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10.0LISOVACI SYSTEMY CONNECT HEAT

10.1 SPOJOVACI TECHNOLOGIE S M/V PROFILEM

Za Ucelem provedeni lisovaného spoje se trubka zasouva do lisovaci tvarovky do predem vyznacené hloubky zasunuti.
Trubkovy spoj se provadi lisovanim za pouziti schvalenych lisovacich nastrojd (viz bod vénovany lisovacim nastrojfim).

Od priiméru 42 mm je pfipustné lisovani pouze pomoci smycek.

Na obrazcich 4 a 5 je zndzornén podélny a tvarové silovy charakter spoje.
Pfi lisovani dochazi k deformaci ve dvou rovinach. Prvni rovina vytvaii neoddélitelné spojeni a zajistuje mechanickou

pevnost diky mechanické deformaci lisovaci tvarovky a potrubi.
Ve druhé roviné dochazi k deformaci priifezu tésniciho krouzku a jeho pruzna schopnost opétovného roztahovani zajistuje a

udrZuje trvalou tésnost spoje.

Lisovaci Celist Lisovaci smycka

I B | A .
Potrubni I 1 l- Lisovaci Potrubni trubka .} | Lisovaci
Dichtring = |~ =T : Dichtring —-v =
11 * Rovina pevnosti s Rovina pevnosti
Rovina tésnosti -'Ii Rez A-A Rovina tésnosti " A Typické profily u jednotlivych vyrobct Fetéz&l
Zobrazeni spoje CONEL Connect HEAT v fezu s Pohled na spoj CONEL Connect HEAT v fezu s jesté
jesté pfipevnénou lisovaci Celisti. Pro rozméry g pripevnénou lisovaci smyckou. Vytvofi se definovany profil o
15 — 35 mm se vyrabi Sestihranny lisovaci spoj. rozmérech @ 42 — 54 mm.

Kompletni sortiment systému lisovacich tvarovek CONEL Connect HEAT je podrobné popséan v pfislusném katalogu
»Dodaci program".

10.2 LISOVACI TVAROVKY CONNECT HEAT

Lisovaci tvarovky CONEL Connect HEAT jsou vyrabény z
vysoce legované austenitické Cr-Ni oceli s materidlovym
Cislem 1.4307 (AISI 304L). Na lisovacich tvarovkach je trvale
laserem vyznacen nazev vyrobce, priimér, zkusebni znacka
DVGW a interni kéd. Tvarovky maji také cerny potisk a jsou
oznaceny napisem ,Neni urceno pro pitnou vodu®.

Tvarovky do g 54 mm vCetné maji profil M/V, tvarovky @
76-108 mm maji profil M.

0000000/
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Tvarovky @ 76 - 108 mm jsou opatteny plastovou paskou v
Sedé barvé s napisem HEAT jako dodate¢nym oznacenim, Ze
bylo provedeno lisovani.

Do zesilenych konc{ lisovacich tvarovek je pro instalace pitné
vody standardné vlozen Cerny tésnici krouzek z EPDM.

10.3 POTRUBNI TRUBKY CONNECT HEAT

Potrubni trubky Conel Connect HEAT jsou dodavany v provedeni z materialu 1.4307. Jedna se o podéIné svarfované
tenkosténné trubky vyrabéné podle norem EN 10217-7 (DIN17455) a DIN EN 10312.
Z hlediska materialu se jedna o vysoce kvalitni legovanou austenitickou Cr-Ni ocel s materialem 1.4307 (AISI 304L)

Oblasti pouziti:

/  Pro druhy pouZiti, u nichz neni vyZadovana certifikace DVGW, napt. vytapéni, chladici/klimatizacni systémy, stlateny vzduch.
/  Pro oblasti ohroZené vnéjsi korozi, napf. instalace ve sténé/podlaze/stropu
/  Oblasti poufZiti s tvorbou kondenzatu/oroseni

Vnitini a vnéjsi povrchy jsou kovoveé lesklé, bez dehtu a nekorodujicich latek.

Trubky Conel Connect HEAT jsou klasifikovany jako nehoflavé trubky podle tfidy stavebniho materidlu A, dodavaji se v 6metrovych
svazcich v zavislosti na materialu/rozméru a na koncich jsou utésnény ¢ernymi plastovymi zatkami/zaslepkami.

ROZMERY A VLASTNOSTI TRUBEK CONEL

Vnéjsi priimér trubky x

tioust'ka stény JmenoviI;a:\l svétlost  Vnitini prir::“:r potrubi HT(S?::St Obs?lh n:lody

mm

15x1 12 13 0,351 0,133

18x1 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
76,1x2 65 72,1 3,711 4,080
88,9x2 80 84,9 4,352 5,660
108 x 2 100 104 5,308 8,490
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10.4 TESNICI PRVKY
10.4.1 PROFIL TESNICIHO KROUZKU

Tradicni systémy lisovacich tvarovek pouzivaji kulaté tésnici
krouzky, které se pfi nespravném zpracovani mohou snadno
poskodit. Naproti tomu spole¢nost CONEL pouziva
patentovany tésnici krouzek s ¢ockovitym profilem
prizplisobeny lisovaci draZce. To pfinasi nasledujici vyhody:

+ 20 % zvétSena tésnici
plocha

/ 020 % veétsi tésnici plocha; —

/  vyrazné nizsi riziko vytlaceni nebo poskozeni tésniciho
krouzku;

/ usnadnuje zasunuti trubky.

Profil tésniciho krouzku

Cerny tésnici krouzek z EPDM je od velikosti 15-54 mm
vybaven dodatecnym bezpecnostnim prvkem, ktery vede k
netésnostem v pripadé, Ze pri zkousce tésnosti vodou nebo
stlacenym vzduchem nedopatfenim nedojde ke slisovani
spojti.

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

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

/  Za fadné provedeni lisovanych spojd odpovida Bezpecnostni tésnici krouzek EPDM (g 15 - 54 mm)
montazni firma.

Tzv. funkce ,nezalisované netésni* je certifikovana netésnost pred zalisovanim. Tato funkce pfedstavuje dodatecnou
podporu ¢i pomicku pro rozpoznani chyby pfi montazi, v tomto pfipadé nezalisovani tvarovky. Pfedpokladem k tomuto je
fadné provedeni predepsanych zkousek tésnosti a tlakovych zkousek a nezbavuje povinnosti provést vizualni a hlukovou
kontrolu na vSech mistech pfipojeni, aby bylo zajiSténo spravné zpracovani. Tyto vizudlni kontroly a kontroly hluku musi
byt zaznamenany v prisluSném protokolu o zkousce.
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10.4.2 MATERIALY

Spole¢nost CONEL nabizi dva rlizné tésnici krouzky, jejichZ vlastnosti a oblasti pouZiti jsou shrnuty v tabulce 4.

Cerny standardni t&snici krouzek EPDM se do lisovacich tvarovek CONEL Connect HEAT vklada ve vyrobnim zavodé
vyhradné v silikonizovaném provedeni.

TESNICI KROUZKY - OBLASTI POUZITI A TECHNICKE UDAJE Tabulka 4
Provozni teplota. Min Maximalni
Technické oznaceni Barva plota. Min. provozni tlak v Oblasti pouziti VloZeno z vyroby
/ Max. stupn Celsia barech
Vytapéni
L Chladici okruhy,
éern 2 &
EPDM Y 20°/+120° 16 upravena voda, pine Ano
B demineralizovana voda,
dest'ova voda, stlaceny
vzduch (tfida 1-4)
lend Solarni
FKM ZECha 20°/+4220° 16 Stlageny vzduch Ne
[ | (tfida 5)

(*) Kratkodoba / nestala provozni teplota do -30 °C

Informace ve vySe uvedené tabulce jsou pouze orientacni, proto je obecné doporucovano, aby byl kazdy jednotlivy
pripad zkontrolovan a schvalen spolecnosti CONEL.
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11.0LISOVACI NASTROJE

11.1 OBECNE ZASADY

Lisovaci nastroje v zasadé sestdvaji z lisovaciho zafizeni (= hnaciho stroje) a lisovaci Celisti nebo lisovaciho smycku/fetézu.
Vétsinu pouzivanych lisovacich Celisti / smycek Ize obecné pouzit pro nékolik lisovacich zafizeni od jednoho vyrobce. Kromé
toho fada vyrobcd lisovacich zafizeni standardizovala uchyceni Celisti, takze Ize pouzivat i lisovaci Celisti jinych vyrobc(.

