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SPECIFINACE SYSTEMU
FRABOPRESS

1.1 SPOLECNOST FRABO

Spole&nost FRABO byla zaloZena v roce 1969 bratry Bonettiovymi (FRAtelli BOnetti), zabyva se vyrobou tva-
rovek z médi a dal3ich materiéli. Podnik mé dnes dva zavody v Itdlii a ve Francii, kde na modernich a techno-
logicky ndroénych zafizenich vyrdbi tvarovky pro spojovdni lisovénim, letovanim, z&vitova spojeni a lisovaci fitin-
ky z mosazi. Z jeho vyrobnich linek vychazi kazdoroné zhruba 4000 odlidnych vyrobki v celkovém poctu 60
miliond kusd - jsou exportovdny do celého svéta. Mimo ltdlie a Francie m& firma obchodni a skladovaci sidla
také ve Spanélsku a v Rumunsku.

SKALA VYROBKU

Sirokd 3kdla vyrobkd FRABO se v posledni dobé rozsifila o 3 nové série: uhlikova ocel (série C-STEEL a C-STEEL
GAS) a lisovaci fitinky z mosazi a bronzu.

INOVACE FRABO

V roce 2000 byla predstavena série FRABOPRESS RAME (MED), revoluéni lisovany spoj pro sanitérni vodovodni
rozvody, pro topeni a plyn, kterd nabizi ¢etné vyhody pro instalaci, jako je moznost snizeni skladovych zdsob
0 50% a jistota, Ze Ize pouZit pouze jednu tvarovku pro viechny typy zafizeni.

FRABO je dnes ve skuteénosti jedinou firmou, kterd nabizi jedinou tvarovku jak pro vodu, tak pro plyn, diky
pouziti specidlniho t&snéni, které je vysledkem nejnové&jiiho technologického vyzkumu. Revoluéni vyrobek, ktery
zaéal svoji pisobnost v Itdlii, rozsifil skalu vyrobkd nabizenych na zahraniénich trzich, které se stdle vice orientuji
na tento typ fedeni. V CR a SR je prodavdn jiz od roku 2009.

Inovace FRABO pokraduje s pouZitim specidlniho t&snéni pro vodu a plyn i na sérii 2000 PLUS lisovaci fitinky
Z mosazi.

Nové jsou viechny tvarovky FRABOPRESS INOX 316 a FRABOPRESS C-STEEL vybaveny systémem SECURFRABO.
Diky tomuto systému snadno odhalite nezalisovany spoj. PFi tlakové zkousce nezalisovany spoj netésni, &imz
upozorni na chybu pracovnika pfi montazi. Tato inovace je na téle vyznacena znackou @)

CERTIFIKOVANA FIRMA

Firma pracuje podle nejpfisnéjsich kvalitativnich standardd a realizuje své vyrobky s mimofddnou peélivosti pfi
dodrzeni pfedpisd, stanovenych normou UNI [SO 9001.

Informace o novych vyrobcich a jejich technickou charakteristiku a aplikace naleznete na internetovych stran-
kach www.frabo.net.

CERTIFIKATY
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1.2 PREHLED VIROBKD

S
==
>
(=) .
f: RADA FRABOPRESS
E LISOVANi
‘\_J FRABO.[RESS FRAI::I)E%RESS FRABOPRESS FI}:I:,())(P;E‘,SS FRABOPRESS FRACI_;S(.)I.:?LESS
< WD BIG SIZE INOX 316 BIG SIZE CSTEEL BIG SIZE
8 MATERIAL TVAROVEK
— Méd v v
‘; Ocel Inox v v
3 Uhlikovd ocel v v
E Bronz v ILivitové tvarovky | v Zdvitové tvarovky
c'?a SYSTEM SPOJOVANi
: Lisovdnim v v v v v v
‘; TECHNICKA CHARAKTERISTIKA
= FRABOPRESS FRABOPRESS FRABOPRESS FRABOPRESS FRABOPRESS FRABOPRESS
N =X MED INOX 316 C-STEEL
[~ MED BIG SIZE INOX 316 BIG SIZE CSTEEL BIG SIZE
Rkl X . 12, 15,18, 22, 28, 12, 15,18, 22, 28, 12, 15,18, 22, 28,
= Dostupné rozméry 35,47 54 76,1, 88,9, 108 35 47 54 76,1, 88,9, 108 3547 54 76,1, 88,9, 108

L
S Rald i M&d" CU-DHP o Nerezovd ocel Nerezovd ocel Uhlikovd ocel Uhlikovd ocel
z bt oy Bronz pro zdvitové spoje ) TP AISI 316 AISI 316 galvanizovand galvanizovand
N Materidl 0-krouzku HNBR special EPDM EPDM EPDM EPDM EPDM
g Profil lisovéni N M N M N M
g Max. teplota vody 95°C 110°C 110°C 110°C 110°C 110°C

~ Max. teplota se zelenym o q o
‘; 0-krouzkem z FKM 20 ' 200° ' 20
’g Max. tlak vody 16 bar 6 bar 16 bar 6 bar 16 bar 10 bar
’E Max. tlak plynu/vzduchu 5/ 6 bar 6 bar 16 bar 6 bar 16 bar 10 bar

APLIKACE *)

= = S = = S|l E =
a ~N = ] > Sl = (=] - << —
e 3 = 8 = = | 3x S 83| 2
= < > T > < s = u=: =8 S
= > - g > N = =2 =g 2E== S
= 2 = >~ = = s = S or (> ’E o o
= = = " o= =4 °2 [ = 2R = =
= = & = = = & D E=E| ¢
> S 5 o = s[5 E| =
= L] P - =
FRABOPRESS mid v " “
e v v v v v zeleny 0-kr v zeleny 0-kr | zeleny 0-kr v v
FRABOPRESS méd' BIG SIZE NE v v v v NE v NE NE v v
FRABOPRESS INOX 316 NE v v v v NE v v v v v
zeleny 0-kr | zeleny 0-kr
FRABOPRESS INOX 316 BIG SIZE NE v v v v NE v NE NE v v
v v
FRABOPRESS C-STEEL v3i) v NE v v NE NE § i v v
zeleny 0-kr | zeleny 0-kr
FRABOPRESS C-STEEL BIG SIZE NE v NE v v NE NE NE NE v v

*) Pouzijte technicky manudl pro zde uvedené aplikace; 1) zkontrolovat provozni tlak zafizeni (jak je uvedeno v jednotlivych svazcich);
2) dostupnd série SOLARPRESS (@ 15, 18, 22, 28) s jiz namontovanym zelenym O-krouzkem; 3) pouze verze C-STEEL GAS

POZN.: PRO ZVLASTNI POUZITI NEBO PRI EXTREMNICH PROVOZNICH PODMINKACH
KONTAKTUJTE TECHNICKE ODDELENI FRABO PRO PRISLUSNE PROVERENI.




1.3 TECHNICKA CHARAXTERISTINA

CHARAKTERISTIKA
TVAROVEK

FRABOPRESS
MED MED BIG SIZE

-

FRABOPRESS

FRABOPRESS FRABOPRESS
INOX 316  INOX 316 BIG SIZE

J |2

FRABOPRESS
C-STEEL

FRABOPRESS
C-STEEL BIG SIZE

Dostupné rozméry

12, 15,18, 22, 28, 74,1, 88,9, 108

12, 15,18, 22, 28, 71, 88,9 108

12, 15,18, 22, 28, 74,1, 88,9, 108

35,42, 54 35, 42, 54 35,42, 54
Profil lisovdni N M N M N M
Tvarovky v souladu s norm. 11065 11065 1179 m79 m79 1179
Trubky v souladu s norm. 1057 1057 10312 10312 10305-3 10305-3

Tavity v souladu s norm.

EN 1254-1, EN 1982 | EN 1254-1, EN 1982

150228 a1S07/1 | 150228 a 150 7/1

150228 a1S07/1 | 150228150 7/1

Materidl Méd Med Nerezovd ocel AISI 316 | Nerezovd ocel AISI 316 Uhlikovd ocel Uhlikovd ocel
Barva 0-krouzku Ilutd (voda, plyn) Cemd Cernd Cernd Cernd / #lutd Cemd
Typ 0-krouzku HNBR special EPDM EPDM EPDM EPDM/HNBR * EPDM
APLIKACE Max.tep. Max.tlak Max.tep. Max.tlak Max.tep. Max.tlak Max.tep. Max.Hok Max.tep. Max.tak Max.tep. Max.tlak
[°] [bar] [°CQ  [bar] [°€] [bar] [°C] [bar] [°C]  [bar] [°C]  [bar]
Uzitkovd voda/fopeni 95 16 110 6 110 16 110 6 110 16 110 10
Stlateny vzduch (odolej.)| 30 16 30 6 30 16 30 6 30 16 30 10
Plyn 70 5 NE NE NE NE NE NE 7O L 5T 70T | 5
Tafizeni na preménu pdry | 200 ** 1 NE NE 200 ** 1 NE NE 200 ** 1 NE NE
Soldmi zafizeni 200 ** 5% NE NE 200 ** 5 NE NE 200 ** 6" NE NE
Protipozdrmf zafizenf 95 16 110 6 110 16 110 6 110 16 110 10
Topné oleje 30 7| 16 T NE NE 30 77| 167 NE NE 30 7| 16 T NE NE

* pouze pro verzi C-STEEL GAS

CHARAKTERISTIKA
TRUBEK FRABO

** se zelenym O-krouzkem z FKM

TRUBKA Z NEREZOVE
OCELI 316

*** pouze pro verzi C-STEEL GAS

TRUBKA C-STEEL

kkk

s Cervenym O-krouzkem

TRUBKA C-STEEL _
V OCHRANNEM PLASTI

Dostupné rozméry

15,18, 22, 28, 35, 42, 54,
76,1, 88,9, 108 mm

15,18, 22, 28, 35, 42, 54,
76,1, 88,9, 108 mm

15,18, 22, 28, 35, 42, 54 mm

Tloustka

1,01,01,21,21,51,51,52,02,02,5 mm

1,01,01,21,21,51,51,52,02,02,5 mm

1,01,01,21,21,51,51,5 mm

Materidl

Nerezovd ocel AISI 316

Uhlikovd ocel

Uhlikovd ocel v ochranném pldsti

Charakteristika materidld

UNIX5 Cr Ni Mo 17112 (AISI 316)

(:0,06 Mn:0,39 Si:0,02 P:0,02 S:0,012

(:0,06 Mn:0,39 Si:0,02 P:0,02 S:0,012
v ochrannem plasti

Trubka v souladu s norm.

10312

10305-3

10305-1

Dodaci podminky

Tyce 3 m (na objedndvku) a 6 m (skladem)

Ty¢e 3 m (na objedndvku) a 6 m (skladem)

Tyce 3 m (na objedndvku) a 6 m (skladem)

Vzhled povrchu/barva Matné stfibro Pozinkovand Bily ochranny pldst
Pozinkovdni vngjsi / nitini jen vngjsi ANO
Oznadeni Inox AISI 316 (-STEEL GAS (-STEEL topné syst. (-STEEL GAS
Ohybdni NEDOPORUCUJE SE NEDOPORUCUJE SE NEDOPORUCUJE SE

) ohybdni se nedoporucuje!

POZN.: PRO JINE UCELY, NEZ JE ZDE UVEDENO SI PROSIM VYZADEJTE MAXIMALNI PROVOZNI PODMINKY

V ODDELENI TECHNICKEHO PORADENSTVi FRABO.
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1.4 SYSTEM LISOVANI FRABOPRESS

Lisovaci systém FRABOPRESS umozfuje rychlou montdz rozvodu s ndslednym snizenim ndkladd na pracovni silu.
Diky pouziti pfedepsaného lisovaciho profilu (,V* v prdmérech az do 54 mm pro tvarovky FRABO (MED, NEREZOVA
OCEL, UHLIKOVA OCEL) Ize realizovat rozvody nejroznéjsiho typu s jedinym néradim.

Vyrobni Fada tvarovek FRABOPRESS je k dispozici i ve velkych primérech (76.1, 88.9, 108 mm), které jsou identifi-
kovany nézvem BIG SIZE, a Ize je lisovat jedinym piedepsanym lisovacim profile (,M”).

Rada FRABOPRESS se sklada ze sérif:
* FRABOPRESS a SOLARPRESS z médi
¢ FRABOPRESS INOX 316 z nerezové oceli AlSI 316
* FRABOPRESS C-STEEL z uhlikové oceli

Diky Siroké 3kdle tvard a rozméri Ize realizovat rychle a jednoduse jakykoliv typ vodovodniho rozvodu. Kazdé série
tvarovek byla pfezkousena a provéfena dle nejpfisnéjdich podminek, aby byla zajidténa jejich dlouhodobd t&snost.
Doporudujeme piedist si tento manudl, aby byly provedeny optimélnim zpisobem viechny operace pro fddné pro-
vedeni instalace tvarovek FRABOPRESS.

FRABOPRESS MED SOLARPRESS

FRABOPRESS INOX 316 FRABOPRESS C-STEEL a C-STEEL GAS

+-FRABO



PROFIL FRABOPRESS

Typ profilu, pouzivany firmou FRABO (pro &elisti typu ,V*) pro sérii FRABOPRESS (tvarovky pro kovové trubky) umoz-
Auje lisovani ve 3 bodech a tudiz je optimdlni pro zaijidténi t&snosti a pevnosti spoje trubka- spojka. Mimo to, pfi zasu-
nuti trubky do tvarovky snizuje preénivajici hrdlo spojky FRABO moznost vykyvu tvarovky a zajisfuje lep3i stabilitu
spoje pfi lisovéni.

