyskytu kontaminace;

/  zvySenych hygienickych poZadavka.

Systém lisovacich tvarovek CONNECT INOX musi byt dezinfikovan peroxidem vodiku (H,0,) podle pracovniho listu DVGW
W 291 - Dezinfekce vodovodnich systémd.

Pokud se provadi dezinfekce chlorem, musi se striktné dodrzovat stanovené koncentrace a doby plsobeni podle
nasledujiciho prehledu.

Obsah chlprg (volny 50 mg/I 100 mg/I
Doba plisobeni max. 24 h max. 16 h

Provozni teplota dezinfekéniho prostfedku nesmi v Zadném  provedenymi dezinfekénimi opatfenimi s chlorem
misté systému prekroCit 25 °C. doporucujeme dezinfekci peroxidem vodiku nebo
Po dezinfekci chlorem je tfeba systém proplachnout pitnou  termickou dezinfekci. Dezinfekcni opatfeni by mél
vodou, dokud neni v celém systému pitné vody dosazeno provadét pouze zkuseny a kvalifikovany personal.
hodnoty bez zbytkového chloru < 1 mg/I. Vzhledem k

riziku koroze zplsobené nespravné

Dezinfekéni oSetfeni musi byt rozsifeno i na stavajici potrubi pfi jeho rozsifovani nebo oprave.

9.0 HYGIENA

Vzhledem k zavedeni vyhlasky o pitné vodé (TrinkwV) nabyva na vyznamu planovani, realizace a provozovani systém(l
zasobovani pitnou vodou zdUrazniujici aspekty hygieny.

Je velmi dUlezité vénovat velkou pozornost mistnim pfedpisim a zakondm zemé, kde se instalace provadi. Zejména je
dllezité vénovat pozornost provozni Grovni a predpistim o dezinfekci a (drzbé v dané zemi. Pro zajisténi poZadované kvality
pitné vody a minimalizaci rizika kontaminace jsou vhodna nasledujici opatfeni:

/  Vybér materidlu podle DIN 50930-6; / Dimenzovani a vyvazeni cirkulacniho potrubi podle W
/  PFi vypoctu potrubni sité zvolte nejmensi mozné 553;

jmenovité svétlosti; / Kontrola, zda je mozné vytvorit obtok ve slozitych
/  Hygienické vedeni potrubi (okruzni potrubi); potrubnich systémech

k ddkladnému proplachnuti bez zablokovani celého
systému. Tim se ucinné zvysuje Uroven dezinfekce;

/  Zadné stagnacni vedeni (vypoustéci potrubi,
kolektivni pojistky). Je tfeba zabranit tomu, aby z

hlediska hygieny existovaly ,mrtvé odbocky" a /  Chranit potrubi studené vody pred zahfatim;
odbocky, které jdou obéma smeéry; /  Hygienicky ohleduplné zachazeni s materialy
/  Upfednostiiovat individuaini pojistky; a pomocnymi latkami;
/  Oddélit pozarni potrubi od sité pitné vody; /  Dokumentace priibéhu potrubi;
/  Zajistit pozadovanou teplotu v celém ohfivaci TUV; /  Prlbézna udrzba (smlouva o udrZzbé).
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10.0 FORMULAR ZADOSTI O KOMPATIBILITU

UDAJE O ZADATELI

Zadatel / firma

Jméno

Adresa

Kontaktni osoba

Datum

UDAJE O PROJEKTU

Popis

Konstrukce systému

Pr@imér potrubi

Vedouci projektant

Technicka specifikace

SYSTEM, PRO KTERY JE VYZADOVANA KONTROLA

CONNECT INOX L
Trubka 1.4404  []
Trubka 1.4521 [

MEDIUM, JEHOZ KOMPATIBILITA MUS( BYT ZKONTROLOVANA

g Technicky list ]
Zarizeni o i

Chemicka analyza U]

Osetreni zafizeni (napr. Cisténi, antikorozni Uprava, folie atd.) L]
ZARIZENi

Popis/pracovni prostiedi

PROVOZNI PODMINKY

Teplota min____ °C max °C
Tlak min_____ bar max______ bar
PH min max

Podil média % min % max

JINE SMISENE LATKY

Druh okruhu otevieny ] zavieny ]

mimo uzaviené mistnosti - g , ,
Instalace © LEYE= s U uvnitr uzavrenych mistnosti ]
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CONEL GMBH

Sidlo spole¢nosti:
Margot-Kalinke-Strae 9
80939 Miinchen

Jednatel: Detlef
Greunke

Obvodni soud Mnichov:
HRB 179425

info@conel.de

PROHLASENI O KOMPATIBILITE

Vyrobky
CONNECT INOX (15 - 54 mm)

od spolecnosti CONEL GmbH Ize instalovat v kombinaci s vyrobky

INOXPRESS (15 - 54 mm)

spolecnosti R&M, stejné jako jakykoli systém schvaleny na trhu, ktery
ma certifikaci DVGW. VSechny tyto vyrobky predstavuji systém tvarovek
- nerezového potrubi pro sanitarni, topenarské a solarni instalace (po
vymeéné tésniciho krouzku) a instalace stlaceného vzduchu.