Od prdméru 42 mm je pfipustné lisovani pouze pomoci smycek.

V zasadeé plati, ze u vSech kovovych systém{ lisovacich tvarovek je kontura drazky lisovaci tvarovky pfizplisobena
odpovidajicimu profilu lisovaci Celisti, resp. lisovaci smycky/Fetézu. Z tohoto ddvodu je nutné schvaleni lisovacich Celisti /
smycek / retézd vyrobcem prislusného systému lisovacich tvarovek. Kromé toho je tfeba dbat na dodrzovani navodu k
obsluze a Udrzbé vyrobce lisovaciho naradi.

Teploty zpracovani u potrubnich systém( z materiald RM elektrickymi lisovacimi zafizenimi: od -20 °C do 40 °C Teploty
zpracovani u potrubnich systémd z materiall RM lisovacimi zafizenimi s akumulatorovym pohonem: od -10 °C do +40 °C

NASTROJE Lisovaci stroj PM2 Novopress ACO403 76-108

0000000/



45

11.1.1SCHVALENE LISOVACI NASTROJE

V tabulce nize najdete seznam zafizeni, kterd jsou garantovana a kompatibilni se systémy lisovacich
tvarovek Connect Heat.

LISOVACI CELISTI

Vyrobce 15Prt?’,ﬁ5I mm 15v- p?,rg f:::m

CONEL OK OK

NOVOPRESS oK OK

VIEGA* - OK

KLAUKE oK OK

REMS OK OK
ROTHENBERGER OK OK

* Lisovaci Celisti PT2 pro kovové lisovaci tvarovky.

SMYCKY
Vyrobce 42 |irfl)j)ilsl\:lnm 42V—p5r:frill1m
CONEL** OK OK
NOVOPRESS** oK OK

VIEGA*** - OK
KLAUKE —* OK .
REMS oK OK 9) S

ROTHENBERGER oK OK

*  Smycky Klauke DN 42 - 54 mm s prfilem M nelze pouzit, protoze jejich geometrie neumoziuje
vloZeni tvarovek do smycek.
** Pouze s meziCelisti ZB 203 a smyckou v provedeni ,Snap on".
Smycky ,Snap on" 42-54 mm verze HP (high pressure - vysoky tlak) nebyly schvaleny.
***Smycky PT2 pro kovové lisovaci tvarovky.
**%% Pro rozmér 108 mm zohlednéte predlisovani a konecné lisovani (pro CONEL ZB221 a ZB222)

DULEZITE UPOZORNENI

/ Vzdy kombinujte Celisti a smycky s lisovacim strojem stejné znacky / stejného vyrobce.

/ Celisti Klaiuke, Novopress a CONEL Ize kombinovat se stroji téchto 3 vyrobct / znacek. (S vyjimkou
lisovaciho stroje Mini-press).

/ Smycky @ 42-54 mm musi byt kombinovany s odpovidajicimi mezicelistmi stejné znacky / stejného vyrobce.
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LISOVACI STROJ CONEL Celisti 15 — 35 mm a pouze smycka 42 — 54 mm

Typ Posuvna sila pistu Rozméry potrubi
CONEL PM 1 19 KN 12 -28 mm
CONEL PM 2 32 KN 12 — 54* mm
CONEL NOVY (Q4/2024: informace budou nésledovat) 76 — 108 mm

* CONEL/NOVOPRESS Celisti 15 — 35 mm, smycky 42 — 54 mm

LISOVACI STROJ NOVOPRESS

Typ Sila posuvu pistu Rozméry potrubi

ACO102 19 KN 12 + 22 mm

EFP2 32 KN 1554 mm
EFP201 - EFP202 32 KN 15 + 54 mm
AFP201 - AFP202 32 KN 15— 54 mm
ECO202 - ACO202 32 KN 15 + 54 mm
EC0203 - ACO203/BT 32 KN 15 - 54 mm
ACO202XL-ACO203XL/BT 32 KN 12 — 54 mm PN16 / 76,1 — 108 * mm PN10
ACO401 100 KN 76,1 - 168,3 mm
ACO403/BT 120 KN 76,1 + 168,3 mm
ACO3 36 KN 12 - 54 mm
ECO301 45 KN 12 - 54 mm PN16 / 6,1 — 108* mm PN10
HCP 190 KN 76,1 - 168,3 mm

(*) 108 mm — musi byt dvakrat zalisovan pomoci téchto mezielisti: ZB221 --> 1° lisovani / ZB222 --> 2° lisovani
ZB323 --> 1° lisovani / ZB324 --> 2° lisovani
Pro rozméry King-Size 76 — 108 mm je nutné u lisovaciho nastroje Novopress ECO301 - ACO202XL - ACO203XL dodrzet omezeni na PN 10.

LISOVACI STROJ VIEGA

Typ Posuvna sila pistu Rozmeéry potrubi
Pressgun Picco 6 / Plus 24 KN 15-28 mm
TYP 2 32 KN 15 —-54 mm
PT3-H/AH/EH 32 KN 15 -54 mm
Pressgun 4-5 * 32 KN 15-54 mm
Pressgun 6 / Plus 32 KN 15 - 54 mm

*Lisovaci stroj Ize pouzit v kombinaci s Celistmi / smyckami s profielm M-V @ 15-54 mm (vyrobce CONEL - Novopress, viz tabulka vyse).
(dopInéni pouze s Celistmi do 35 mm / od 42 mm je nutné pouzit také smycky)
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LISOVACI STROJ REMS Celisti 15 — 35 mm a pouze smycka 42 — 108 mm

Typ Posuvna sila pistu Rozméry potrubi
Mini-Press ACC / 22V ACC / S 22V ACC" 22 KN 15 — 28* mm
REMS Mini-Press 14 V ACC 22 KN 15 —28* mm
POWER-PRESS SE 32 KN 15 — 54* mm
Power-Press 32 KN 15 — 54* mm
POWER-PRESS ACC 32 KN 15 — 54* mm
Akku-Press 32 KN 15 — 54* mm
Akku-Press ACC 32 KN 15 - 54* mm

Akku-Press XL 45 KN 76,1 + 108** mm
REMS bateriovy lis Akku-Press 14 V 32 KN 15 - 54* mm
REMS bateriovy lis Akku-Press 14 V 32 KN 15 — 54* mm

ACC

*Celisti REMS 15 — 35 mm, smycky REMS 42-54 mm. Lze pouzit pouze lisovaci Celisti REMS s oznacenim , 77", ,87" nebo z
vyroby 2008 s oznacenim ,,108" (1. Ctvrtleti 2008), ,,208" (2. Ctvrtleti 2008) atd. Oznaceni je vyrazeno na kazdé lisovaci
Celisti; ** @ 76 — 108 mm PN 10.