//Q Z

Obrdzek 1.4.1 - 3 body lisovdni Obrdzek 1.4.2 - detail slisované strany

Pro sérii FRABOPRESS BIG SIZE se pouzivaiji Celisti typu ,M”. Je nuiné pouzit néfadi s velkou lisovaci silou, které je
jiz dostupné na trhu pro pevné lisovdni spoj o velkém proméru.

VYHODY FRABOPRESS

* Snadnd a rychld pokladdka

* Vysokd hydraulickd a mechanickd t&snost

¢ Bezpednd instalace

¢ Tvarovky z materidld vysoké kvality

e Tvarovky s télem velké tloustky a hmotnosti

e |dedlni tvarovky pro omezeni ndklad na pracovni silu pfi realizaci rozvodu
* Sirokd kdla vyrobkd k dispozici

+-FRABO
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POUZITELNE POTRUBI

Systém se sklddd z trubky a tvarovky FRABO a predstavuje optimdlni feSeni pro bezpeény a dlouhodoby spoj. Pro
snadnéjsi orientaci v nabidce trubek na trhu dle jednotlivych typd rozvodi (pro rozdilné série tvarovek FRABO) dopo-
ruujeme sledovat pokyny, uvedené v tomto manudlu.

MEDENE TRUBKY

Tvarovky FRABOPRESS jsou vhodné jako spojovaci systém pro médéné trubky v ty&ich nebo v rolich, v souladu s nor-
mou EN 1057. Informaéné mohou mechanické vlastnosti mé&dénych trubek spadat do tfi ndsledujicich typologi:
R 220 (mé&dénd trubka mékka), R 250 (médénd trubka polotvrdd) a R 290 (mé&dénd trubka tvrdd).

Shrnuto v tabulce 1.4.1.

Vnéjsi promér / Nomindlni rozméry  Mez pevnosti v tahu Rm Taznost A
Pevnost [mm] [MPa] [%]
Min
R220 (mekkd) 6 54 220 40 od 40 do 70
6 66,7 30
R250 (polotvrdd) 250 od 75 do 100
6 159 20
R290 (tvrdd) 6 267 290 3 min 100

Tabulka 1.4.1

Pfipomindme, Ze v rozvodech na pitnou vodu, které jsou realizovany z médi, je treba instalovat pouze trubky vysoké
kvality, s prohl&senim, Ze jsou vhodné pro rozvod pitné vody. U instalaci sanitérnich rozvod a topnych rozvodd
Ize lisovat systémem FRABOPRESS trubky jakéhokoliv fyzického stavu, které jsou v souladu s normou EN 1057, které
maiji tloustku uvedenou v tabulce 1.4.2.

Minimalni tloustka stény pro rozvody uiitkové vody a topeni

Vgt promer trubky [om] | 12 15 18 2 2 35 £ 54| 761 | 889 | 108

Minimdlni tloustka stény [mm] 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,5 1,5 1,5 2,0 2,0 2,5

Tabulka 1.4.2

Pokud jde o instalaci rozvodnych obvodi plynu, minimdini tloustka musi byt v souladu s technickym predpisem TPG
700 01. Uvedené tloustky musi byt poklddény za minimdlni pro dosazeni bezproblémového spojeni - tabulka 1.4.3.

Minimdlni tloustka stény pro rozvody plynu

Vn&j3i promér trubky [mm] 12 15 18 22 28 35 42 54 76,1 88,9 108

Minimdlni tloustka stény [mm] 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,5 1,5 2,0 2,0 2.0 2,0

Tabulka 1.4.3

+-FRABO



NEREZOVE TRUBKY

Tvarovky a trubky z nerezové oceli systému FRABOPRESS INOX AISI 316 jsou v hodné pro realizaci rozvodd
studené a teplé uZitkové vody. Trubky odpovidaji pozadavkdm normy EN 10312 a tvarovky jsou realizovany s t&sni-
cimi komponenty z elastomerd z EPDM, v souladu s normou EN 681/1 typ WB, vhodnymi pro kontakt s vodou, urée-
nou pro lidskou spotfebu dle platné legislativy.

Mikrostruktura Oznaceni EN 10088 Metalurgickd uprava @ (mm) Rs(MPa) R (MPa) A (%)

Austenitickd AISI 316 1.4401 X5 CeNiMo 17-12-2 Vdlcovand za tepla 40 717 878 31

Tabulka 1.4.4

Pfi instalacich rozvodd uzitkové vody a topeni je mozné lisovat pomoci systému FRABOPRESS INOX 316 v tloust-
kach uvedenych v tabulce 1.4.5.

Minimalni tloustka stény pro rozvody uiitkové vody a topeni

Vn&jsi primér trubky [mm] - 15 18 22 28 35 42 54 76,1 88,9 108
Minimdlni tloustka stény [mm] - 1,0 1,0 1,2 1,2 1,5 1,5 1,5 2,0 2,0 2,0
Tabulka 1.4.5

Uvedené tloudtky je tieba pokladat za minimdlni pro dosazeni bezproblémového spojeni. Trubky FRABOPRESS
INOX 316 jsou k dispozici v ty&ich dlouhych 3 (na objedndni) a 6 metr (skladem).

+-FRABO
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TRUBKY Z UHLIKOVE OCELI

Tvarovky a trubky z uhlikové oceli systému FRABOPRESS C-STEEL jsou vhodné pro realizaci plynovych rozvodd, roz-
vodi s uzavienym okruhem, pro rozvody stlageného vzduchu a protipozdrni ochrany a nejsou uréeny pro rozvody
pitné vody. Trubky jsou vyrobeny z uhlikové, elekiricky svafované oceli (bez pfidaného materiélu) indukéné o vysoké
frekvenci dle normy EN 10305-3 ve verzi potazené polypropylénem nebo nepotazené. Pro zqjisténi t&snosti se
provédi nedestrukéni kontrola na 100% trubek, systémem indukéniho proudu dle EN 10246.

Mikrostruktura Oznaceni EN 10088 Metalurgickd oprava Rs (MPa) R (MPa) A (%)
Uhlikovd ocel S235IRH Elektrosvafovdni + pozinkovdni 340 254 21
Uhlikovd ocel potazend $235JRH Elektrosvatovdni + pozinkovdni 340 275 21

Tabulka 1.4.6

U instalaci topnych rozvodi Ize lisovat systémem FRABOPRESS C-STEEL trubky jakéhokoliv fyzického stavu, které
jsou v souladu s normou EN 10305-3, které maiji tloustku uvedenou v tabulce 1.4.7.

Minimalni tloustka stény pro rozvody uiitkové vody a topeni

Vngjsi primér trubky [mm] - 15 18 22 28 35 42 54 76,1 88,9 108

Minimdlni tloustka stény [mm] - 1,2 1,2 1,2 1,2 1,5 1,5 1,5 2,0 2,0 2,0

Tabulka 1.4.7

Uvedené tloustky je treba poklddat za minimdlni pro dosazeni bezproblémového spojeni. Pokud jde o instalaci
plynovych rozvody, je tfeba se fidit Gdaji v TPG 700 0O1.

Technické charakteristiky trubek z uhlikové oceli (referenéni norma EN 10305-3)

TRUBKA C-STEEL TRUBKA C-STEEL S PLASTEM
Typ trubky Elekiricky svafovand trubka s vnéjsim Svem EIektricléypzvl%t:zgcﬂ};g:’l# ;|zzg§]m L
Slozeni (: 0,06 Mn:0,39 Si:0,02 P:0,02 S:0,012 (: 0,08 Mn:0,52 Si:0,03 P:0,013 S:0,07
Ochranny pldsf NENi PP
Pozinkovdni Plech zinkovany za tepla Plech zinkovany za tepla
Ochranné pozinkovdni Vngjsi i vnitini Vngjsi Vngjsi i vnitini
Oznaceni (-STEEL GAS C-STEEL C-STEEL GAS
Povrchovd dprava svaru Vnéjsi Sev Vnéjsi Sev
R (Mpa) min. 340 340
REH (Mpa) max. 254 275
A% min. 21 21

Pl&3t nezaijistuje tepelnou izolaci, aviak poskytuje ochranu proti korozi pfi venkovnich (dé3f a vlhkost) a nadzemnich
aplikacich.
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Objem vody v trubce

Primér x tloustka [mm] ~ {12,0x1,2| 15x1,2 | 18x1,2 | 22x1,5| 28x1,5 | 35x1,5 | 42x1,5| 54x1,5|76,1x2,0(88,9 x 2,0/ 108 x 2,0

0bsah vody [l/m] 0,072 | 0125 | 0191 | 0,283 | 0491 | 00804 | 1,094 | 2,042 | 4081 | 5658 | 8,491

Tabulka 1.4.8

FRABOPRESS trubky z uhlikové oceli

Trubka z uhlikové oceli elekiricky svafovand (bez pfidaného materidlu) indukéné o vysoké frekvenci dle normy
EN 10305-3 ve verzi potazené polypropylenem nebo nepotazené. Pro zajisténi tésnosti se provadi nedestrukeni kon-

trola na 100% trubek, systémem indukéniho proudu dle EN 10246.

FRABOPRESS trubky z uhlikové oceli v ochranném plasti

Trubka z uhlikové oceli elekiricky svafovand (bez pfidaného materidlu) indukéné o vysoké frekvenci, s vnéjsi Gpravou,
chrdnénd pomoci polypropylenové chranigky (PP). Pro zaijisténi tésnosti potazenych, z vnéj3i strany nelakovanych tru-
bek, provadi se nedestrukéni kontrola na 100% trubek, systémem indukéniho proudu dle EN 10246. Jak udévé norma
UNITS 11147:2008 pro plynové aplikace (pfi montdzi plynovych zafizeni postupovat dle TPG 704 01), takto pota-
Zend trubka je zcela vhodné pro pokladku do podlahy, pro poklddku pod omitku a pro vngj3i viditelné Gseky nebo
pro Useky v kandlu.

SKLADOVANI

Trubka, i kdyzZ je pozinkovand, musi byt chrdnéna proti vlhkosti a kontaktu s vodou, kterd by se mohla usazovat uvnitf
skladovaciho baliku (svazek trubek). Skladovénim trubek v suchych prostordch zamezite pfipadné oxidaci.

V okamziku zkousky t&snosti systému diky tvarovkém SECURFRABO je mo#né velice rychle odhalit misto, kde
nedoslo k zalisovani tvarovky. Tim se sniZi moznost chyby nebo opomenuti, které mohou zposobit pozdgjsi |
problémy.

Tvarovky SECURFRABO jsou rozpoznatelné
oznacenim

Spravné zalisovand tvarovka
jakmile voda cirkuluje v systému,

Nezalisovand tvarovka - jakmile se napusti voda do systému, nedochdzi ke zirétdm

nezalisovand tvarovka nebrdni odtoku vody
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1.5 TVAROVKY FRABOPRESS MED / BRONZ

POPIS

Tvarovky FRABOPRESS méd'/bronz

Lisovaci tvarovky jsou vyrobeny z médi o vysoké Eistoté (CU-DHP) a bronzu pro liti o vysoké &istoté s univerzalnim tés-
n&nim vody/plyn, které odpovidd pozadavkdm pro vodu i plyn dle normy UNI 11065 a jsou ozna&eny dvojim zna-
&enim pro vodu a pro plyn. Jsou vhodné pro lisovdni pomoci &elisti typu ,V”. Bronzové spoje jsou vyrobeny z litiny
bronzu s vysokym technologickym obsahem, v souladu s normou EN 1982.

Tvarovky FRABOPRESS méd'/bronz BIG SIZE
Lisovaci tvarovky s velkym promérem (>76 mm) z mé&di o vysoké cistoté (CU-DHP) a bronzu pro liti o vysoké &istoté
s t&snénim EPDM s vynikajicimi vlastnostmi. Jsou vhodné pro lisovani pomoci &elisti typu ,M".

VYHODY

¢ Snadnd a rychléd instalace

e Vysokd hydraulickd a mechanickd t&snost

¢ Jediny té&snici O-krouzek, vhodny jak pro plyn, tak pro vodu

* Moznost snizeni skladovych zé&sob o 50%

¢ Bezpednd instalace (nelze zaménit vodu za plyn a naopak)

e Uslechtily a baktericidni material (mé&d)

¢ Tvarovka s velkou tloustkou stény a hmotnosti

¢ Masivni tvarovka s dvojitym zalisovénim pied a za O-krouzkem

ve

Mé&d' nachdzi iroké uplatnéni pfi realizaci plynovych rozvodi a pro obéanské a doméci pouziti, diky vysokému
bodu taveni, odolnosti vi&i tlaku a vysoké tepelné vodivosti.

Mé&d' je absolutn& hygienicky a baktericidni materidl, potladuje tvorbu patogennich bakterii, obzvl&3f pak
bakterii legionely, které se tvofi predeviim v rozvodech teplé vody a §ifi se, pokud je voda rozpra3ovdana a inha-
lovéna napt. pfi sprchovén.

Pouziti m&di pro rozvody teplé vody je roziifeno a provéfeno desitkami let v nejvyspélejdich zemich. Tvarovky
z mé&di jsou vyrdbény automatickymi technologiemi a podléhaii pfisné kontrole kvality.

Pfi kontaktu s vodou bohatou na kyslik se mé&d” pokryva tenkym povlakem oxidu médi, ktery brani rozsifovéni
kovovych iontd a zaiji¥fuje ochranu proti bodové korozi. Diky povrchové Gpravé ledt&énim md tvarovka jesté pfi-

jemné&j3i a kvalitativné lepsi vzhled.