Dodrzujte pokyny pro zpracovani podle nasich technickych informaci a
pribalového prospektu.

V pripadé smiSenych instalaci neprebira spolecnost CONEL Zadnou
odpovédnost za Skody zplsobené potrubim / lisovacimi tvarovkami tietich
stran.

Mnichov, 1. kvétna 2018

Datum, pravné zavazny podpis vedeni Detlef Greunke

710 TLAKOVE PROTOKOLY

11.1 PROTOKOL O TLAKOVE ZKOUSCE PRO SYSTEMY PITNE VODY
V ,MOKREM" STAVU

Pro systémy CONNECT INOX

Stavebni projekt / faze vystavby
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Zhotovitel / zastupce

Stavebni projekt / zastupce

Material
Teplota pitné vody °C Okolni teplota °C
/  Systém musi byt naplnén filtrovanou vodou a odvzdusnén
/  Zkousi se pouze lisovaci systém. (nadoby, armatury atd. musi byt oddélené)
Kontrola tésnosti
/  Po prvnim naplnéni byla dodrzena cekaci doba na vyrovnani teploty v délce [ ]
nejméné 30 minut
/  Max. zkuSebni tlak pfi kontrole tésnosti 6 bard ]
/  Tlakova zkouska L1 [ 1
ano ne
/  Zkudebni presnost manometru 0,1 baru L]
/  Byla provedena vizualni kontrola spravného provedeni vSech potrubnich spojul.
Tlakové zkouska systému
|/ ZkuSebni tlak nejméné 12 bar
[/ Zvoleny zkuSebni tlak bar
/ Zahajenizkousky_  hod. Doba trvani zkousky (45 minut) hodin
[ ]

/  Pokles tlaku béhem tlakové zkousky

Poznamky

Byla provedena Fadna zkouska!

Misto Datum




Podpis objednatele POdPiEt n E L

CONNECTING ELEMENTS 37

conel.de conel.de NI
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11.2 PROTOKOL O TLAKOVE ZKOUSCE TEPLOVODNICH TOPNYCH SYSTEMU

Pro systémy CONNECT INOX

Stavebn( projekt / faze vystavby

Zhotovitel / z&stupce

Stavebnf projekt / zéstupce

Material
Teplota zkusebniho média °C Okolni teplota °C
/  Systém musi byt napinén filtrovanou vodou podle DIN EN 12828 a odvzdusnén
/ Zkousi se pouze lisovaci systém. (nadoby, armatury atd. musi byt oddélené)
ZkuSebn( tlak
Zkusebni tlak podle VOB ¢ast C, DIN 18380, odpovidajici reakénimu tlaku pojistného ventilu
/  Zvoleny zkusebni tlak bar
L]
/  Zahajeni zkousky hod. Doba trvani zkousky hodin
Kontrola tésnosti
/  Po prvnim naplnéni byla dodrzena Cekaci doba na vyrovnani teploty v délce
nejméné 30 minut ]
ano ne
/  Tlakova zkouska
/  Zkusebni pfesnost manometru 0,1 baru [ ]
/  Byla provedena vizualni kontrola spravného provedeni vsech potrubnich spojd. ]
L]

Poznamky
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11.3 PROTOKOL O TLAKOVE ZKOUSCE PRO SYSTEMY PITNE VODY - STLACENY VZDUCH

Pro systémy CONNECT INOX

Stavebni projekt / faze vystavby

Zhotovitel / zastupce

Stavebni projekt / zastupce

Material

Teplota zkusebniho média °C Okolni teplota °C

Systém musi byt naplnén a odvzdusnén bezolejovym stlacenym vzduchem, dusikem nebo oxidem uhli¢itym v
souladu s DIN1988-100 a VDI6023

/ Zkousi se pouze lisovaci systém. (nadoby, armatury atd. musi byt oddélené)

Predbé&zné zkouska

/  ZkuSebni presnost manometru 0,01 baru

/  Po prvnim naplInéni byla dodrzena zkusebni doba na vyrovnani teploty v délce nejméné 120 minut [ ]

/  max. zkusebni tlak pfi kontrole tésnosti 150 barii [ ]
1]

/  Tlakova zkouska a0 ne
1]
1]

/  Byla provedena vizualni kontrola vsech lisovanych spoj(i

Hlavnf zkouska systému (podle pracovniho listu GW534)

/  pro jmenovité svétlosti do DN50 maximainé 3 bary
/  pro jmenovité svétlosti nad DN50 - DN100 maximalné 1 bar

/  Zvoleny zkuSebni tlak bar

Byla provedena Fadna zkouska!
Misto Datum

Podpis objednatele Podpis zhotovitele
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/  Zahajeni zkousky hod. Doba trvani zkousky (45 minut)
48 hodin

/  Pokles tlaku
béhem tlakové

zkousky Poznamky

Pro Fadné provedenou zkousku jsou nutné oba podpisy!

Misto Datum
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Podpis objednatele Podpis zhotovitele
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40
ZKUSEBNI CERTIFIKATY DVGW

ZKUSEBNI CERTIFIKATY DVGW
@ e ay -.,. a2 ~
o | ovaw -« oo -
CERT CERT CERT
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