LISOVACI STROJ KLAUKE

Typ Posuvna sila pistu Rozméry potrubi
MAP1 - MAP2L 15 KN 12 -22 mm
MAP2L_19 / MAP2119BT 19 KN 12 - 28 mm
MAP 219 MINI 19 KN 12 + 28 mm
UAP2 - UAP3L / UAP332BT 32 KN 15-54 mm
UNP2 32 KN 15 + 54 mm
UAP4 - UAPAL / UAP432BT 32 KN 15 + 54 mm
UAP100 - UA100L / UAP100120BT 120 KN 76,1 + 108 mm
AH-P70O0LS - PKUAP3 32 KN 15-54 mm
AH-P70OO0LS - PKUAP4 32 KN 12 + 54 mm PN16 / 76,1 = 108 mm PN10
AH-P70O0LS - PK100AHP 120 KN 76,1 — 108 mm
UAP 332 32 KN 15 + 54 mm
UAP 432 32 KN 15 -54 mm
EHP2/SANB 0,75 kW 76,1 + 108 mm

Pro rozméry King-Size 76 + 108 mm je nutné u lisovaciho nastroje Klauke UAP4/UAP4|/UAP432BT dodrzet omezeni na PN
10.
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LISOVACI STROJ ROLLER Celisti 15 — 35 mm a pouze smycka 42 — 108 mm

Typ Posuvna sila pistu Rozméry potrubi

Multi-Press Mini ACC / 22V ACC / S 22V ACC 22 KN 15 —28* mm

Power-Press SE 32 KN 15 — 54 mm

Power-Press 32 KN 15 + 54* mm

Power-Press ACC 32 KN 15 — 54* mm

Akku-Press 32 KN 15 + 54* mm

Akku-Press ACC 32 KN 15 — 54 mm
Akumulatorovy lis XL 45 KN 76,1 + 108** mm

*Celisti ROLLER 15+35 mm, smycky ROLLER 42-54 mm. Lze pouZit pouze lisovaci Celisti ROLLER s oznacenim ,77", ,87"
nebo z vyroby 2008 s oznacenim ,,108" (1. Ctvrtleti 2008), ,208" (2. Ctvrtleti 2008) atd. Oznaceni je vyrazeno na kazdé
lisovaci Celisti; ** @ 76 — 108 mm PN 10.

LISOVACI STROJ RIDGID

Typ Posuvna sila pistu Rozméry potrubi
RP 219 19 KN 15 - 28* mm
RP 240 24 KN 15— 28* mm
RP 241 24 KN 15 —-28* mm
RP 340 32 KN 15 + 54%* mm
RP 340 - B * 32 KN 15-54 mm
RP 350 32 KN 15 - 54 mm
RP 351 32 KN 15-54 mm

* Celisti KLAUKE 12 — 35 mm (MAP 219)
** Eelisti NOVOPRESS/KLAUKE 15 — 35 mm, smy&ky NOVOPRESS/KLAUKE 42 — 54 mm

LISOVACI STROJ ROTHENBERGER Celisti 15 — 35 mm a pouze smy¢ka 42 — 54 mm

Typ Posuvna sila pistu Rozméry potrubi
Romax Compact TT 19 KN 15 -28* mm
Romax 3000 - 4000 32 KN 15 — 54 mm
ROMAX 3000 AC 32 -34 KN 15 = 54* mm
ROMAX AC ECO 34 KN 15 - 54* mm

*Celisti ROTHENBERGER 15 — 35 mm, smy¢ky ROTHENBERGER 42 — 54 mm:
-1000001391 Lisovaci smycka DN 42 -1000001392 Lisovaci smycka DN 54 -1000001126 Adaptér ZBS1

0000000/
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Typ Posuvna sila pistu Rozméry potrubi
ACO 103plus 19 KN 15-28 mm
ACO 203plus 32 KN 15 -54 mm

ECO 203 32 KN 15 + 54 mm
EFP 203 32 KN 15-54 mm
32 KN 15-54 mm

ACO 203XLplus

LISOVACI STROJ VETEC Celisti 15 — 35 mm a pouze smycka 42 — 108 mm

Typ Posuvna sila pistu Rozméry potrubi
SPM32 32 KN 15 -35% mm
15 — 54* mm

CPN 700 EC Compact

KH100 (hydraulické ¢erpadlo)

* Celisti VETEC 15 — 35 mm, smycky VETEC 42 — 54 mm, smycky NOVOPRESS 76,1 —

** Nastroje o priméru 76,1 az 108 mm byly schvaleny pro pouziti pfi stavbé lodi.

LISOVACI STROJ VIRAX * Celisti 15 — 35 mm

76,1 — 168,3* mm

168,3 mm

Rozméry potrubi

Typ Posuvna sila pistu
Virax Mini M21+ 20 KN
Virax P25+ 32 KN

* Bezpecnostni faktor: 3

LISOVACI STROJ HILTI Celisti 15 — 35 mm a pouze smy¢ka 42 — 108 mm

15-28 mm

15 -35 mm

Typ Posuvna sila pistu

Rozméry potrubi

Hilti NPR 19-A 19 KN

Hilti NPR 32-A PE/IE 32 KN

12 — 28* mm

12 - 54* mm - 76,1 — 108* mm PN 10

* Hilti NPR PS-PM M / VETEC / NOVOPRESS Celisti 12 — 35 mm, Hilti NPR PR M / VETEC / NOVOPRESS smycky 42 — 108 mm

LISOVACI STROJ MILWAUKEE Celisti 15 — 35 mm a pouze smycka 42 — 108 mm

Typ Posuvna sila pistu Rozméry potrubi
M12HPT - 12V 19 KN 15 -28* mm
M18HPT - 18V 32 KN 15 — 54 mm
M18BLHPT 32 KN 15 — 54* mm
M18XL 32 KN 15— 54* mm - 76,1 — 108* mm PN 10

* NOVOPRESS celisti 15 — 35 mm, NOVOPRESS smycky 42 — 108 mm
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11.1.2PRAVIDELNA UDRZBA LISOVACICH NASTROJU

Lisovaci nastroje sestavajici z lisovaciho zafizeni a lisovacich Celisti nebo lisovacich fetézi je tfeba pravidelné kontrolovat, aby
bylo zajisténo spravné provadéni lisovani. Lisovaci nastroje musi byt podrobeny zkousce ve zkusebné s Gredni licenci v souladu
se specifikacemi vyrobce. Kromé toho je tfeba denné Cistit a mazat vSechny pohyblivé ¢asti (hnaci valecky), povrchy lisovacich
Celisti a Fetézy (vnittni profily).

Rez, barva a necistoty obecné snizuji spolehlivost lisovacich nastrojd a zhorsuiji skluz nastrojl po spojovacich dilech
bé&hem provadeéni lisovani.

Lisovaci zarizeni - Lisovaci Celisti Lisovaci zafizeni - Lisovaci retézy

&J ey &S

UdrZujte fetéz v Cistoté Promazavejte Cepy Pozor, nebezpedi pretrzeni

0000000/
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12.0 OBLASTI POUZITI

OBLAST POUZITi PRODUKTU CONEL CONNECT HEAT

Pouziti Tésnici krouzek Maximalni rozsah Teplota ve °C Poznamky
tlaku v barech
Vytapéni EPDM cerny 16 0°/ +120°
pfi pouZziti
nemrznouci smési
Chlazeni/chlad EPDM cerné barvy 16 - 20° / +120° dodrzujte dany
sméSovaci pomér, v
pfipadé potreby
pouZzijte tésnici
krouzek FKM
Solarni FKM zelené barvy 6 -20° / +220°
L, EPDM cerné barvy 16 Pokojova teplota Stlaceny vzduch tfidy 1-4
Stlaceny vzduch EPDM
FKM zelené barvy 16 Pokojova teplota Stlaceny vzduch tfidy 5
FKM
Dusik/oxid uhlicity EPDM Cerné barvy 16

Pouze pro priimyslové pourziti pfi pokojové teploté

Para

FKM zelené barvy 1 max. 120 °C
EPDM &erné Max. - 0,8 baru
Vakuu cemne -0,95/-0,98 Pokojova teplota Az do max.
barvy FKM -0,95/-0,98 bar
zelené barvy ! !

Dodrzujte dalsi pokyny k pouziti uvedené v technické pfirucce / informacich vyrobce.
Pro dalsi moznosti pouZiti nebo pisemné schvaleni kontaktujte vyrobce.
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12.1 POUZITI
12.1.1TOPEN{

Systém lisovacich tvarovek CONEL Connect HEAT s Cernym tésnicim krouzkem z EPDM Ize pouzit pro teplovodni otopné
soustavy podle DIN 4751 s teplotou pritoku do max. 120 °C a max. PN 16: oteviené a uzaviené.

Pfi pouziti antikoroznich nebo nemrznoucich prostredk( je nutné schvaleni spolecnosti CONEL.

12.1.2 CHLADICI OKRUHY

Systém lisovacich tvarovek CONNECT INOX pokryva rozsah pouZziti chladicich okruh( a je povolen pouze v otevieném a
uzavieném provedeni s provoznimi teplotami -20°/+120° Celsia s ¢ernym tésnicim krouzkem EPDM.