Mé&d' patii mezi nejudlechtilejii materidly. Diky své kvalité je pouZivana projektanty a instalatéry pro rozvody
sanity a topeni.
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TESNiCi 0-KROUZEK

Pro sérii FRABOPRESS je tésnici krouzek vyroben z hydrogenovaného akrylonitril-butadienového kauéuku
(HNBR) ve zluté barvé. Jednd se o polymer s vynikajicimi fyzikalné-chemickymi vlastnostmi s vysokou odol-
nosti vi&i zméndm teploty a velmi nizkou propustnosti plynu. Materidl spliiuje pozadavky na hygienu a toxi-
citu pro pitnou vodu dle nejpfisnéjSich evropskych parametrd.

Vysokd chemické stabilita materidlu HNBR special ve styku s nejroznéj3imi prostfedky umozZivuje Sirokou $kdlu
pouziti tvarovek FRABOPRESS.

Tésnici O-krouzek z HNBR special pouzity pro tvarovky FRABOPRESS je sou¢asné v souladu s evropskou nor-
mou EN 681-1 (voda) a EN 549 (plyn) a je vybaven hlavnimi evropskymi certifikdty pro vyrobky vhodné pro
hygienické a potravinaiské Géely.

Tam kde je tfeba rozvddét kapaliny s obsahem minerdlnich oleji (topny olej, nafta apod.) nebo v instalaci,
které jsou vystaveny vysokym provoznim teplotdm (az do 200°C), doddvd firma FRABO specidlni t&snéni

zelené barvy z FKM, vhodné pro tento typ aplikaci.

Pro jiné kapaliny nez je pitnd voda, voda pro topeni a podobné a pro plyn pro domdci pouziti nebo
LPG, Ize kontaktovat poradensky technicky servis firmy FRABO s konkrétnim dotazem.
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1.6 TVAROVKY FRABOPRESS INOX 316

POPIS

Tvarovky FRABOPRESS INOX 316
Lisovaci tvarovky z nerezové oceli AISI 316 s t&sné&nim EPDM s vynikajicimi vlastnostmi, vhodné i pro pitnou vodu.
V souladu s pozadavky na ffidu 1 jak uklddd norma UNI 11179, s oznaéenim AlISI 316. Jsou uréeny pro lisovdni elist-

mi typu ,V”.

Tvarovky FRABOPRESS INOX 316 BIG SIZE

Lisovaci tvarovky s velkym promérem (>76 mm) z nerezové oceli AISI 316 s t&snénim EPDM s vynikajicimi vlastnost
mi, vhodné také pro uzitkovou vodu. V souladu s pozadavky na tfidu 1 jak uklédd norma UNI 11179, s ozna&enim
AISI 316. Jsou uréeny pro lisovani Eelistmi typu ,M”.

VYHODY

¢ Vysokd odolnost viéi korozi
¢ |dedlni pro primyslové instalace

NEREZOVA OCEL AISI 316

Nerezovd ocel AlSI 316 je specidlini typ nerezové oceli s vysokou odolnosti viiéi korozi. Oznageni Cr Ni Mo 17-12-2
uddvd procento chromu, niklu a molybdenu, ze kterych je sloZena tato slitina.

AISI znamend American Iron Steel Instituite. Nerezova ocel AlSI 316 pouZitd pro tvarovky FRABOPRESS INOX 316
spadé do kategorie austenitickych specidlnich oceli. Tyto superslitiny jsou vyrabény s vysokym procentem legujicich
slozek, pfes 50% v hmotnosti. Vznikly pro zlep3eni vlastnosti tradiénich oceli, obzvlést z hlediska odolnosti vi&i koro-
zi.

Ocel AISI 316, na rozdil od levngjsi AISI 304 md ve své struktufe molybden a je vice austenitickd. Pfitomny molyb-
den i v malém procentu znaéné zlep3uje odolnost nerezové oceli proti korozi.

Tvarovky FRABOPRESS INOX 316, jsou diky molybdenu vhodné i do pobfeznich oblasti, kde vzduch obsahuje sil
a chloridy, které se usazuji na odkrytych plochéch a zanechdvaiji vrstvu soli poté, co se vlhkost odpafi. Dal3im zdro-
jem chloridd jsou nemrznouci soli, kterym mohou byt vystaveny spodni strany fasdd obytnych domd, podloubi a ve¥
keré prostory sousedici se silnicemi a déInicemi.

V primyslovych zéndch velkd East zne€isténi atmosféry vznikd emisemi ze zafizeni, kterd obsahuji oxid sificity. V téch-
to pfipadech jsou nerezové oceli s molybdenem absolutng nezbytné ale jsou doporuéovdny i do méné agresivniho
prosttedi.

Nerezovd ocel AISI 316 je pro svou vysokou kvalitu materidlem, ktery je velmi preferovdn projektanty pro tepelné roz-

vody, kde je odolnost vi&i korozi velmi dilezitym faktorem a patfi diky svym vlastnostem mezi nejvice ocefiované kovy
i v rozvodech pitné vody pro potravindiské vyuZiti.
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TESNiCi 0-KROUZEK

Pro sérii FRABOPRESS INOX 316 o FRABOPRESS INOX 316 BIG SIZE je t&snici krouzek vyroben z EPDM &erné
barvy. Vybornd funkce a vynikajici odolnost tohoto materidlu proti starnuti, proti pisobeni ozénu a sluneéniho zdfe-
ni, proti atmosférickym vlivdm, proti alkalickym latkém a Eetnym chemickym sloucenindm umozfuje jeho bezpecné
a dlouhodobé pouziti u vétiiny obZanskych i promyslovych aplikaci. Maximdlni provozni teplota pro pouziti tohoto
tésnénije 110°C.

T&snici O-krouzek z EPDM je v souladu s evropskou normou EN 681-1 (voda) a je vybaven hlavnimi evropskymi cer-
tifikaty pro vyrobky vhodné pro hygienické a potravindiské déely a je vhodny pro pouziti pro kontakt s pitnou vodou

dle ministerské vyhlagky &. 174 ze 6.dubna 2004.

Polymer EPDM neni odolny na topny plyn, oleje, benzin, terpentyn a uhlovodiky vieobecné.
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1.7 TVAROVKY FRABOPRESS C-STEEL

POPIS

Tvarovky FRABOPRESS C-STEEL

Lisovaci tvarovky z uhlikové oceli se specidlni galvanickou Gpravou zinkovdnim, s vysokou odolnosti viéi korozi, s vyni-
kajicim t&sné&nim EPDM. V souladu s pozadavky normy 11179 - Trida 1, s Eervenym oznalenim, pro vyrobek nevhod-
ny pro pouziti s pitnou vodou. Jsou uréeny pro lisovani &elistmi typu ,V".

Tvarovky FRABOSTEEL C-STEEL BIG SIZE

Lisovaci tvarovky o velkém proméru (> 76 mm) z uhlikové oceli se specidini povrchovou Gpravou pozinkovanim a zvy-
$enou ochranou proti korozi, s vysoce vykonnym EPDM t&snénim. Jsou Cervené oznaleny jako nevhodné k pouZiti
s pitnou vodou. Jsou uréeny pro pouZiti s lisovacimi &elistmi typu ,M”.

Tvarovky FRABOPRESS C-STEEL GAS

Lisovaci tvarovky z uhlikové oceli se specidlni galvanickou Gpravou zinkovdnim, s vysokou odolnosti vici korozi, s t&s-
nénim HNBR Zluté barvy pro plyn. V souladu s pozadavky normy 11179 - Tfida 2, se Zlutym oznaéenim, pro vyro-
bek vhodny pro pouziti s plynem. Vhodné pro plynové rozvody, realizované v souladu s TPG 700 O1. Jsou uréeny
pro lisovani &elistmi typu ,V”.

VYHODY

* NiZ3i cena oproti médi

* Systém s vysokou mechanickou odolnosti

* Snadné a rychlé pokladdka

* Zvy3end hydraulickd a mechanickd tésnost

* Vysokd odolnost proti aerosolim s obsahem minerdlnich soli

¢ |dedlIni materidly snizujici ndklady na instalaci systému

* Snizené tepelné roztaznosti systému

» Siroky rozsah aplikaci

* Trubky nejsou povrchové lakovang, coz zajistuje optimdlni pfilnavost O-krouzku
* Kompletni ochrana pozinkovanim (jak vné&jsi, tak vnittni)

UHLIKOVA OCEL

Mezi kovovymi materidly je stale vice pouzivana pfi realizaci rozvodd uhlikova ocel, kterd umoZiiuje provadét extrém-
né levné instalace. Jedinym omezenim pfi pouZiti uhlikové oceli pro rozvody s vysokym nebezpe&im projevd koroze
(kyslik a voda), které zpdsobuji velmi rychlou oxidaci (oteviené rozvody) a tam, kde se pouziva pitnd voda nebo
potravindfské latky (mensi odolnost na oxidaci a galvanické Gprava pozinkovénim ho &ini nevhodnym pro tyto Géely).

Trubka je vyrobena valcovéanim plechu za tepla a nésledné za studena. PouZity proces pochopitelné ovlivni mecha-
nické vlastnosti, kvalitu a koneénou cenu.

Uhlikovd ocel je pouzitelnd v aplikacich, kde se nevyskytuji agresivni ¢initelé, nebof podléhd snadnéji oxidaci nez je

tomu u tradinich materiald jako je nerezové ocel nebo méd. V pfipadé instalace pod omitku doporucujeme upravit
povrch uhlikové oceli nebo pouzit trubky s ochrannym plastém.
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Série tvarovek C-STEEL je charakterizovdna specidlni galvanickou Gpravou zinkovénim s vysokou odolnosti proti slané
emulzi. Tato Uprava zdvojndsobi ¢as oxidace zpUsobené standardnimi korozivnimi &initeli. | trubky z uhlikové oceli,
potazené nebo nepotazené, jsou vyrdbény pfi dodrzeni nejvyssich standardd kvality vyroby: zvldsini zpracovéni
pozinkovaného plechu trubek C-STEEL za tepla umoZiuje docilit vynikajicich vysledkd pokud jde o ochranu vngjsi
a vnittni plochy. Uhlikovd ocel je dnes diky své vynikajici mechanické odolnosti velmi preferovand projektanty a insta-
latéry pro tepelné rozvody, kde je cena doleZitym faktorem a patfi mezi nejvice ocefiované materidly pro své vyuzi-
ti i v rozvodech na stlaéeny vzduch a v protipozdrmich zafizenich.

TESNiCi O-KROUZEK

U fady FRABOPRESS C-STELL je t&snici krouZek proveden z EPDM &erné barvy. Vysokd odolnost a vynikajici cho-
véni tohoto materidlu vzhledem ke starnuti, 0zénu, sluneénimu zéfeni, atmosférickym giniteldm, alkalickym latkédm
a fadé chemickych slougenin umoziiuje jeho bezpeéné a dlouhodobé vyuziti v riznych ob&anskych a promyslo-
vych aplikacich. Maximdlni pfipustnd provozni teplota tésnéni je 110°C.

EPDM O-krouzek odpovidd evropské norm& EN 681-1 a md ozna&eni CE. Polymer EPDM fady FRABOPRESS
C-STEEL neni odolny vi¢&i hoflavym plyndm, olejdm, benzinu, terpentynu a uhlovodikim obecné.

U fady FRABOPRESS C-STEEL GAS je t&snici krouzek proveden v materidlu HNBR Zluté barvy. Specifické vyuziti
pro plynové aplikace je zaru¢eno shodou s evropskou normou EN 549.

Tam, kde je tfeba prepravovat kapaliny s obsahem minerdlnich soli (topny olej, nafta atd.) nebo u instalaci s vy33i
provozni teplotou (do 200°C), dodévé FRABO vhodnd tésnéni z materidlu FKM pfipisobend pro tento typ apli-

kaci.

Pro jiné druhy kapalin nez je topnd voda apod. je mozno kontaktovat s konkrétnim dotazem technické oddéleni
FRABO.
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1.8 OZNACENI FRABOPRESS

Tvarovky FRABOPRESS (aZ do rozméru 54) je mozné rozeznat diky dvojimu oznaéeni, jak vyzaduje norma UNI
11065. V bodé 9.1 této normy je napsdno: ,spoje, které soucasné spliiuji pozadavky uvedené pro tfidu 1 a pro ffidu

2 musi byt oznadeny dodatkovym symbolem v modré barvé, mimo vieho, co je vyzadovdno pro tfidu 2.”

+-FRABO

Tvarovky FRABOPRESS MED jsou definovany pomoci zlutého oznageni (plyn)
a modrym oznadenim (voda) v dokonalé shodé s platnymi normami.

Na oznaeni ve zluté barvé nalezneme ffi Gdaje:

* GAS uddvd, Ze je vyrobek vhodny pro pouZiti v rozvodech plynu.

* PN s ndsledujici hodnotou tlaku v barech:
udévda maximdlni provozni tak.

* GT 1 uddvd, ze byl kus podroben testu o vysoké teploté. Test spogiva
v provéfeni odolnosti pfi teploté 650°C, tlaku 5 bard po dobu 30
minut, se ztrdtou plynného média nizsi nez 30 dm®/hod jak
vyzaduje norma UNI 11065.

Na oznaleni v modré barvé nalezneme dva Gdaije:
* H2O uddvé vhodnost vyrobku pro pouZiti ve vodovodnich rozvodech.
* PN16 uddvé maximalni provozni tlak.

Tvarovky FRABOPRESS MED BIG SIZE (76,1, 88,9, 108) jsou definovény
vyhradné v&tiim promérem a rozdilnym profilem nez mé FRABOPRESS MED.
Nejsou pouzitelné pro plyn.

Tvarovky FRABOPRESS INOX 316 Ize rozeznat podle oznaceni Fb AlSI 316,
jak uklédd norma UNI 11179. Oznaleni uddvé mimo nomindlniho priméru
spoje a oznaleni vyrobce také ozna&eni: INOX AISI 316, které uddava typ
pouzitého materialu pro tvarovku.

Tvarovky FRABOPRESS INOX 316 BIG SIZE (76,1, 88,9, 108) jsou definové-
ny vyhradn& vét3im primérem a rozdilnym profilem nez m& FRABOPRESS
INOX 316 do proméru 54 mm.



Tvarovky FRABOPRESS C-STEEL Ize snadno identifikovat pomoci znagky v cer-
vené barvé s pieskrinutym kohoutkem, ktery oznaduije, Ze vyrobek NENI vhod-
ny pro vedeni pitné vody, ale pouze uzitkové.

’»

Tvarovky FRABOPRESS C-STEEL GAS Ize identifikovat pomoci znagky Zluté
barvy, v souladu s platnymi normami.

’»

Nové jsou viechny tvarovky FRABOPRESS INOX 316 a FRABOPRESS
C-STEEL vybaveny systémem SECURFRABO. Diky tomuto systému snadno
odhalite nezalisovany spoj. Pi tlakové zkousce nezalisovany spoj netésni,
&imz upozorni na chybu pracovnika pfi montdzi. Tato inovace je na téle
vyznagena znackou @) -
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1.9 LISOVACT NARADI / CELISTI

Zafizeni pro spojovani vyrobkd FRABOPRESS (MED, INOX 316 a C-STEEL) je elektronicky ovlddany elekiromecha-
nicky pfistroj, ktery pro FRABO vyrébi firma NOVOPRESS (typ ECO1 / ACO1 / EFP2 / ECO3). Automaticky cyklus

néstroje umoZfuje pevné uzavieni lisovacich Eelisti a ndsledujici bezchybné provedeni lisovdni.

Diky deformaci, kterou lisovaci ndstroje zpUsobi na tvarovce a potrubnim vedeni, dochdzi k vytvoreni trvalého, doko-
nale t&sného spoje, jenz nelze rozmontovat.

Pro specifické informace o zpUsobu pouziti lisovaciho ndstroje slouzi montézni ndvod od firmy FRABO a ndvod k pou-
Ziti od vyrobce néstroje.

Na obr. 1.9.1 a 1.9.2 jsou ndzorné piiklady typu deformace.

Obrdzek 1.9.1 - viditelnd deformace na slisované strané Obrdzek 1.9.2 - detail slisované strany

POZNAMKA: JE ZAKAZANO PROVADET DVOJi ZALISOVANI TVAROVKY
Z DUVODU OHROZENi TESNOSTI SPOJE

FRABOPRESS MED / INOX 316 / C-STEEL

Pro instalaci spojovacich dils FRABOPRESS z MEDI, NEREZOVE OCELI 316 a C-STEEL Ize pouzit origindlni &elisti
FRABO nebo Zelisti se stejnym profilem (,V* od 12 do 54 a ,M" od 76,1 do 108).

Na trhu je jiz v dnedni dobé velké mnoZstvi dostupného lisovaciho néfadi, dodavaného roznymi vyrobci, které moze
byt pouZito pro instalaci tvarovek FRABOPRESS.

Pro zjednodu3eni zde uvddime minimélni poZzadavky na lisovaci néradi:

¢ Minimdlni lisovaci sila elektrického ndfadi: 32 kN se standardnim zafizenim,
19 kN s kompaktnim lisovacim zaFizenim (pouze do prdméru 28) - plati pouze pro FRABOPRESS (méd)
FRABOPRESS C-STEEL a FRABOPRESS INOX vzdy lisovat ndfadim s lisovaci silou 32 kN

* Profil Zelisti vhodny pro tvarovky FRABOPRESS - typ “V”

* Primér &epu pro upevnéni Celisti: 14 mm

* Minimdlni $itka prostoru pro umisténi &elisti: 33 mm

* Funkce lisovani bez zardzky - po spudténi lisovéni nemize byt Eelist sejmuta (bez provedeni pfislusné
operace, jako je napf. stisknuti tlacitka nouzového zastaveni) z tvarovky, kterd jedté nebyla tlakové
spojena.

Elektrické néfadi doddvané firmou FRABO mizZe byt pouZito také pro jiné lisované systémy. S vyjimkou pfipadd, kdy

vyrobce lisovaciho nafadi vyslovné prohlasuje kompatibilitu vlastniho elektrického néfadi s Eelistmi jiného vyrobce,
neni pfipustné pouZiti &elisti jiné znagky, nez je elekirické néfadi.

+-FRABO



FRABOPRESS BIG SIZE

Pro velké priméry déva firma FRABO k dispozici elektrické néfadi s pfislusnym vykonem, vybavené vhodné dimen-
zovanymi tfmeny, aby byla zqjisténa optimdlni kvalita lisovéni. Velikost sily a profil tfmenu je vyvinut tak, aby byl tlak
rovnomérné rozlozen na spoj.

’

Pro velké proméry pfipomindme velkou vyhodu, spocivaijici v rychlosti instalace lisovanim, v porovndni se svafovdnim,
které je Easové ndro&nési.

e Minimélni lisovaci sila elekirického néfadi 45 kN

* Profil Zelisti vhodny pro tvarovky FRABOPRES BIG SIZE (,M”)

e Funkce lisovani bez zardzky - po spusténi lisovéni nemidze byt Eelist sejmuta (bez provedeni pfisluiné operace,
jako je napf. stisknuti tladitka nouzového zastaveni) z dilu, ktery jedté pfipadné nebyl tlakové spojen.

’»

Tfmen nabizi vyhody meniiho pozadavku na misto
b&hem nasazeni a lisovéni a umoziiuje docilit instalaci
s vynikajici souososti mezi trubkou a tvarovkou (profil
+M”) Pro v&tsi proméry (42; 54; 76,1; 88,9 a 108) nabi-
zi systém FRABOPRESS namisto tradi¢nich lisovacich
&elisti, trmeny se stejnou funkei (Obr. 1.9.3)

’»

Obrdzek 1.9.3 - Timen a piislusny adaptér
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INSTRUKCE PRO MONTAZ FRABOPRESS MED / INOX 316 / C-STEEL

¥4 b—

Uriznéte trubku kolmo k ose (pomoci Provedte vnitini a vngi odstranéni
fezdku na trubky nebo pilky na Zelezo) otrepu odhrotovdni

Zatlatte trubku do tvarovky Oznatte na trubce pozici nasunuté
0z na doraz tvarovky

kolmo na tvarovku Tato operace je pln& automatickd.
Celisti se musi zcel zaviit

7 Oteviete Celisti a nasad'te je Tacnéte lisovat.

+-FRABO

Zkontrolujte sprdvnou pozici
tésniciho 0-krouzku

Nasad'te Celisti vhodné pro lisovaci
ndstroj a zatlacte cep,
dokud nezapadne

Po dokoncent lisovni
celisti rozeviete

Na obrdzcich je zobrazen postup pro tvarovky FRABOPRES s profilem ,V* (az do proméru 54 mm)



TECHNICKA OPATRENIi PRO MONTAZ FRABOPRESS

Systém FRABOPRESS je optimdlnim fesenim pro realizaci velkého mnozstvi typd rozvodi. Sprévnd instalace zdvisi na
peclivosti, se kterou jsou jednotlivé komponenty smontovdny, na dodrzovdni pfisluinych norem a na né&kterych jed-
noduchych technickych opatienich.

URIZNUTI TRUBKY

Trubky pouZité pfi spojovéni tvarovkami FRABOPRESS musi byt uFiznuty zafizenim pro fezdni trubek, které bylo
piredem zkontrolovéno.

Pfi pouziti tohoto zafizeni bude provedeny fez bez otfepd a kolmy na osu trubky. Lze samoziejmé pouzit i jiné
systémy fezdni, i kdyZz nejsou doporu€ovdny. V kazdém piipadé je absolutng nutné provést ocisténi otfepd
a kalibraci trubky.

ODSTRANEN{ OTREPU Z TRUBKY

Po ufiznuti trubky na pozadovany rozmér je vzdy tfeba provést vnitini a vnéj3i ocisténi otfepd na konci trubky.

Toto je tfeba bezpodmine&n& provést, pokud se pouzivaji systémy fezu, u kterych otfepy vznikaji; napf. manudlni
a elekirické pilky.

Odstranéni kovovych offepl zabrani poskozeni tésniciho O-krouzku b&hem nasazovdni tvarovky na trubku.

KALIBRACE TRUBKY

Pokud by pfi Fezani trubky jinym zpUsobem, nez klasickym fezdkem na trubky, doslo k deformaci trubky, je tfeba
provést jeji okamzZitou kalibraci. Existuji specidlni kalibry, které plni sou€asné funkei kalibrace a odstranéni otfepd. Na
trhu jsou dostupné kalibry pro pfislusné priméry pro trubky vhodné pro tvarovky FRABOPRESS.

HLOUBKA ZASUNUTI

Abychom méli absolutni jistotu v hloubce zasunuti trubky do tvarovky, je dobré oznagit lihovym fixem hloubku zasunu-
ti nebo se ujistit, Ze trubka bude zasunuta az na doraz ve spojovaci objimce tvarovky. V pFipadé prichozich tvaro-
vek, (to znamend bez dorazu v objimce) a zdroven pro dosazeni nejlepsi kvality prace, doporuéujeme predem vyzna-
&it na trubce spravné nasazeni tvarovky, aby bylo mozno t&sné pred zalisovanim vizuéIng zkontrolovat budouci pevny
Spoj.

KONTROLA
Pfed zahdjenim prdace je potfeba zkontrolovat pfedem pFitomnost a spravné umisténi O-krouzku a ddle jeho celistvost
a Cistotu.

LISOVANI

Pro provedeni sprévného zalisovdni je tfeba pouzit pfisluiné ndfadi, které mize byt napdjeno z baterie nebo
elektrickym proudem. Pro kazdy promér pouzité trubky je tfeba pouzit pfisluiné lisovaci Eelisti, které zaijisti provedeni
dokonale t&sného spoje. Pro provedeni dokonalého spoje vlozte tvarovku do &elisti a podrzte nafadi kolmo vzhledem
k trubce. Zkontrolujte, zda komora tvarovky (kterd obsahuje t&snici O-krouzek) je spravné umisténa uvnitt pfisluiného
drazkovéni Eelisti. Mizete zahdiit lisovéni spoje; Eelisti provedou automaticky operaci deformace az do jejiho dokon-
Zeni.
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INSTRUKCE PRO MONTAZ FRABOPRESS BIG SIZE

’

»

Ufiznout trubku kolmo k jeji ose za pou- Pripadné ufiznéte trubku kolmo k jeji Odstrafite peclivé offepy trubky z vnitini
7iti okruzniho fezdku na trubky, vhod- ose za pouziti pilky s jemnymi zuby a vngjsi strany
ného pro piislusny materidl

»

’»

Oznatte na trubce hloubku zasunuti Poté co jste vizudIng zkontrolovali sprdv- Nasadit adaptér na elektrické lisovaci
pomoci posuvného kalibru nebo za né umisténi tésnéni a jeho Cistotu bez ndfadi, dejte pozor na kompletni zasu-
pouZiti Sablon izich téles, mZete pistoupit k montd- nuti upeviiovaciho Cepu

7i tvarovky na trubku a tvarovku zasu-
nout a7 na doraz. Oteviit Tetézovou
Celist a umistit ji kolmo na tvarovku.

»

~

Adaptéry pro promér 108

Aby bylo moino fidit écinné
vykon elektrického ndfadi pro
spoje o pruméru 108 mm, spoj
musi byt zalisovdn se stejnym
tfmenem tak, e nejprve pouiije-
te adaptér Fb323 a poté adaptér
Fb324.
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fetézowym adaptérem a zahajte lisovd- pro wvolnéni pravé provedeného spoje.
ni.. Tato operace prob&hne zcela auto-
maticky. POZOR: tfmen se musi zcela
uzaviit. Po provedeném zalisovdni
m0Zete adaptér oteviit a odpojit ho od

fetdzu, ktery zistane na tvarovce.

7 Tahdknéte elektrické ndfadi, vybavené 8 Pomoci talifovjch pruin oteviete timen
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TECHNICKA OPATRENIi PRO MONTAZ FRABOPRESS BIG SIZE

Systém FRABOPRESS BIG SIZE je optimdlnim fe3enim pro realizaci rozvodd s velkym pritokem. Sprévnd instalace
zavisi na pedlivosti, se kterou jsou jednotlivé komponenty smontovény, na dodrzovdni pfislusnych norem a na nékte-
rych jednoduchych technickych opatienich.

URIZNUTI TRUBKY

Trubky pouZité pfi spojovani s tvarovkami BIG SIZE musi byt ufiznuty zafizenim pro fezdni trubek, které bylo predem
zkontrolovdno. PFi pouZiti tohoto zafizeni bude provedeny fez bez otfepd a kolmy na osu trubky. Vzhledem k roz-
mérdm je tfeba peclivé zkontrolovat stav trubky, kterd nesmi byt promdaeknutd. Nedoporu&ujeme pouziti pruznych tru-
bek, nebot se na nich tvofi nadmérné otiepy. V kazdém pFipadé je vzdy nutné provést oisténi otfepl a kalibraci trub-

ky.