Pfi pouziti antikoroznich nebo nemrznoucich prostredk( je nutné schvaleni spolecnosti CONEL, s vyjimkou schvalenych
glykold.

V pripadé ochrany proti korozi a izolaci je tfeba pouzit pracovni list AGI Q151.

12.1.3 STLACENY VZDUCH

Systém lisovani CONEL Connect HEAT je vhodny pro vedeni
stlaceného vzduchu. 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 tfidy 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 navih¢it vodou.

CONEL Connect HEAT - Stlaceny vzduch
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53

12.1.4SOLARNI ENERGIE, VAKUUM, PARA, KONDENZAT

CONEL Connect HEAT se zelenym tésnicim krouzkem FKM se zvySenou odolnosti proti teplotdm a olejlim zahrnuje
nasledujici oblasti pouziti:

/  Solarni potrubi, rozsah teplot -20°/+220 °C. Teplotni rozsah je pfipustny pouze pro solarni tepelné systémy se smési
vody a glykolu.

/  Vakuova potrubi do 200 mbar absolutniho tlaku (-0,8 bar, az do maxima -0,95 / -0,98 bar).

Aby bylo dosazeno optimalniho utésnéni potrubi stlaceného vzduchu nebo vakua, doporucujeme tésnici krouzek pred

instalaci navihcit vodou.

Zelené tésnici krouzky FKM jsou dodavany volné a musi byt nahrazeny ¢ernym tésnicim krouzkem z EPDM, ktery byly
namontovan z vyroby.

CONEL Connect HEAT se zelenym tésnicim krouzkem FKM se zvySenou odolnosti proti teplotdm a olejlim zahrnuje
nasledujici oblasti pouziti:

/  Potrubi k vedeni pary a kondenzatu, teplota do max. 120 °C pfi absolutnim tlaku pary max. 1 bar (pretlak 1 bar).

12.1.5PRUMYSLOVE POUZITI

Systém CONEL Connect HEAT je obecné vhodny pro Sirokou Skalu médii v oblasti préimyslu. To vyzaduje schvaleni ze strany
spolecnosti CONEL pro kazdy jednotlivy pfipad. Vyplite prosim formular kompatibility a pfedlozte jej spolecnosti CONEL k
pisemnému schvaleni.
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12.1.6 GLYKOLY PRO INSTALACE

V nésleduijici 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.

CHEMICKA KOMPATIBILITA GLYKOLU

GLYKOL / NEMRZNOUCI SMES Vyrobce Oblasti pouziti
GLYKOSOL N Pro Kiihlsole GmbH Vytapéni - chladici okruhy
PEKASOL L Pro Kiihlsole GmbH Vytapéni - chladici okruhy
PEKASOLar 50 Pro Kiihlsole GmbH Solar
PEKASOLar 100 Pro Kiihlsole GmbH Solarni
PEKASOLar F BMS Energy Solar
TYFOCOR Tyforop Chemie GmbH Vytapéni - chladici okruhy
TYFOCOR L Tyforop Chemie GmbH Vytapéni - chladici okruhy
TYFOCOR Tyforop Chemie GmbH Solarni
CosmoSOL Tyforop Chemie GmbH Vytapéni - chladici okruhy
Antifrogen N Clariant Vytapéni - chladici okruhy
Antifrogen L Clariant Vytapéni - chladici okruhy
Antifrogen SOL-HT Clariant Solarni
DOWNCAL 100 DOW Vytapéni - chladici okruhy
DOWNCAL 200 DOW Vytapéni - chladici okruhy
SOLARLIQUID L STAUB & CO. — SILBERMANN GmbH Solarni
STAUBCO® COOL N STAUB & CO. - SILBERMANN GmbH Vytapéni - chladici okruhy
STAUBCO® COOL L STAUB & CO. - SILBERMANN GmbH Vytapéni - chladici okruhy
Glysofor N WITTIG Umweltchemie GmbH Vytapéni - chladici okruhy
Glysofor L WITTIG Umweltchemie GmbH Vytapéni - chladici okruhy

POZNAMKA: vénujte pozornost zplisobu aplikace podle vyrobce, tésnici krouzek EPDM do max. 40 % glykolu a 60 % vody.

0000000/
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13.0 ZPRACOVANI

13.1 SKLADOVANI A PREPRAVA

Soucasti systému CONEL Connect HEAT musi byt béhem prepravy a skladovani chranény pred znecisténim a poskozenim.
Trubky musi byt uloZeny v zafizeni s ochrannou vrstvou nebo plastovou izolaci, aby nemohly pfijit do styku s jinymi
materialy. Kromé toho musi byt potrubi a lisovaci tvarovky skladovany v krytém prostoru chranéném pred Gcinky vihkosti,
aby se zabranilo korozi a/nebo oxidaci povrchu.

13.2 POTRUBNI TRUBKY - REZANI NA DELKU, ODJEHLOVANI, OHYBANI

Systémy lisovacich tvarovek - potrubi by mély byt fezany na délku pomoci béZné dostupnych fezakd vhodnych pro dany
material. Alternativné Ize pouzit rucni pily s jemnymi zuby nebo vhodné elektromechanické pily.
Rozhrani musi svirat pravy Uhel, aby se zabranilo negativnimu vlivu na pevnost v roviné pevnosti mezi tvarovkou a trubkou.

Pouzivejte pouze odpovidajici nastroje, které jsou vhodné pro konkrétni zpracovavany material. ZvIastni pozornost je tfeba
vénovat vybéru vhodnych pilovych kotouct nebo napfiklad pouzivanych feznych kotoucd.

Rezné a odjehlovaci nastroje musi byt ¢isté, bez nanost nebo tisek. Po fezani/odjehleni je tieba fezné hrany nebo konce
trubek ocistit nebo zbavit tfisek nebo necistot.

Neni pfipustné: Zejména u vétsich rozmérd Ize pouzit také vhodné

/ nastroje, které pti fezani zplsobuji nabéhova elektrické odjehlovace k odstranéni otfepl nebo rucni
zbarveni; pilniky. Trubky Ize ohybat za studena az do vnéjsiho

/  pily chlazené olejem; prdméru 22 mm pomoci bézné dostupnych ohybacich

/ fezani plamenem nebo fezaci brusky (Flex). nastrojé (R > 3,5xD).

Aby nedoslo k poskozeni tésniciho krouzku pfi vkladani Podle normy EN 1057 jsou pro médéné trubky pfipustné

trubky do lisovaci tvarovky, je tfeba trubku po odriznuti nasledujici minimalni poloméry zakFiveni:

na délku peclivé odjehlit zvendi i zevnitf. To Ize provést DN 12 - R = 45 mm DN 15 - R = 55 mm

ru¢nimi odjehlovacimi nastroji vhodnymi pro dany DN 18 - R = 70 mm DN 22-R =77 mm

material, Ohybani trubek za tepla je nepripustné.

¥ ]

R
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Rezani trubek na délku Odjehlovani trubek
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OHYBACI STROJE

DN Radialni (ohybani Axialni (razové
tahem) Povoleno ohybani)
12 mm
15 mm ,
=
18 mm
22 mm

Je tfeba dodrzovat navod k obsluze a pouziti ohybacky.

13.3 OZNACENI HLOUBKY ZASUNUTI

Mechanické pevnosti lisovaného spoje je dosazeno pouze pti dodrzeni hloubek zasunuti uvedenych v tabulce 11, které
musi byt vyznaceny na trubkach a tvarovkach systému lisovacich tvarovek se zasouvacimi konci (napf. ohyby tvarovek)
pomoci vhodného zafizeni. Znacka hloubky zasunuti na trubce a tvarovce musi byt po zalisovani viditelna bezprostfedné
vedle lemu zalisované tvarovky. Vzdalenost mezi oznacenim na trubce a na tvarovce a lemem lisovaci tvarovky nesmi
prekrocit 10 % stanovené hloubky zasunuti, v opacném pripadé nelze zarucit mechanickou pevnost spoje.