ODSTRANEN{ OTREPU Z TRUBKY

Po ufiznuti trubky na pozadovany rozmér je vzdy treba provést vnitini a vnéjsi ocisténi otfepd na konci trubky. Toto je
treba bezpodmine&né provést, pokud se pouzivaji systémy Fezu, u kterych otfepy vznikaji; napf. manuélini a elektric-
ké pilky. Proto doporuéujeme pouzivat pro provedeni této operace profesiondlni néstroje. Odstranéni pfipadnych
kovovych tfisek zabréni pfipadnému poskozeni t&snictho O-krouzku v momentu nasazeni trubky do tvarovky.

KALIBRACE TRUBKY
Pokud by pfi fezani trubky jinym zpUsobem, nez klasickym fezdkem na trubky, do3lo k deformaci trubky, je tfeba pro-
vést jeji okamzitou kalibraci. Existuji zvl&3ni kalibry, které plni soué¢asné funkci kalibrace a odstranéni otfep0.

HLOUBKA ZASUNUTI

Abychom méli absolutni jistotu v hloubce zasunuti trubky do tvarovky, je dobré oznagit lihovym fixem hloubku zasunu-
ti nebo se ujistit, Ze trubka bude zasunuta az na doraz ve spojovaci objimce tvarovky. V pFipadé prichozich tvaro-
vek, (to znamend bez dorazu v objimce) a zdroven pro dosazeni nejlepsi kvality prace, doporuéujeme predem vyzna-
&it na trubce spravné nasazeni tvarovky, aby bylo mozno t&sné pred zalisovanim vizuéIné zkontrolovat budouci pevny
Spoj.

KONTROLA

Pred zahdjenim préce je dobfe zkontrolovat pfedem pFitomnost t&snictho O-krouzku, jeho celistvost a &istotu a poté
jeho sprévné umisténi. Nezanedbeijte ani poskrdbdni nebo zdfezy na trubkdch, které se mohou kryt s t&snicim
O-krouzkem po zasunuti trubky: v t&chto pFipadech by spoj nemusel sprévné t&snit ani po zalisovani.

LISOVANI

Pro provedeni sprévného zalisovani je tfreba pouzit pfisluiné ndafadi, které je napdjené elekirickym proudem. Pro
kazdy promér pouzité trubky je tfeba pouzit pfisluiné deformaéni timeny, které zaijisti provedeni dokonale t&sného
spoje. Pro provedeni dokonalého spoje vlozte tvarovku do tfmenu a podrzte néfadi v pravém 0hlu vzhledem k trub-
ce. Zkontrolujte, zda komora tvarovky (kterd obsahuje tésnici O-krouzek) je spravné umisténa uvnitt pFisluiného draz-
kovdni tfmenu.

Mézete zahdijit lisovani spoje; Eelisti provedou automaticky operaci deformace az do jejiho dokon&eni. Zkontrolujte,
zda pozice lisovaciho zafizeni je v ose s fetézem a zda je kolmd na trubku, aby nedochdazelo k nadmérnému namé-
héni, coz by mohlo mit za nasledek poskozeni samotného zafizeni (poskozeni tfmenu nebo lisovaciho zafizeni). Firma
FRABO nabizi ve svém katalogu kvalitnich lisovacich zafizeni i model, ktery je vybaven elektronickymi senzory pro
0&inné a bezpe&né lisovani. Pro dalii informace pouZijte specifické manudly pro pouziti a 4drzbu zafizeni.
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1.10 INSTRUNCE X INSTALACI A MONTAZI TVAROVEX
OHYBANI TRUBEK

Vyrobni fada tvarovek FRABOPRESS (MED, INOX 316, C-STEEL) obsahuje oblouky a kolena na 45° a 90°, které
umoziuji provadét zmény sméru pokladdky bez nutnosti ohybat pfimo trubky. V kazdém pFipadé je nékdy treba pro-
vadét tvarovdéni trubek za studena.

Pro provedeni téchto typU operaci je bezpodmineéné nutné pouzit pfisluiné zafizeni na ohybdni trubek. Minimdlni
polomér ohybu (R) Ize vypoéitat z nésledujicich poméri:

R=3,5xDproD<=18 mm pro trubky z mé&di a nerezové oceli
R=5,5xDproD>=18 mm
: - 2 x g ::2 g : - :g m: pro trubky z uhlikové oceli *
= X =

kde D je promér trubky
Vyhnéte se provadéni ohyb, kde je minimdlni polomér mensi, nez je uvedeno.

Jsou absolutné nepfipustné ohyby provddéné za tepla za pouziti kysliko - acetylénového horéku nebo
jiného prostiedku.

*Pro trubky FRABOPRESS INOX 316 a FRABOPRESS C-STEEL se dUrazné nedoporuéuje provadét ope-
race ohybdni téchto trubek, nebof existuje riziko nadmérného namdhdani v bodé elektrického svaru.
U trubek FRABOPRESS C-STEEL navic hrozi poskozeni ochranné vrstvy zinkovani.

Je tieba vzdy dodrzet minimalni vzddlenost od provedeného ohybu na trubce pro instalaci tvarovek
(obr. 1.10.1).

> 200 mm

Obrdzek 1.10.1

POZNAMKA: NENi PRIPUSTNE OHYBAT TRUBKY V ROZMERECH
FRABOPRESS BIG SIZE (76,1; 88,9 a 108)
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SPOJOVACi ROZMERY TVAROVKY

Rozméry pro instalaci a toleranci spojeni jsou vyvinuty a realizovany s maximalni presnosti tak, aby zaijistily nejvy3si
stuped bezpeé&nosti spoje. V tabulkéch 1.10.1 a 1.10.2 jsou uvedeny rozméry spojeni tvarovky na zdkladé primérd.

Nomindlni promér L L
[mm] [mm]

15 18

18 2

2 23

28 2%

35 25

42 35

54 42

Tabulka 1.10.1 - pro FRABOPRESS MED / INOX 316 / C-STEEL

Nomindlni prumér L L
[mm] [mm]
L
76,1 50
88,9 55
108 70

Tabulka 1.10.2 - pro FRABOPRESS BIG SIZE
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DOPORUCENE VZDALENOSTI PRI INSTALACI POTRUBI

Pouziti techniky lisovéani za studena je velkou vyhodou, pokud jde o &asy realizace spojeni. Pro usnadnéni spravné
montdZe mohou byt uZiteéné ddle uvedené piiklady, které uddvaiji minimdlni rozméry montéze a umoziivji tak snad-
nou instalaci bez nepfijemnych komplikaci.

Vzddlenost od st&n, od rohl a od spdr ve sténdch, které jsou nezbytné pro instalaci rozvodd, je mozné zjistit z vykre-
s0 a z nésledujicich tabulek.

’

42 54 76,1 | 889 | 108
2 3 ffmen | tfmen | ffmen | tfmen | ffmen

25 30 75 85 10 | 120 | 140

»

75 83 15 | 120 | 140 | 150 | 170

Nom. prom. 28 35 42 54 76,1 | 889 | 108
mm timen | tfmen | ffmen | tfmen | tfmen
. d [mm] 31 31 75 85 110 120 140
a [mm] 80 84 75 85 110 120 140
d1 [mm] 35 44 115 120 140 150 170

4
Nom. prom. 28 35 42 54 76,1 | 889 | 108

timen | timen | ffmen | tfmen | tfmen

d [mm] 31 3 75 85 10 | 120 | 140

a [mm] 80 84 75 85 10 | 150 | 170

¢ [mm] 181 | 206 | 265 | 290 | 350 | 390 | 450

»

~

35 44 15 | 120 | 140 | 150 | 170
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Nom. prom. 42 54 76,1 | 889 | 108
[mm] 2 3 timen | timen | ffmen | tfmen | tfmen

d [mm] 20 25 30 35 40 45 50

Minimdlni vzddlenost mezi dvéma lisovanymi spoji
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APLIKACE A PROBLEMATIKA
ROZVODU

2.1 TYPY APLIKACI

Lisované spoje FRABOPRESS jsou vhodné pro 3irokou 3kdlu aplikaci:

SOLARNi ROZVODY

PRUMYSLOVA ZARIZENI O VYSOKE TEPLOTE (HT)/rozvody péry
TOPNE OLEJE

PLYNOVE ROZVODY

PITNA VODA

UZITKOVA VODA A UPRAVENA VODA

TOPEN|, CHLAZEN|

STLACENY VZDUCH

NAMORNI STAVBY

PROTIPOZARNI ZARIZENI

Pro kontrolu, zda je vhodné pouzit sérii FRABOPRESS s jinymi kapalinami nez je pitnd voda, voda pro topeni

a podobné a nez plyn pro domécnost nebo LPG, je mozné kontaktovat kanceldf technického poradenstvi FRABO
s pfesnym dotazem.

SOLARNI ZARIZENI

Pro snadnou a rychlou instalaci soldrnich paneld, firma FRABO disponuje sérii SOLARPRESS: je to specifickd
série médénych lisovanych tvarovek, které jsou k dispozici v primérech 15, 18, 22 a 28.

Diky specidlnimu tésnicimu O-krouzku z FKM zelené barvy s vysokou odolnosti vici vysokym teplotém (az do
200°C) jsou spojky SOLARPRESS idedlni pro instalaci solarnich paneld. Diky tésnicimu O-krouzku, ktery je jiz
instalovan ve tvarovce SOLARPRESS, a systému k lisovéni je snadnd a rychld montdz zafizeni a udrzuje na nizké
drovni ndklady na realizaci soldrnich systémd.

Mezi aplikace SOLARPRESS FRABO, mimo ohfevu vody pomoci soldrnich paneld existuje i moZnost vyuZiti v roz-
vodech pro ohfev vody v bazénech a v rozvodech s krbovymi vlozkami.

Nepouzivat na dopojeni vakuovych soldrnich kolektord tzv. heatpipe (stagnaéni teplota az 280°C). Maximdlni

provozni tlak spojek SOLARPRESS je 5 bard.

PRUMYSLOVE ROZVODY S VYSOKOU TEPLOTOU (HT)/ROZVODY PARY ﬂ

Tvarovky FRABOPRESS jsou vhodné pro realizaci primyslovych rozvodi s vysokou teplotou a pro rozvody péry
s pouzitim té&snicich O-krouzkd z FKM zelené barvy. Odolnost vié&i vysokym teplotam (200°C) tohoto specidlni-
ho t&sniciho O-krouzku a optimdlni projektovani spoji umoZiiuje bezpeé&né vyuziti v mnohych primyslovych apli-
kacich. Lze pouzit i pro rozvody ddalkového vytapéni (vysoké teploty cca 140°C).
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TOPNE OLEJE

V primyslovych aplikacich, ve kterych je tfeba rozvadét topné oleje, doporuéujeme pouzit tvarovky FRABO-
PRESS s t&snicim O-krouzkem z FKM zelené barvy. Specidlni pouzitd smés zajisfuje, Ze je tento tésnici krouzek
odolny vié& bé&znym topnym olejom. Pro specidlni aplikace doporuéujeme konzultovat technické oddéleni

FRABO.

Pro primyslové aplikace vyZadujici pfepravu topnych olejd doporudujeme pouzit tvarovky FRABOPRESS
C-STEEL s &ervenym t&snicim O-krouzkem z FKM. Tato specidlni smés zaijisfuje odolnost O-krouzku vi&i b&znym
topnym olejom. Pro specidlni aplikace kontaktujte prosim technickou podporu FRABO.

Y

PLYNOVE ROZVODY (FRABOPRESS MED A C-STEEL GAS)

Tvarovky FRABOPRESS jsou vhodné pro plynové rozvody pro doméci pouziti jak pro zemni plyn, tak LPG. PFi
realizaci plynového rozvodu jsou zdkladni pozadavky bezpeénost a dodrzeni norem. V normé nalezneme Gdaje
o kritériich pokladky potrubi v rodinnych a obytnych budovach o zkouskéch t&snosti rozvodi a o pravidelnych
kontroléch a pravidelné 0drzbé zafizeni. Postupovat dle TPG 704 01 a pfi lisovéni se drzet TPG 700 0O1.

B4
PITNA VODA 8

Systém FRABOPRESS je bezpeény a vyhodny systém pro viechny aplikace na pitnou vodu. Tvarovka pfekonala
veskeré testy kompatibility pro pouziti v rozvodech pitné vody. PouZiti tvarovek FRABOPRESS z mé&di je optimal-
ni pro tyto aplikace, nebof mé&d' je vysoce bakteriostatickym kovem.

Pouzity t&snici O-krouzek je certifikovan pro pitnou vodu, nebot spliuje pozadavky dle ob&zniku ministerstva
zdravotnictvi €.102 z roku 1978. Zvy3uijici se pozadavky na kvalitu doddvané vody ¢ini ze systému FRABOPRESS
jeden z vyznamnych ndstrojo pro instalatéra, ktery mé v dmyslu nabidnout to nejlepii z technologie vodovodnich
rozvodi. Systém C-STEEL neni povolen pro pitnou vodu.