HLOUBKY VSUNUTI A MINIMALNI VZDALENOSTI Tabulka 11

Xavs -~
Vnejsi A (%) D L —— / —
pll;llj(mer mm mm mm — | ¢ A = Einstecktiefe

trubky mm A D = Mindestabstand
L = Rohrmindestlange
15 22 20 64
18 22 20 64 | N \
-4 ‘8 J {
22 24 20 68 D
T
28 24 20 68
35 27 20 74 Hloubka vsunuti a minimalni vzdalenosti
42 36 40 112
54 41 40 122
76,1 55 60 170
88,9 60 60 180
108 75 60 210

(*) Tolerance: £ 2 mm

0000000/
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13.4 LISOVACI TVAROVKA - KONTROLA TESNICIHO KROUZKU

i

=

Pred montazi zkontrolujte, zda je tésnici krouzek
spravné zasunuty do zesilené Casti tvarovky a zda neni
zneCistény nebo poskozeny. V pfipadé potieby vymeérite
tésnici krouzek.

Je také nutné zkontrolovat, zda je k dispozici tésnici
krouzek potiebny pro konkrétni pouZiti, nebo zda je tfeba
v pfipadé potfeby vloZit jiny tésnici krouzek.

Oznaceni hloubky zasunuti

13.5 ZHOTOVENI LISOVANEHO SPOJE

Trubka se do lisovaci tvarovky zasune mirnym pfitlakem pfi
soucasném otaceni az do vyznacené hloubky zasunuti. Pokud
Ize trubku z dlvodu Uzkych toleranci zasunout do lisovaci
tvarovky pouze zvysenou silou, Ize jako lubrikacni prostfedek
pouzit vodu nebo mydlovy louh.

Pouziti oleji a maziv je nepfipustné.

Lisovani se provadi pomoci vhodného elektromechanického/
elektrohydraulického lisovaciho zafizeni a rozmérové vazanych
lisovacich Celisti nebo lisovacich smycek/fetézd. Testované a
schvalené lisovaci nastroje nebo lisovaci Celisti/smycky/fetézy  zoprazeni profilu M/V
jsou specifikovany ve vySe uvedenych tabulkach.
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V zavislosti na rozméru lisovaci tvarovky je tieba do lisovaciho zatizeni vioZit odpovidajici lisovaci Celist nebo na tvarovku
namontovat pfislusnou lisovaci smycku/retéz. Drazka lisovaci Celisti, lisovaci smycky nebo lisovaciho fetézu musi byt
umisténa presné nad zesilenou ¢asti tvarovky.

Zasunuti trubky do lisovaci tvarovky Zhotoveni lisovaného spoje

Po zalisovani je tfeba zkontrolovat spravné provedeni spoje a dodrzeni hloubky zasunuti. Montér provadéjici zpracovani
musi také zajistit, aby byly vSechny spoje skutecné zalisovany. V pfipadé neobvyklého lisovaného spoje je tfeba ihned
reagovat. Hotové lisovaci systémy s chybnymi lisovacimi vzory nemohou byt v piném rozsahu uznany v ramci reklamace.

Po dokonceni zalisovani jiz nesmi byt zalisovana mista
vystavena mechanickému namahani. Vyrovnani potrubi a
utésnéni zavitovych spojl proto musi byt provedeno pred
zalisovanim spoje. Mirny pohyb a zvednuti potrubi,
napfiklad pfi natirani, jsou pfipustné.

Kontrola lisovaného spoje

0000000/
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13.6 MINIMALNI VZDALENOSTI A POZADAVKY NA PROSTOR PRO LISOVANI

Pro spravné provedeni zalisovani je tfeba dodrzet minimaini
vzdalenosti mezi potrubim a konstrukci a od potrubi k potrubi ¥
podle nize uvedené tabulky.

MINIMALNI VZDALENOSTI A POZADAVKY NA
PROSTOR V MILIMETRECH PRO 15-35 MM

TRUBKA Obr. 37 Obr. 38 Obr. 39 Obr. 40

2
I A D A D DI A c D DI D E
- 56 30 75 30 35 85 155 30 35 40 60

18x1 60 30 75 30 40 8 165 30 40 40 60

- 75 40 80 40 40 8 165 40 40 40 61

28x1,2 82 40 90 40 45 90 180 40 45 40 63
35x1,5 8 40 90 40 45 90 180 40 45 40 66

MINIMALNI MONTAZNI ROZMERY V
MILIMETRECH PRO 42-108 MM

@ TRUBKY A B C
42 150 150 110
54 150 150 110
76,1 170 210 170
88,9 190 260 190
108 200 320 280

Minimalni montazni rozméry pro lisovaci smycku/fetéz

4.7 ZAVITOVE NEBO PRIRUBOVE SPOJE

Vv v

Tvarovky dily Ize spojovat pomoci bézné dostupnych zavitovych tvarovek podle ISO 7-1 (norma pro zavitové spoje DIN
2999) nebo ISO 228 (norma pro zavitové spoje DIN 259) nebo tvarovek z nerezové oceli nebo neZeleznych kovd. Pfi
utésfiovani zavitovych spojll se nesmi pouzivat tésnici materialy obsahujici chloridy (napt. teflonové pasky). Priruby
obsazené v dodacim programu Ize pfipojit ke standardnim prirubam v tlakové tfidé PN 6 / 10 / 16. Pfi montazi nejprve
provedte zavitové/pfirubové spoje a teprve poté lisovaci spoje.

DULEZITE: Prechod ze systém( lisovacich tvarovek CONEL na vicevrstvé kompozitni trubkové systémy musi byt z

bezpecnostnich diivod{ opatfen zavitovym spojenim, v jednotlivych pfipadech totiz mlZe pri lisovani dochazet k
netésnostem v disledku rozdilnych materiald (mosaz/ocel).
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14.0 PLANOVANI

14.1 UPEVNENI TRUBEK, VZDALENOSTI TRUBKOVYCH OBJIMEK

Upevnovaci prvky pro potrubi se pouZzivaji k upevnéni potrubi ke stropu, sténam nebo podlaze a jsou urceny k tlumeni zmén
délky v dlsledku kolisani teploty. Nastavenim pevnych a posuvnych bod{ se zména délky trubky usmérni v poZzadovaném
sméru.

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

Pfi upeviovani/instalaci potrubi je nutné dodrzovat normu DIN EN 806-4 a jeji narodni doplfujici normu DIN 1988-200.
Rozhodujicimi faktory jsou napiiklad pouZité médium a teplota. Maximalni pfipustné montazni vzdalenosti pro trubky
systému CONEL Connect HEAT jsou uvedeny v tabulce 14.

MAXIMALNi PRIPUSTNE VZDALENOSTI UCHYTU - EN 806-4 Tabulka 14
DN Vnéjsi priimér trubky Horizontalni vzdalenosti Vertikalni vzdalenosti v
uchytii v metrech metrech
(mm) (doporuéeni) (doporuéeni)
12 15 1,2 1,8
15 18 1,2 1,8
20 22 1,8 2,4
25 28 1,8 2,4
32 35 2,4 3,0
40 42 2,4 3,0
50 54 2,7 3,6
65 76,1 3,0 3,6
80 88,9 3,0 3,6
100 108 3,0 3,6

0000000/
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14.2 KOMPENZACE DILATACE

Kovové materialy se pfi plisobeni tepla rlizné rozpinaji. Zména délky pfi rznych teplotnich rozdilech u potrubnich trubek
systému CONEL Connect HEAT je uvedena v tabulce 15. Zménu délky Ize kompenzovat spravnym umisténim pevnych a
posuvnych bod(, instalaci dilatacnich spojek, trubkovych ramen, U-ohybd nebo kompenzatord dilatace a vytvorenim
dostatecného dilatacniho prostoru.

Typické instalacni situace viz strana 62.