UZITKOVA VODA A UPRAVENA VODA l

Tvarovky FRABOPRESS jsou snadno pouzitelné v mnohych aplikacich pro rozvody uzitkové vody a zaijistuji kom-
pletni spolehlivost. Mimo rozvodi vody v budovéch a velkych obé&anskych stavbach uvadime rozvody pro vodu
upravenou, zmék&enou, destilovanou, vodu upravenou osmézou, demineralizovanou a deionizovanou vodu.
FRABOPRESS je pouzitelny také pfi realizaci rozvod? na desfovou vodu.

Tvarovky FRABOPRESS C-STEEL jsou snadno pouzitelné pro mnoho aplikaci uzavienych systémd s uzitko-

vou vodou a zaruéuji vysokou spolehlivost. FRABOPRESS C-STEEL Ize rovnéz pouzit v systémech prepravy desfo-
vé vody.

+-FRABO



TOPENI / CHLAZENI Ii'

Vyhody pouziti tvarovek FRABOPRESS pfi realizaci rozvodd topeni / chlazeni jsou nékolikandsobné. Rychlost
instalace zafizeni, snadné poklddka a zdruka dokonalé t&snosti jsou vysledkem peélivého projektovani.

| v blizkosti kotld nebo boilerd zaruéuji tvarovky FRABOPRESS optimdlni tésnost diky pouZiti vysoce kvalitnich
materiéli. Tvarovky FRABOPRESS jsou vhodné i do vytdpécich rozvodi s pouZitim nemrznouciho pfipravku gly-
kolu ve standardnim poméru do 30% koncentrace. Pro rozvody s vy33i provozni teplotou (soldrni rozvody, roz-
vody pary apod.) je k dispozici zvldstni tésnici O-krouzek z FKM zelené barvy, které odoldvé teplotdm, které se

blizi 200°C.

Tvarovky FRABOPRESS C-STEEL nabizeji fadu vyhod pro systémy vytdpéni a chlazeni: rychld instalace, snadné
upevnéni a dokonald t&snost jsou vysledkem peélivého vyvoje a vyroby. FRABOPRESS C-STEEL je rovnéz
vhodny pro systémy vytdpéni, které pouzivaji glykol jako nemrznouci &inidlo ve standardnich pomérech
(do 30% koncentrace). Pro systémy vyZadujici vy$§i provozni teploty (promyslové aplikace, dodavky
pary...) se doddavé specidlni &erveny tésnici O-krouzek z FKM s odolnosti az do teplot okolo 200°C.

STLACENY VZDUCH

Stlaceny vzduch mé Siroké vyuzZiti ve viech odvétvich promyslu a jeho aplikace jsou neomezené. Tvarovky
FRABOPRESS C-STEEL jsou idedlni pro systémy pfepravy stlaéeného vzduchu diky své extrémné rychlé instalaci.
Realizace systému zadind pfipojenim kompresoru (za jednotkou filtrace oleje a kondenzdtu) a konéi
v bodé& doddavky; doporuduje se maximélni provozni tlak nepfekradujici 16 barg.

&

NAMORNi STAVBY

Systém FRABOPRESS je pouzitelny také v lodénicich. Obzvl&st tam, kde jsou tieba vlastnosti jako je robustnost
a snadnd pokladka, jako napf. ve vnitfnich dsecich k lodim pro rozvody chlazené vody nebo uzitkové vody nebo
pro protipozdrni systémy. Vyjimeéné mechanické vlastnosti série FRABOPRESS INOX 316 v rdmci vodovodniho
systému byly provéfeny a certifikovany RINA po provedeni typovych zkousek dle pfedpisd, které jsou jedny z nej-
pfisnéjSich v Evropé.

PROTIPOZARNi ZARIZENi ¢

Tvarovky FRABOPRESS C-STEEL a FRABOPRESS INOX 316 jsou v souladu s normou UNI 11179 pro tfidu 1;
proto mohou byt pouzity pro instalaci protipozdrnich rozvod a hasicich zafizeni sprinkler s tlakem do PN 16.
Lisovaci tvarovky FRABO mohou byt pouzity pro realizaci protipozdrnich rozvodd stanovenych normou DIN

1988, &ast 6, bod 2.4.

Tvarovky FRABOPRESS C-STEEL mohou byt pouzity pro instalaci protipozdrnich rozvod. Doporuéujeme kontak-
tovat oddéleni technického poradenstvi FRABO pro kontrolu, zda je zafizeni vhodné pro konkrétni pfipady.

POZNAMKA: DOPORUCUJEME KONTAKTOVAT ODDELENi TECHNICKEHO PORADENSTVi FRABO PRO KONTROLU,
ZDA JE ZARIZENi VHODNE VE SPECIFICKYCH PRIPADECH.
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9.9 PROBLEMATIKA ROZYVODU

Tento manudl poskytuje rychly piehled nejb&znéjsi problematiky rozvodid. Uvedené informace
maji za Okol predevsim zvysit pozornost projektantd v nejbéZnéisi problematice rozvodu, se
kterymi se mohou setkat a zaqijistit tak realizaci dlouhodobé bezpeénych a spolehlivych rozvodd.
Upozoriiujeme na nejdulezité{si Easti a na doplnujici texty platnych norem pro prohloubeni znalosti
témat uvedenych v tomto manudlu.

ROZVODY PLYNU

Tvarovky FRABOPRESS jsou vhodné pro rozvody plynu pro domdci pouziti jak pro zemni plyn, tak
pro LPG.

P¥i realizaci rozvodu plynu jsou zdkladnimi pozadavky bezpelnost a dodrzeni norem. K zdkladnim normao-
tivnim dokumentom pro rozvody plynu v budovéch patii CSN EN 1775 Zdsobovdni plynem - Plynovody
v budovdch - Nejvyssi provozni tlak <= 5 bar - Provozni poZzadavky a TPG 700 01 Pouziti médénych
materiéld pro rozvod plynu.

Revidovand norma CSN EN 1775 z kvétna 2008 specifikuje zékladni pozadavky pro navrhovani, instalaci,
zkouZeni, uvadéni do provozu, provoz a 4drzbu domovnich plynovodd. Jednd se o plynovody od pfeddvaciho
mista plynu k napojeni spotifebic¢d. Norma plati pro rozvody v obytnych, komerénich a vefejn& pfistupnych
budovéch s nejvyssim provoznim tlakem (MOP) 5 bar( véetné a déle pro promyslové plynovody s nejvyssim
provoznim tlakem (MOP) do 0,5 baru vEetné&. Tato norma plati jok pro nové instalované plynovody, tak i pro
rekonstruované nebo rozsifované plynovody (norma neobsahuje podrobné poZzadavky pro ukladéni plyno-
vodi do zemé&). Norma plati pro potrubi, do kterého je dodavén plyn z plynovodni sité¢ a pro rozvody LPG
slouzici k doddvce LPG z tlakovych nédob.

Kromé& novych materidld a novych technologii spoji (lisované spoje pro mé&déné plynovody a pro vicevrstvé
trubky) na domovnim plynovodu, byly v rémci revize této normy vyjasnény i nékteré konkrétni &lanky. Ddle byly
do normy doplné&ny nové pfilohy s podrobnymi pokyny pro zhotovovdni lisovanych spojd.

Technicky predpis TPG 700 01 je platny od 1.3.2006 a obsahuje pravidla pro instalaci plynu lisovaci
technikou. Obsahuje zdkladni vlastnosti mé&dénych trubek a tvarovek, technologické postupy pro kapilarni
pdjeni a lisované spoje, tepelné dilatace médéného potrubi, zdvésy trubek a jejich izolace a kvalifikace
pracovnikd. Tento technicky pfedpis tak mohou vyuzivat projektanti, revizni technici i instalatéfi pfi své
kazdodenni préci.
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LEGIONELA

V sanitérnich rozvodech miZe &asto usazovéni vody zpUsobit mnoZeni bakterie legionely (Legionella
pneumophila).

S legionelou se mizeme setkat ve zdrojich vody, véetné termdlnich, v fekdch, jezerech, v péfe i v pidé. Z tohoto pro-
sttedi se dostdvaii pres ob&anské rozvody a vodovodni rozvody v budovéch do nédrzi, potrubi, fontdn a bazénd.

Legionela je bakterie, které rozezndvéme vice nez 50 druhd. Nejnebezpednési z nich zplisobuje vazny zdpal
plic, kterému se pfi¢itd cca 90% legionelézy. Jméno vychdzi z akutni epidemie, kterd v roce 1976 postihla
skupinu veterdnd americké legie, ktefi byli shrom&zdéni v jednom hotelu ve Filadelfii. Epidemie zpdsobila smrt
34 osob z 221 nakaZenych.

Nejpfiznivéj$i podminky pro mnozeni jsou stojaté vody s teplotou mezi 25 a 42°C, kyselé i alkalické prostte-
di a pFitomnost ndnosd a usazenin.

Instalace, ve kterych se tvofi aerosoly vody jako jsou rozvody klimatizace, sité pro recirkulace teplé vody
ve vodovodné-sanitdrnich rozvodech jsou mistem, kde se dafi mnoZeni bakterie. Kritickd mista se nachdzi ve
vodovodné-sanitdrnich rozvodech, specidlné pokud jsou staré a s usazeninami, uvnitf potrubi nebo i v uzavie-
nych Gsecich, v akumulaénich nadrzich, v boilerech, v sifonech sprch a v termindlech rozvodi; taktéz v nouzo-
vych vodovodnich systémech jako jsou dekontaminaéni sprchy, stanice pro vyplach o&i a protipozdrni systémy,
které se mohou stdt téz prostorem pro mnozeni bakterie. Legionela byla zaznamendna i ve vanach a hydro-
maséznich bazénech. Zafizeni, kterd stfikaji rozprdsenou vodu o vysoké rychlosti: bakterie se zde mohou
dostat do vzduchu stoupaijicimi bublinkami nebo pomoci jemného aerosolu. Nékteré piipady legionely byly pfi-
&itany i pFitomnosti dekoraénich fontdn, jejich voda je rozstiikdvdna do vzduchu a vraci se zpét. Fontdny, které
pracuji pferuSované, vykazuji vy33i riziko kontaminace. Dal$im zafizenim s rizikem legionely jsou chladici véze
s otevienym i s uzavienym okruhem, tam, kde se v jejich blizkosti nachdzi kanalizace nebo odsdvéni vzduchu.
Je tieba brét v Gvahu také vzduchovou klimatizaci, jako jsou zvlhéova&e vzduchu, chladi¢e za vlhka, rozpra-
Sovale vody, systémy rozstfikovani vody.

V boji proti $ifeni legionely je tfeba vénovat pfedeviim pozornost projektovdni a pelivému pouzivani a ¢drz-
bé. Pokud jde o vodovodni rozvody, doporu€ujeme nepouzivat trubky se zdslepkami na koncich nebo bez cir-
kulace, &imz se zamezi tvorbé usazenin, vyhnéte se nadmérné délce trubek, zabrafite kontaktu vody se vzdu-
chem nebo akumulaci vody v netésnych né&drzich, zajistéte pravidelné a snadné &isténi.

o v

Bylo zjisténo, Ze se legionela mnozi hife v médénych trubkéch a tvarovkéch.

Snazte se vidy zamezit vzniku stojaté vody, zajistéte spravné dimenzovéni a cirkulaci v rozvodu a pokud
mozno, instalujte stanice Gpravy vody, jak je ddle uvedeno.

Kde je to mozné, doporucujeme udrzovat teplotu vody vy33i nez 60°C, coz je podminka, za které se legione-
la ni¢i, nebo tepelny 3ok, kdy se zvySuje teplota vody na 60-70°C alespoi na dobu 30 minut kazdy 3. den.

Dalsim opatfenim je vysoké trvalé chlorovdni: do rozvodu se zavede chlor ve formé& chlornanu vépniku nebo
sodiku, az bude zbytkovd koncentrace dezinfekéniho pripravku mezi 1-3 mg/| nebo pomoci bioxidu chloru,
ktery umozfiuje trvalou dezinfekci s mendim mnozstvim zbytkového chloru a zachovdvé vlastnosti pitné vody,
odstrafiuje biofilm (pfirozené prostiedi legionely), pisobeni je dlouhodobé, jak z hlediska ¢asu, tak z hlediska
vzdélenosti od bodu vstfiku, doporuéené mnozstvi je 0,2 - 0,4 mg/l. Nevytvdii vedlejsi produkty (typu THM),
je produkovén v misté pomoci pfisludnych generdtord s kapacitou odpovidaijici rozvodu, ktery mé byt dezinfi-
kovan a s vy$e uvedenou koncentraci, kterd nepisobi na potrubi agresivné.

Pomoci ultrafialového zéfeni se nigi bakterie nebo pomoci ionizace méd' - stfibro nebo pomoci bioxidu vodi-
ku a stfibra Ize snizit pfitomnost legionely.

Nakonec uvadime ozon a koncové filtry: diky vlastnostem ozonu viechny makromolekuldrni struktury bunék

(plisn&, bakterie, kvasinky apod.) jsou hluboce zmé&nény a deaktivovény a za pouziti koncovych filtrd, instalo-
vanych pfimo na misto odbéru se vytvofi mechanickd bariéra (0,2 m) nepropoustéjici bakterie (musi byt

pravidelné ménény).
5 FRABO
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KONDENZATY

Pfechod ze stavu péry na kapalny stav se nazyvd kondenzace; pokud existuje velky teplotni rozdil mezi latkou
ve formé& pdry (napf. voda pfitomnd ve vzduchu) a studengjsi sténou, miZeme snadno zaznamenat tvorbu
kondenzatu.

Kondenzdt na kovovych rozvodech mize zpisobit oxidaci a korozni proud, které se bé&hem Zasu stanou
nebezpednymi pro t&snost a spolehlivost zafizeni.