ZMENA DELKY U SYSTEMU CONEL CONNECT HEAT Tabulka 15
At [°K]
L [m] 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100
3 0,5 1,0 1,5 2,0 2,5 3,0 3,5 4,0 4,5 5,0
4 0,7 1,3 2,0 2,6 3,3 4,0 4,6 53 5,9 6,6
5 0,8 1,7 2,5 3,3 41 5,0 58 6,6 7,4 8,3
< 6 1,0 2,0 3,0 4,0 5,0 5,9 6,9 7,9 8,9 9,9
E 7 1,2 2,3 3,5 4,6 5,8 6,9 8,1 9,2 10,4 11,6
2 8 1,3 2,6 4,0 53 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
E 10 1,7 3,3 5,0 6,6 8,3 9,9 11,6 13,2 14,9 16,5
S 12 2,0 4,0 5,9 7,9 9,9 11,9 13,9 15,8 17,8 19,8
14 2,3 4,6 6,9 9,2 11,6 13,9 16,2 18,5 20,8 23,1
16 2,6 5,3 7,9 10,6 13,2 15,8 18,5 21,1 23,8 26,4
18 3,0 59 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 dilatace

Obecné AL = L x a x At

AL = délkova roztaznost v mm

L = délka potrubi v m

a = koeficient délkové roztaznosti/dilatace
CONEL Connect HEAT a = 0,0165 mm / (m x °K)

At = rozdil teplot v °K
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L ARG R R AN |
MR 12T 24N 0

Vytvoreni prostoru pro rozsiteni Vytvoreni prostoru pro rozsifeni Vlytvoreni prostoru pro rozsifeni

% \‘n_: I
=i | L
L Pevny bod
Bd
Bd
Posuvna upevnéni |
i
Pevny bod
Kompenzace dilatace (Bd) Trubkové Kompenzace dilatace (Bd) Oblouk UBdQ2 = BdQ2/ 1,8
rameno Odbocka
Vypocetni vzorec pro oblouk Z a odbocku T Vzorec pro vypocet oblouku U
Bd = k x Wda x AL) [mm] BdQ = k xv(da x AL) [mm] nebo
BdQ =Bd/ 1,8
k = konstanta k = konstanta
CONEL CONNECT HEAT = CONEL CONNECT HEAT =
60 fiir o (sigma) 190 N/mm? 34 fir o (sigma) 190 N/mm?
da = vnéjsi primér trubky v mm da = vnéjsi primér trubky v mm
AL = délkova roztaznost v mm AL = délkova roztaznost v mm

0000000/
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14.3 PREDAVANI TEPLA

V zavislosti na rozdilu teplot odevzdavaji horké trubky do okoli tepelnou energii. Pfedavani tepla u potrubi CONEL Connect
HEAT je uvedeno v tabulce 20.

PREDAVANI TEPLA SYSTEMU CONEL CONNECT HEAT BEZ OPLASTENI VOLNE INSTALOVANEHO POTRUBI (W/M) Tabulka 20

d x s (mm) At Teplotni rozdil [°K]

I S 10 20 30 40 50 60 70 80 20 100
15x1 4,7 9,3 14,0 18,6 23,3 28,0 32,6 37,3 41,9 46,6
18x1 5,6 11,2 16,8 22,4 28,0 33,6 39,2 44,8 50,4 55,9

22x1,2 6,8 13,7 20,5 27,4 34,2 41,0 47,9 54,7 61,5 68,4

28x1,2 8,7 17,4 26,1 34,8 43,5 52,2 60,9 69,6 78,3 87,1
35x1,5 10,9 21,8 32,7 43,5 54,4 65,3 76,2 87,1 98,0 108,8
42x1,5 13,1 26,1 39,2 52,3 65,3 78,4 91,4 104,5 117,6 130,6
54x1,5 16,8 33,6 50,4 67,2 84,0 100,8 117,6 134,4 151,2 168,0
76,1 x2 23,7 47,3 71,0 94,7 118,4 142,0 165,7 189,4 213,1 236,7
88,9 x 2 27,7 55,3 83,0 110,6 138,3 165,9 193,6 221,2 248,9 276,6
108 x 2 33,6 67,2 100,8 134,4 168,0 201,6 235,2 268,8 302,4 336,0

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

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

/ DIN 4108 Tepelna izolace ve stavebnictvi;
/  Vyhlaska o Usporach energie (EnEV);
/  Vyhlaska o tepelné izolaci (WSchutzV).

Izolace potrubi navic mlze zabranit kondenzaci, vnéjsi korozi, nepfipustnému zahfivani prepravovaného média, vzniku a
prenosu zvuku. Potrubi studené vody musi byt izolovano tak, aby se ohfevem nezhorsila kvalita pitné vody. Za spravné a
odborné provedeni izolace odpovida montazni firma. Zvlastni pozornost je tfeba vénovat tomu, aby prechody, spoje
nebo rozhrani v izolaci byly utésnény/lepeny vodotésné, aby bylo za vSech okolnosti zabranéno vnikani vihkosti.

K izolaci trubek CONEL Connect HEAT smi byt pouzivany pouze izolacni materialy obsahujici méné nez 0,05 % chloridovych
jontd rozpustnych ve vodé. Izolacni materialy s kvalitou AS podle AGI-Q135 jsou vyrazné pod touto hodnotou, a proto jsou
vhodné pro CONEL Connect HEAT. Smérné hodnoty pro minimalni tloustky izolace naleznete v tabulce 22,

14.5 ZVUKOVA IZOLACE (DIN 4109)

Hluk v otopnych soustavach vznikd predevsim v armaturach
a sanitarnich objektech. Potrubi mdZze tyto zvuky prenaset do
konstrukce budovy, ktera pak vytvafi rusivy zvuk Sireny
vzduchem. Pfenos zvuku Ize sniZit pouZitim zvukové
izolovanych potrubnich objimek a izolaci potrubi.

Gummiring Ring
perfekter Halt mit schlechtem Halt
kein Abgleiten magliches Abgleiten
KONFORM
MITDIN4109

Pryzovy krouzek PRATIKO podle normy DIN 4109 (jednotka
RM fady 355/G - 351/G - 555/G - 156/G)

14.6 POZARNI OCHRANA

Trubky CONEL Connect HEAT jsou zafazeny do tfidy stavebnich material& A - nehoflavé - podle DIN 4102-1.

Pro projekty s pozadavky na pozarni ochranu plati vzorova smérnice pro potrubni systémy (MLAR). Kromé toho je tfeba
dodrzovat specifikace DIN 4102, vzorové stavebni predpisy (MBO) a zemské stavebni predpisy (LBO). Nejucinnéjsim
zplsobem, jak tyto poZadavky splnit, je pouZziti principu utésnéni prostupu stropem.

0000000/
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14.7 VYROVNANI POTENCIALU - OCHRANNE POSPOJOVANI

Podle normy DIN VDE 0100 musi byt vSechny elektricky vodivé Casti kovovych vodovodnich potrubi zahrnuty do hlavniho
systému ochranného pospojovani pro vyrovnani potenciald budovy.

Proto musi byt CONEL Connect HEAT jako elektricky vodivy systém integrovan do systému ochranného pospojovani pro

vyrovnani potenciald budovy.

14.8 ROZMERY

Cilem vypoctu potrubni sité je dosahnout bezporuchového provozu systému s Gspornymi prdméry potrubi. Je tfeba
dodrzovat zejména nasledujici predpisy:

Otopné soustavy:
/ DIN 4751

Tlakova ztrata tfenim v potrubi pro potrubi CONEL Connect HEAT Ize urcit z tabulky 23.

14.9 DOPROVODNE TOPENT

Pfi poutZiti 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 dsledku ohfevu. Je tfeba dodrzovat montazni

pokyny vyrobcd doprovodného topeni.
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Priitok I/h

Linearni tlakova ztrata mm AC/metr

0000000/
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15.0 UVEDENI DO PROVOZU

Pri uvadéni do provozu a tlakovych zkouskach musi byt v Némecku dodrzovany nasleduijici predpisy:

Otopné soustavy:
/ DIN-VOB 18380

15.1 TLAKOVA ZKOUSKA

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

/  P¥i tlakovych zkouskach vzduchem je tfeba dodrZovat technické predpisy pro plynova zafizeni ,DVGW-TRGI";

/  Za fadné provedeni lisovanych spojd odpovida montazni firma.
Tzv. funkce ,nezalisované netésni" je certifikovana netésnost pred zalisovanim. Tato funkce predstavuje dodatecnou
podporu ¢i pomicku pro rozpoznani chyby pfi montazi, v tomto pfipadé nezalisovani tvarovky. Pfedpokladem k tomuto
je radné provedeni predepsanych zkousek tésnosti a tlakovych zkousek a nezbavuje povinnosti provést vizuaini a
hlukovou kontrolu na vSech mistech pfipojeni, aby bylo zajisténo spravné zpracovani.
Tyto vizualni kontroly a kontroly hluku musi byt zaznamenany v pfislusném protokolu o zkousce.
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16.0 KOROZE

16.1 CONNECT HEAT

16.1.1BIMETALICKA KOROZE (SMISENA INSTALACE) PODLE NORMY DIN 1988 CAST 200

Systém CONEL Connect Heat Ize kombinovat se vSsemi nezeleznymi kovy (méd’, mosaz, bronz) ve smiSené instalaci, aniz by
bylo nutné dodrZovat pravidlo prdtoku.

Bimetalicka koroze se mlze na pozinkovanych soucastech vyskytnout pouze v pfipadé, Ze jsou pfimo spojeny se soucastmi
CONEL Connect HEAT. Bimetalické korozi Ize zabranit instalaci distan¢ni viozky z nezelezného kovu >80 mm (napt. uzaviraci
ventil).

16.1.2STERBINOVA A BODOVA KOROZE (TRIFAZOVA KOROZE)

Nepfipustné vysoky obsah chloridli ve vodé a stavebnich materidlech mize vést ke koroznim jevlim v uslechtilych ocelich.
Stérbinova nebo diilkova koroze se mlize vyskytnout pouze ve vodé, jejiz obsah chlorid je vy$si nez mezni hodnota podle
vyhlasky o pitné vodé (max. 250 mg/I).

Je tfeba mit na paméti, ze ackoli je mezni hodnota chlorid& 250 mg/l, na zakladé zkusenosti z laboratofi a mist provadéni
staveb/zabudovani se doporucuje neprekracovat hodnotu 100 mg/I.

Pripady stagnace cirkula¢ni kapaliny a mrtvych odbocek v systému musi byt pfi navrhu a fizeni instalace nalezité
posouzeny s ohledem na parametry kvality vody a vSechny podminky prostfedi instalace, které mohou zplsobovat vyskyt
koroze.

Soucasti CONEL Connect HEAT 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 chloridd a vyvolat tak dilkovou korozi
(tfifazovou korozi) na rozhrani voda-material-vzduch. Pokud nelze systém po tlakové zkousce vodou uvést do
provozu v kratkém Case, musi byt tlakova zkouska provedena vzduchem. Viz bod Tlakova zkouska;

/ teplota vody se zvySuje zvenci pres sténu potrubi (napt. elektrickym ohfevem). Chloridové ionty se mohou hromadit
v usazeninach, které se pfi tomto zplisobu provozu tvofi na vnitfni sténé potrubi. Viz bod 5.9 Doprovodné topeni;

/  jsou pouZity nepovolené tésnici latky obsahujici chloridy nebo plastové pasky. Uvoliovani chloridovych iontl z
tésnicich materiald do pitné vody miZe vést k lokalni akumulaci chloridd, a tim ke Stérbinové korozi. V této
souvislosti viz bod 4.7 Zavitové nebo prirubové spoje;

/  pokud byl material senzibilizovan nepfipustnym zahfivanim. Jakékoli zahfivani materialu, které vede k nabéhovému
zbarveni, méni strukturu materidlu a mlze vést k interkrystalické korozi. Ohybani trubek za tepla a jejich fezani
Uhlovou bruskou nebo fezacim horakem je nepfipustné.

0000000/
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16.1.3VNEJSI KOROZE
Soucasti CONEL Connect HEAT jsou ohrozeny vnéjsi korozi, pokud:

/  se pouzivaji neschvalené izolani materialy nebo izolacni hadice. Pfipustné jsou pouze izolaéni materialy nebo izolacni
hadice s kvalitou AS podle AGI Q 135 s hmotnostnim podilem max. 0,05 % ve vodé rozpustnych chloridovych iont{;

/ CONEL Connect HEAT je vystaven plsobeni plynd nebo par obsahujicich chloridy (galvanovna, kryté bazény);

/  CONEL Connect HEAT prichazi do styku se stavebnimi materidly obsahujicimi chloridy pod vlivem vilhkosti;

/ v disledku odpafovani vody na horkych trubkach dochazi ke koncentraci chloridd (prostfedi v krytych bazénech).

Komponenty CONEL Connect HEAT Ize chranit proti vnéjsi korozi pomoci:

izola¢nich materiald s uzavienymi burikami nebo izola¢nich hadic;

povlakd;

natérd;

Nepokladejte trubky v mistech ohrozenych korozi (napf. nepodsklepené podlahy).

NS N

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



70

16.2 MATERIALOVA KOMPATIBILITA - BIMETALOVY SPOJ

NiZe je uvedena souhrnna tabulka spoj mezi rliznymi materidly v systémech s otevienym a uzavienym okruhem.

MATERIALOVA KOMPATIBILITA - BIMETALOVY SPOJ

LISOVACI TVAROVKY TRUBKY
Znacky Typ okruhu Nerezova ocel Uhlikova ocel Méd’ Méd'-nikl
CONEL Otevreny okruh
CONNECT o
HEAT Uzavieny okruh 2)
Pfipustny spoj Vénuijte pozornost nasledujicim poznamkam Neptipustny spoj
Poznamky:

1) soucasné jsou pozadovany nerezové / médéné / médéné s uhlikovou oceli s odnimatelnymi Useky z nezeleznych
kovi (napf. ventil, bronzové / mosazné tvarovky);
jednotlivé tvarovky nerezové / médéné / médéné v zarizeni z uhlikové oceli jsou pripustné

2) Veskeré Useky sité z uhlikové oceli musi byt od nerezové oceli oddéleny prechodovymi distancnimi prvky z nezelezného
kovu (napf. ventily, bronzové/mosazné tvarovky). Jednotlivé tvarovky z uhlikové oceli v systému z nerezové oceli, médi

nebo médi a niklu nejsou pfipustné.

Kompatibility uvedené v tabulce se vztahuji na Cerpani vody za standardnich podminek (PN 16 bar, teplota 20 °C). Tabulka
neni zavazna: Pokud jde o korozi, sta¢i posoudit povrchy rdznych soucasti a skute¢né provozni podminky.

0000000/
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17.0 FORMULAR ZADOSTI O KOMPATIBILITU

UDAJE O ZADATELI

Zadatel / spole¢nost

Nazev

Adresa

Kontaktni osoba

Datum

UDAJE O PROJEKTU

Popis

Struktura systému

Prmér potrubi

Manazer planovani

Seznam vykon(

SYSTEM, PRO KTERY JE VYZADOVANA KONTROLA

CONNECT INOX []
Trubka 1.4404 ]
Trubka 1.4521  []
Trubka 1.4307 [
MEDIUM, JEHOZ KOMPATIBILITA MUSI BYT ZKONTROLOVANA

o Technicky list ]

Zarizeni
Chemicka analyza ]

Osetreni systém{ (napf. Cisténi, antikorozni Uprava, fdlie atd.) ]

PRILOHA

Popis/pracovni prostiedi

PROVOZNIi PODMINKY

Teplota min____°C max ____ °C
Tlak min _____ bar max _____ bar
PH min max

Stredni podil % min % max

JINE SMISENE LATKY

Typ okruhu otevieny L] uzavreny ]

mimo uzaviené prostory ]

Instalace v uzavienych mistnostech Il
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UDAJE O ZADATELI

Zadatel / spole¢nost

Nazev

Adresa

Kontaktni osoba

Datum

UDAJE O PROJEKTU

Popis

Struktura systému

Pr@mér potrubi

Manazer planovani

Seznam vykon(

SYSTEM, PRO KTERY JE VYZADOVANA KONTROLA

CONNECT HEAT [
Trubka AISI 304L []

MEDIUM, JEHOZ KOMPATIBILITA MUSI BYT ZKONTROLOVANA

Technicky list ]
Zarizeni U
Chemicka analyza ]

Osetfeni systém{ (napt. Cisténi, antikorozni ochrana, félie atd.)