V pfipadé prichodu vedeni vody v blizkosti zdroje tepla, se doporuduje potrubi a spoje v pfislusném Useku
izolovat, aby se zabrénilo tvorbé kondenzétu.

Pro rozvody studené vody je tfeba zaijistit pro trubky a tvarovky na pfilehlych sténdch vhodné izolagni
chranicky, aby se omezil jev kondenzace.

MRAZ A OCHRANA PROTI MRAZU

Je zndmo, ze voda po zmrznuti zvétiuje svij objem. To miZze zpUsobit prasknuti nddrze nebo deformace
v Usecich rozvodu, kde je zamezeno zvy3eni objemu vody.

V piipadé pouziti lisovanych spojd v rozvodech, kde se mize vyskytovat teplota blizici se nule s naslednou
moznosti tvorby ledu, doporuéujeme rozvod vypustit a v pfipadé zkousky rozvodu za studena pouzit stlaceny
vzduch nebo inertni plyn.

Velké namé&hani, které by mohlo vzniknout v disledku zamrznuti potrubi, by mohlo mit negativni vliv i na té&snost
spoje, snizit tak vykon a zpdsobit nezddouci net&snosti.

V mnohych pfipadech doporudujeme pouzit systémy proti zamrznuti, které maiji za Gkol zaijistit i pfi nizkych
teplotéch cirkulaci uvnitf rozvodu.

| v rozvodd solarnich paneld doporuéujeme pouzit ochranu proti zamrznuti k ochrané zafizeni v zimnim

obdobi.

PRISADY

V ptipad& pouziti antikoroznich nebo nemrznoucich pfipravkd doporuéujeme kontaktovat oddéleni technické
pomoci FRABO pro ovéfeni vhodnosti pfipravku. Chemické slozeni pfisady by mohlo b&hem ¢asu poskodit
t&sné&ni a omezit tak Zivotnost a spolehlivost.
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FILTRACE STLACENEHO VZDUCHU

Stlageny vzduch &asto obsahuje velké mnozZstvi kontaminagnich latek, které mohou zpdsobit $kody na strojnim
zafizeni a v neposledni fadé i na koneéném vyrobku. Kontaminace vzniké pfevdzné ze tfi zékladnich zdrojo:
prostfedi (ze kterého se vzduch odebird), kompresor (materidly, mazdni apod.), skladovaci nédrze.
Doporudujeme pouziti tvarovek FRABOPRESS na kompresoru (za stanici filtrace a sbéru kondenzdtu) tak, aby
bylo zaijisténo vedeni stlaceného vzduchu do chrdnéného a bezpeéného prostiedi, se zbytkovym olejem, ktery
neposkozuje souldsti spojen.

Doporuéujeme vzdy instalovat filtra&ni stanice pro omezeni cirkulace kontaminaénich latek na minimum. Mimo
to, vodni pdra, kterd je obsazena ve stlaceném vzduchu je nejnebezpeénéjsi kontaminani latkou vzduchu
a funguje jako katalyzator: ve formé kondenzétu se misi s rozptylenymi latkami a vytvéii abrazivni a korozivni
houby. Pokud by olejové latky byly pfitomny ve vysoké koncentraci (> 25 mg/m?), doporuéujeme pouziti

t&snicich O-krouzkd z FKM zelené barvy, které doddvé FRABO.

MECHANICKE VIBRACE

Mechanické namdhdni a vibrace, které se tvofi v rozvodu dlouhodobé, mohou zplsobit, Ze zafizeni bude
méné spolehlivé. V téchto pFipadech doporuujeme pouzit upeviovaci konzole, které mohou co nejvice
kompenzovat vibrace.

Pokud je to mozné, pouzijte mechanické oddé&lovade (kompenzétory, flexi hadice), pro oddéleni zdroje
vibraci od zbytku systému.

TEPLO

Pokud je teplota provozni kapaliny vysokd nebo je zafizeni umisténo v blizkosti zdroje tepla, (kotle, solarni
panely, primyslové procesy o vysokych teplotédch apod.), je tfeba vénovat pozornost ochrané pfed teplem.
Z tohoto divodu doporu&ujeme, pokud teplota dopravované kapaliny prekroéi 95°C, pouzit specidlni t&snici
O-krouzek pro vysoké teploty. FRABO doddvé O-krouzek z FKM zelené barvy, ktery odoldva teplotédm, bliZicim
se 200°C. Pokud je zafizeni umisténo v blizkosti zdroji tepla, je vhodné instalovat pfislusné izolaéni chrdnié-
ky, aby se sniZila moznost tvorby pFipadného kondenzétu.

PLYNOVE SYSTEMY

Tvarovky FRABOPRESS C-STEEL GAS jsou vhodné pro domovni plynové systémy vyuZivajici jak metan, butan,
propan-butan a LPG, za plynomérem.

Pfi realizaci plynového systému s pouzitim FRABOPRESS C-STEEL GAS jsou zdkladnimi poZadavky bezpeg-
nost a dodrzovdni norem, zvl&3té je u nds zdvazny technicky pfedpis TPG 700 01

Norma UNI 11147:2008 zavedla moznost realizace plynovych systémd rovnéz z uhlikové oceli, coz pred-
stavuje ekonomickou alternativu tradiénich systémo.

PFi instalaci vné budov musi byt systém FRABOPRESS C-STEEL GAS chrdnén (potrubi je chrdnéno vhodnym

pfilnavym a nepferuovanym opldsténim z plastu a tvarovky jsou chrdnény napf. ndtérem, omotévkou nebo
péskou).
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2.3 OCHRANA PRED KOROZI

KOROZE

Pro kazdou realizaci smideného rozvodu doporuéujeme dodrzet zdkladni pravidla pro zamezeni koroznich jevd.
Predeviim je nutné se vyvarovat vzniku elektrochemické koroze, kterd vznikd pouzitim dvou materidld s vyrazné
rozdilnym elektrochemickym potencidlem (viz. elektrochemickéd stupnice).

Napf. doporuéujeme pouzivat komponenty z médi pouze na Usecich z pozinkovaného Zeleza (méné& uilechtilé).
Timto zpdsobem se snizi fenomén koroze a zabrdni se tomu, aby se Zelezo v roztoku dostalo do vody a zabarvilo
ji nahnédo.

Uhlikovd ocel pouzitd u tvarovek FRABOPRESS C-STEEL musi byt adekvatnim zpisobem instalovéna,
aby ke korozi nedochézelo. Nize je uvedena elektrochemickd stupnice materiald podle jejich nachylnosti ke
korozi.

— —
0,5 Y =
o o
| < <
P b4 P
S S
-1,5 E ‘=
w I
Z =)

2

Elektrochemicka stupnice zdkladnich prvku

Pokud jsou ve stejném systému pouzity dva kovy (smideny systém), vySe uvedend elekirochemic-
ka stupnice uddva, které dva kovy budou korodovat (anoda). Vice elektricky pozitivni materidl (prvni
materidly na stupnici jsou nejudlechtilejsi) funguje jako katoda a je tedy méné& ndchylny ke korozi.

Jak Ize vidét z jeji pozice na elektrochemické stupnici, uhlikovd ocel musi byt fadné instalovdana, aby byla mini-
malizovéna koroze (obr. 2.3.1 a 2.3.2).
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KOROZE GALVANICKYM KONTAKTEM

Piimé spojeni mezi materidly, které maiji rozdilny elektrochemicky potencidl, za pfitomnosti elektrolytu jako je
voda, zpisobi korozi kontaktem a zpUsobuje podkozeni méné uslechtilého kovu elekirochemicky.

Ve vodovodnich sanitdrnich rozvodech se mize tato situace vyskytnout napf. ve spojich mezi médi a pozin-
kovanou oceli.

V topnych rozvodech neni tak jednoduché a okamzité, aby ve spojeni dvou rozdilnych prvkd doglo ke galva-
nické korozi, nebof pfitomnost kysliku, ktery je zdkladnim prvkem, je v rozvodech topeni zanedbatelnd (maly
podil ppm) a bez kysliku prakticky jev koroze neexistuje.

Naproti tomu, pfitomnost kysliku v sanitdrnich rozvodech je vysokd (bliZzi se hodnoté saturace) a je upravo-
véna pfesnymi zdkonnymi predpisy.

V t&chto rozvodech plati pravidlo instalovat komponenty systému FRABOPRESS po piipadnych dal3ich kom-
ponentech z méné& uslechtilych kovd (ve sméru proudéni vody). Napt. lze vytvofit odbocku ze sité z pozinko-
vané oceli, z rozvodd z mé&di; je tfeba se vyhnout opaénému postupu pokud nebude vlozena dielektrickd vsuv-
ka, kterd zaijisti takovy odpor, ktery v souvislosti s vodivosti vody vynuluje rychlost koroze pozinkované oceli.

Na obrézcich 2.3.1 a 2.3.2 jsou dvé& vyobrazeni odbolek mezi sitémi, realizovanymi z riznych materiéls.

#
2 3 mé&dénd trubka pozinkovand ocelové
o]
> ——— trubka
O o
> -~
o]
E & 2
o i——-l-r; médénd trubka o médéna trubka
o + c
c C >
o o
> 0
) €
< - -
g Hq médénd trubka =llet)  m&dénd trubka
C——————— C
H Reafnsk i pozinkovand ocelovd l oo om—
. trubka '
Obrdzek 2.3.1 Obrdzek 2.3.2

Dalsim velice dilezitym faktorem je pomér mezi povrchem uslechtilejdiho kovu a povrchem méné uslechtilého
kovu; &m vy3di je tento pomér, tim rychlej3i je koroze. PFfi pohledu na tabulku ,,Elektrochemickd stupnice
zdakladnich prvkd” zjistime, Ze nejastéji pouzivané materidly v otopnych systémech (méd, nerezova a uhli-
kové ocel) jsou daleko uslechtilej3i, nez-li zinek. Existuje tedy velké riziko, Ze dojde k odlu€ovéni drobnych
astic zinku a mOzZe to zpUsobit napf. ucpavani filtru, vznik kavitace na ob&hovém Eerpadle, atd. Je proto
nutné k instalaci pfistupovat zodpovédné a ctit uréitd pravidla.

1) Topny systém by mél byt dokonale odvzdugnén.

2) Vzdy by méla byt pouzita dielektrické vsuvka pfi pfechodu z jednoho materialu na druhy.

3) Vzdy by mél byt v topném systému pouzit inhibitor koroze.

4) Nikdy by povrch uslechtilejsich materidlu nemél byt vy3si, nez povrch z pozinkované uhlikové oceli.

Z tohoto divodu byly do naseho sortimentu zafazeny i trubky bez vnitiniho zinkovéni. Tyto trubky
jsou uréeny pro uzaviené systémy (topeni, chlazeni) a vliv galvanické koroze pfi kombinaci topendfskych
materidld z médi, z nerez oceli a z uhlikaté oceli je vyrazné niZsi, nez pfi pouZiti trubek s vnitfnim zinkova-
nim.
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Trubky s vnitfnim zinkovdnim se doporuuji pouzivat pro rozvody pozdrni vody (sprinklery) a pro rozvody
plynu.
Ddle je nutné si uvédomit, ze galvanickd koroze mize lokdlné vzniknout i vné trubek (vlhkost, srézeni vody)

Dobrd izolace predejde témto problémim. Pozor na agresivni malty (pouziti chrédnicek) a dchyty trubek
z kovovych materidld (vlhkost > galvanickd koroze)

VNITRNi KOROZE

Lisované spoje FRABOPRESS zaruéuji, diky antikorozni dpravé, Géinnou ochranu proti hloubkové korozi. S tva-
rovkami FRABOPRESS, které pouzivaiji techniku lisovdnim je zaruéeno, mimo jiné, Ze v instalacich pro pitnou
vodu se zamezi rizikdm hloubkové koroze, zpisobené ve fdzi svareni. V pfipadé rozvodd pro Gpravu vody
jsou tvarovky FRABOPRESS kompatibilni se viemi procesy Gpravy pro domdci pouziti (zmékéovade) a mimo
to jsou odolné vi¢&i korozi v pfitomnosti dekarbonizované vody, demineralizované vody a vody destilované.
Pro sérii C-STEEL doporucujeme pouzit tye potazené PP, aby byl rozvod dostateéné chranén pred projevy
vnéjii koroze.

Komponenty systému FRABOPRESS C-STEEL jsou vyrobeny z uhlikové oceli se specidlni galvanickou Gpravou

s vysokou odolnosti proti korozi. Pfesto je potfeba si dat pozor pfi svafovéni trubek, aby nedoslo k zakaleni
materidlu a tim k jeho kiehnuti a sniZeni odolnosti proti korozi.

BLUDNY PROUD A UZEMNENI

Ke korozi zpisobené bludnymi proudy dochdzi ziidka a Ize ji ihned odhalit. V takovych pfipadech koroze
zadiné z vnéjsi strany trubky a vytvéii kénicky otvor smérem dovnitt. Koroze bludnymi proudy je zpisobena
stejnosmérnym proudem, ktery pUsobi anodicky na kov a tedy jej poskozuije.