PRILOHA

Popis/pracovni prostiedi

PROVOZNI PODMINKY

Teplota min____ °C max___ °C
Tlak min _____ bar max ______ bar
PH min max

Stredni podil % min % max

JINE SMISENE LATKY

Typ obvodu otevieny ] uzavieny ]

mimo uzaviené prostory ]

Instalace v uzavienych mistnostech UJ

0000000/



CONEL

CONNECTING ELEMENTS

CONEL GMBH

Sidlo spole¢nosti:
Margot-Kalinke-StraBe 9
80939 Mnichov

Jednatel:
Uwe Dietz

Okresni soud v Mnichové:

PROHLASENI O KOMPATIBILITE

info@conel.de

Vyrobky
CONNECT INOX (15 - 108 mm)

od spolecnosti CONEL GmbH Ize instalovat v kombinaci s vyrobky

INOXPRESS (15 - 108 mm)

od spoleCnosti RM jakoz? i kazdy systém s povolenim k uvedeni na
trh, ktery ma certifikat DVGW. U vSech téchto vyrobkl se jedna o
systém tvarovek z nerezové oceli pro sanitarni, topné, solarni instalace (pfi
vyméné tésniciho krouzku) a instalace stlateného vzduchu.

Dodrzujte pokyny pro zpracovani podle nasich technickych informaci a
informacniho listu k vyrobku.

V pripadé kombinovanych instalaci nenese spole¢nost CONEL Zadnou
odpovédnost za Skody zplsobené trubkami / lisovacimi tvarovkami jinych
vyrobcd.

Mnichov, 20. ¢ervna 2024

Datum, pravné zavazny podpis vedeni spole¢nosti - jednatele: Uwe Dietz
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18.0 PROTOKOLY O TLAKOVYCH ZKOUSKACH

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

Pro systémy CONNECT INOX

Stavebni projekt / faze vystavby

Zhotovitel / zastupce

Stavebni projekt / zastupce

Material

Teplota pitné vody °C Teplota okolniho prostredi °C

/  Systém musi byt naplnén filtrovanou vodou a odvzdusnén.
/  Kontroluje se pouze lisovaci systém. (nadoby, armatury atd. musi byt oddélené)

Zkouska tésnosti

/  Po prvnim naplnéni byla dodrzena doba cCekani do vyrovnani teploty v délce
nejméné 30 minut

max. zkuSebni tlak pfi zkouSce tésnosti 6 bart

Tlakova zkouska Ano| | Ne
Zkusebni presnost manometru 0,1 bar

Byla provedena vizualni kontrola vSech potrubnich spojd, aby bylo zajisténo jejich spravné provedeni

NSNS

Tlakova zkouska systému
/  Zkusebni tlak nejméné 12 bar(

/  Zvoleny zkusebni tlak bar
/  Zacatek zkousky hodin Doba trvani zkousky (45 minut) hodin
/  Pokles tlaku pfi tlakové zkousce

Poznamky

Byla provedena Fadna zkouska!

Misto Datum

Podpis zadavatele Podpis zhotovitele

0000000/
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18.2 PROTOKOL O TLAKOVE ZKOUSCE TEPLOVODNICH TOPNYCH SYSTEMU

Pro systémy CONNECT

Stavebni projekt / faze vystavby

Zhotovitel / zastupce

Stavebni projekt / zastupce

Material

Teplota zkusebniho média °C Teplota okoli °C

/  Systém musi byt naplnén a odvzdusnén filtrovanou vodou v souladu s normou DIN EN 12828.
/  Kontroluje se pouze lisovaci systém. (nadoby, armatury atd. musi byt oddélené)

Zkusebni tlak

Zkusebni tlak podle VOB ¢ast C, DIN 18380, odpovidajici nastavenému tlaku pojistného ventilu

/  Zvoleny zkusebni tlak bar
/  Zacatek zkousky hodin Doba trvani zkousky hodin

Zkouska tésnosti

/  Po prvnim naplnéni byla dodrzena doba c¢ekani do vyrovnani teploty v délce
nejméné 30 minut

/  Tlakova zkouska Ano|  |Ne

/  ZkuSebni pfesnost manometru 0,1 bar

/  Byla provedena vizualni kontrola vSech potrubnich spojt, aby bylo zajiSténo jejich spravné provedeni

Poznamky

Byla provedena Fadna zkouska!

Misto Datum

Podpis zadavatele Podpis zhotovitele
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18.3 PROTOKOL O TLAKOVE ZKOUSCE SYSTEMU PITNE VODY STLACENYM VZDUCHEM

Pro systémy CONNECT INOX

Stavebni projekt / faze vystavby

Zhotovitel / zastupce

Stavebni projekt / zastupce
Material
Teplota zkusebniho média °C Teplota okoli °C

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

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

Predbézna zkouska

Po prvnim naplnéni byla dodrZena doba trvani zkousky do vyrovnani teploty v délce nejméné 120 minut
max. zkusebni tlak pfi zkousce tésnosti 150 mbar

Tlakova zkouska Ano
Zkusebni presnost manometru 0,01 bar

Byla provedena vizualni kontrola vSech lisovanych spojli

Ne

NSNS

Hlavni zkouska systému (podle pracovniho listu GW534)
pro jmenovité prdiméry do DN50 maximainé 3 bary

pro jmenovité priméry nad DN 50 - DN100 maximalné 1 bar
Zvoleny zkuSebni tlak bar

Zacatek zkousky hodin Doba trvani zkousky (45 minut) hodin
Pokles tlaku pfi tlakové zkousce

SN N

Poznamky
Byla provedena Fadna zkouska!
Pro spravné provedeni zkousky jsou nezbytné oba podpisy!

Misto Datum

Podpis zadavatele Podpis zhotovitele

0000000/
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18.4 PROTOKOL O TLAKOVE ZKOUSCE STLACENYM VZDUCHEM

Pro systémy CONNECT

Stavebni projekt / faze vystavby

Zhotovitel / zastupce

Stavebni projekt / zastupce

Material potrubniho systému

Testovaci médium

Teplota zkusebniho média °C Teplota okoli °C

Provadeéni tlakovych zkousek podle DIN 806-4, VDI 6023 a informacniho listu ZVSHK o zkouskach tésnosti

instalaci pitné vody stlatenym vzduchem, inertnim plynem nebo vodou.

/  Kontroluje se pouze lisovaci systém. Nadrze, armatury nebo tlakové nadoby apod. musi byt od potrubi
oddéleny, otvory musi byt utésnény kovovymi zaslepkami.

/  Byla provedena vizualni kontrola vsech spojd/lisovanych spojd, aby se zajistilo jejich spravné provedeni.

i

Piredbézna zkouska / zkouska tésnosti

Zkusebni tlak 150 mbar

Doba trvani zkousky do 100 litrli objemu potrubi min. 120 min

Doba trvani zkousky musi byt na kazdych dalSich 100 litr& prodlouzena o 20 minut
Objem potrubi v litrech Trvani zkousky v minutach ___

Bylo vyckano do vyrovnani teploty, teprve poté zaCala bézet doba trvani zkousky
Testovaci presnost manometru 1 mbar/1 hPa

Byla provedena vizualni kontrola vsech lisovanych spojli

V priibéhu zkousky / po zkouSce tésnosti nebyl zjistén zadny pokles tlaku

U

Hlavni zkouska / zatézova zkouska

maximalné 3 bary u jmenovitych prlmérl do DN50; maximalné 1 bar

Doba trvani zkousky 10 min

ZkuSebni presnost manometru 100 mbar/100 hPa

Bylo vyckano do vyrovnani teploty, teprve poté zacala bézet doba trvani zkousky
Zvoleny zkuSebni tlak v barech
Zacatek zkousky (Cas)
Byla provedena vizualni kontrola vech lisovanych spojti

V priibéhu zkousky / po tlakové zkousce nebyl zjistén zadny pokles tlaku
Systém/potrubi jsou tésné

0 O

Poznamky
Byla provedena radna zkouska!
Pro spravné provedeni zkousky jsou nezbytné oba podpisy!

Misto Datum

Podpis zadavatele Podpis zhotovitele
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