Takzvané bludné proudy jsou proudy, které vznikaji jako disledek zdvady a poté se rozptyluji v zemi a pro-
nikaji do kovovych struktur, do kterych po cesté narazi (napf. sanitarni systémy), pfi¢emz vyuzivaji &ést toho-
to systému jako vodi&, a nakonec se vynofi ze zemé&. Aby mohly rozptylené proudy proniknout do rozvodné
sit€, musi najit misto, ve kterém je normdlni povrchovd ochrana trubek a tvarovek poskozend nebo zcela
chybi. Za prvé je tfeba kovové systémy uzemnit (viz CEl normy) a ddle musi byt pfipadné proudy vybijeny
specidlnimi vybijecimi pFistroji. Jelikoz ke korozi bludnymi proudy dochézi pfesné v bodg&, ve kterém
proud systém opousti, jedinym zafizenim, které jim bude postizeno, bude samotny vybijeé. Obecné se viak
v domdcnostech obvykle zafizeni na stejnosmé&rny proud nepouzivaiji a stfidavy proud nemd zd&dny vyrazny
dopad.

B&Zné cementové malty, ve kterych jsou obvykle trubky uloZzeny, poskytuji vysoky elekiricky odpor. Pro systé-

my uloZené v zemi doporudujeme pouzit izolované trubky, které poskytuiji lepsi ochranu z ddvodd svého vys-
$iho elektrického odporu.
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2.4 TEPELNA DILATACE

Rozdil teplot pfi montdzi a provozu potrubi zpdsobuje zménu jeho délky. Potrubi dilatuje, prodluzuje se nebo
smrifuje. Provozni teplota potrubi soustav vytédpéni je vzdy vy3si nez teplota montazni a tudiz se potrubi pfi pro-
vozu prodluZuje. Nejméné se prodluzuje ocelové potrubi, nejvice potom plastové potrubi.

’

Velikost prodlouzeni Al [mm] je ddna obecnym vztahem:

Kde a - soucinitel délkové roztaznosti (zavisi na materidlu) [mm/m K ]
lo - kompenzaéni (vypoctovd) délka [m]

’»

At - rozdil provozni a montdzni teploty [K]

L
< -
ty = tm beze zmény teplota .
t, = provozni
tp >ty
+Al prodlouzeni
(<t
" kraceni | TA!
zkréceni .
]
pevny bod

Obrdzek 2.4.1

Soucinitelé tepelné roztainosti o podle prEN 806-4
.
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Materidl trubek Soucinitel tepelné roztainosti o« mm/m . K
PE 0,20 :
PVC-U 0,08 04
PVCC 0,07
PEX 0,15
PP 0,15
PB 0,13
Vicevrstvy s kovovou vrstvou 0,02
Mad 0,017
Korozivzdornd ocel 0,017
Pozinkovand ocel 0,0116

Tabulka 2.4.1
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Napfiklad: v pfipadé rovného vedeni z médi o délce 40 m, poloZzené pfi teploté prostiedi 5°C, které moze
pfi provozu dosdhnout teploty 85°C, bude ndsledujici prodlouzeni:

AL =40 * 0,0000170 ¢ (85-5) = 0,0544 m, coz odpovidd 54 mm

Pokud by se vedeni nachdzelo mezi dvéma pevnymi zafizenimi (napf. Eerpadlo a radidtor), a mélo by
omezeny primér (napf. 18 x 1.0) v disledku dilatace by se pravdépodobné projevilo pouze prohnuti trubky
se $kodlivym namdhdnim stfednich komponentd (ventild nebo dalsich). Pokud md trubka vétsi promér (napf.
54 x 1.5) a tudiz mensi elasticitu, mohlo by dojit k projevom silngjsiho axidlniho namdhani. V dosledku dila-
tace dochdzi k naméhani, které Ize vyjadfit nasledujicim vzorcem: o =¢ ¢ E

Kde e=AlL/L=a * AT
E = modul pruznosti 132.000 N/mm? pro surovou méd

Tudiz:
o = 0,0000170 * (85-5) » 132.000 = 179,52 N/mm?

Je zfejmé, Ze tato hodnota neni zanedbatelnd, protoze predstavuje vice nez 60% minimdélniho jednotkového
zatizeni zlomeni tahem (290 N/mm?).

Nakonec Ize zjistit namdahdni zpisobené trubkou na zafizeni instalovand na koncich, pomoci nésledujiciho

vyjédient:
Kde S je plocha stény trubky v fezu vypog&itand pomérem:
S=m ¢ (D%d?)/4 =7 * (54%512)/4= 247,40 mm?

Vyménou docilime:
F=179,52 ¢ 247,40 = 44,467 kN

Vyse uvedené dokazuje, Ze tepelnd dilatace zpisobuje deformace, namdhani potrubi a namdhdani koncovych
prvko.

Dilatace v mm pro trubku dlouhou 10 metri na hodnoty materidlu s AT50°

UHLIKOVA OCEL 5,8
NEREZOVA OCEL
MED
VICEVRSTVA TRUBKA
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Celkové prodlouieni AL - [mm] pro MED (koeficient linedrni dilatace se rovnd 17,0 10¢) ;
Délka dseku At [°K] >
L [m] 10 20 30 40 50 60 70 80 90 ) g
1 0,17 0,34 0,50 0,67 0,84 1,01 1,18 1,34 1,51 1,68 =T
2 0,34 0,67 1,01 1,64 1,68 2,02 2,35 2,69 3,02 3,36 E
3 0,50 1,01 1,51 2,02 2,52 3,02 3,53 4,03 4,54 5,04 ‘c
4 0,67 1,34 2,02 2,69 3,36 4,03 4,70 5,38 6,05 6,72 §
5 0,84 1,68 2,52 3,36 4,20 5,04 5,88 6,72 7,56 8,40 (=)
6 1,01 2,02 3,02 4,03 5,04 6,05 7,06 8,06 9,07 10,08 2
7 1,18 2,35 3,53 4,70 5,88 7,06 8,23 9,41 10,58 11,76 ‘:
8 1,34 2,69 4,03 5,38 6,72 8,06 9,41 10,75 12,10 13,44 g
9 1,51 3,02 4,54 6,05 7,56 9,07 10,58 12,10 13,61 15,12 =
10 1,68 3,36 5,04 6,72 8,40 10,08 11,76 13,44 15,12 16,80 =
1 1,85 3,70 5,54 7,39 9,24 11,09 12,94 14,78 16,63 18,48 u.’
12 2,02 4,03 6,05 8,06 10,08 12,10 1411 16,13 18,14 20,16 et
13 2,18 4,37 6,55 8,74 10,92 13,10 15,29 17,47 19,66 21,84 ‘:
14 2,35 4,70 7,06 9,41 11,76 141 16,46 18,82 1,17 23,52 >
15 2,52 5,04 7,56 10,08 12,60 15,12 17,64 20,16 22,68 25,20 S
16 2,69 5,38 8,06 10,75 13,44 16,13 18,82 21,50 24,19 26,88 :
17 2,86 571 8,57 11,42 14,28 17,14 19,99 22,85 25,70 28,56 E
18 3,02 6,05 9,07 12,10 15,12 18,14 VARV 24,19 27,22 30,24 ‘I-I:
19 319 6,38 9,58 12,77 15,96 19,15 22,34 25,54 28,73 31,92 —
20 3,36 6,72 10,08 13,44 16,80 20,16 23,52 26,88 30,24 33,60 S
21 3,53 7,06 10,58 1411 17,64 2,17 24,70 28,22 31,75 35,28 _—
22 3,70 7,39 11,09 14,78 18,48 22,18 25,87 29,75 33,26 36,96 g
23 3,86 7,73 11,59 15,46 19,32 23,18 27,05 30,91 34,78 38,64 (- -]
24 4,03 8,06 12,10 16,13 20,16 24,19 28,22 32,26 36,29 40,32 ‘u.?
25 4,20 8,40 12,60 16,80 21,00 25,20 29,40 33,60 37,80 42,00 )E
26 431 8,74 13,10 17,47 21,84 26,21 30,58 34,94 39,31 43,68 )e
27 4,54 9,07 13,61 18,14 22,68 27,22 31,75 36,29 40,82 45,36 E
28 4,70 9,41 141 18,82 23,52 28,22 32,93 37,63 42,34 47,04
29 4,87 9,74 14,62 19,49 24,36 29,23 34,10 38,98 43,85 48,72
30 5,04 10,08 15,12 20,16 25,20 30,24 35,28 40,32 45,36 50,40

Veskeré uvedené hodnoty prodlouieni jsou v mm.
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; Celkové prodlouieni AL - [mm] UHLIKOVE OCELI (koeficient linedrni roztaznosti = 12°)
> Délka useku At [°K]
g L [m] 10 20 30 40 ) ) 70 80 90 100
=T 1 0,12 0,24 0,36 0,48 0,60 0,72 0,84 0,96 1,08 1,20
E 2 0,24 0,48 0,72 0,96 1,20 1,44 1,68 1,92 2,16 2,40
‘\_J 3 0,36 0,72 1,08 1,44 1,80 2,16 2,52 2,88 3,24 3,60
§ 4 0,48 0,96 1,44 1,92 2,40 2,88 3,36 3,84 4,32 4,80
() 5 0,60 1,20 1,80 2,40 3,00 3,60 4,20 4,80 5,40 6,00
ﬂ 6 0,72 1,44 216 2,88 3,60 4,32 5,04 5,76 6,48 7,20
‘: 7 0,84 1,68 2,52 3,36 4,20 5,04 5,88 6,72 7,56 8,40
z 8 0,96 1,92 2,88 3,84 4,80 5,76 6,72 7,68 8,64 9,60
= 9 1,08 2,16 3,4 4,32 5,40 6,48 7,56 8,04 9,72 10,80
= 10 1,20 2,40 3,60 4,80 6,00 7,20 8,40 9,60 10,80 12,00
".’ il 1,32 2,64 3,96 5,28 6,60 7,92 9,24 10,56 11,88 13,20
ot 12 1,44 2,88 4,32 5,76 7,20 8,64 10,08 11,52 12,96 14,40
‘: 13 1,56 3,12 4,68 6,24 7,80 9,36 10,92 12,48 14,04 15,60
> 14 1,68 3,36 5,04 6,72 8,40 10,08 11,76 13,44 15,12 16,80
g 15 1,80 3,60 5,40 7,20 9,00 10,80 12,60 14,40 16,20 18,00
: 16 1,92 3,84 576 7,68 9,60 11,52 13,44 15,36 17,28 19,20
E 17 2,04 4,08 6,12 8,16 10,20 12,24 14,28 16,32 18,36 20,40
‘I-I; 18 2,16 4,32 6,48 8,64 10,80 12,96 15,12 17,28 19,44 21,60
— 19 2,28 4,56 6,84 9,12 11,40 13,68 15,96 18,24 20,52 22,80
8 20 2,40 4,80 7,20 9,60 12,00 14,40 16,80 19,20 21,60 24,00
-— 2 2,52 5,04 7,56 10,08 12,60 15,12 17,64 20,16 22,68 25,20
2 22 2,64 5,28 7,92 10,56 13,20 15,84 18,48 21,12 23,76 26,40
(- -] 23 2,76 5,52 8,28 11,04 13,80 16,56 19,32 22,08 24,84 27,60
*I-I: 24 2,88 5,76 8,64 11,52 14,40 17,28 20,16 23,04 25,92 28,80
)E 25 3,00 6,00 9,00 12,00 15,00 18,00 21,00 24,00 27,00 30,00
)e 26 3,12 6,24 9,36 12,48 15,60 18,72 21,84 24,96 28,08 31,20
E 27 3,24 6,48 9,72 12,96 16,20 19,44 22,68 25,92 29,16 32,40
28 3,36 6,72 10,08 13,44 16,80 20,16 23,52 26,88 30,24 33,60
29 3,48 6,96 10,44 13,92 17,40 20,88 24,36 27,84 31,32 34,80
30 3,60 7,20 10,80 14,40 18,00 21,60 25,20 28,80 32,40 36,00

Veskeré uvedené hodnoty prodlouieni jsou v mm.
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KOMPENZACE DELKOVYCH ZMEN POTRUBI

Osové napéti pUsobici v potrubi je nutné kompenzovat, tj. umoznit osovy pohyb potrubi ve sméru jeho osy, pro-
toZze spolu s napétim od vnitiniho pretlaku mdZe ovlivnit Zivotnost potrubi, narusit stavebni konstrukei ap.

Kompenzaci lze provést zdsadné dvéma zpisoby:
- zménou sméru vedeni potrubi tj. ohybovymi kompenzétory
- v ose vedeni potrubi tj. osovymi kompenzdtory (ne u plastovych potrubi)

Nejéastéji navrhujeme ohybové kompenzatory (pruzné ramena) v kombinaci s vhodné rozmisténymi pevnymi
a kluznymi body. Vyuzivé se kolmych zmén sméru ve vedeni potrubi a pruznosti materidlu. Podminkou je zajis-
t&ni osového pohybu potrubi z hlediska upevnéni a dostatku prostoru pro posun.

Volné délka pruzného ramene Lp [mm] je zdvisld na dimenzi potrubi a na délkové zmé&né Al
odpovidajici kompenzaéni délce lg. Urcuje se ze vztahu

kde C - je souéinitel dle materiglu
Al - délkové prodlouzeni [mm]
d - vn&jsi promér trubky [mm]

Materidlové konstanty C podle prEN 806-4

Materidl trubek Materidlova konstanta
PVCU 34
PVC-C 34
PEX 12
PP 20
PB 10
Vicevrstvy 30"
Pozinkovand ocel 1082
Nerezavajici ocel 45
Mad 61

Tabulka 2.4.2
"YU nékterych konstrukei vicevrstvych trubek maZe mit materidlovd konstanta jinou hodnotu, je tfeba se Fidit dokumentaci vyrobce.
) U kompenzdtord tvaru U je mozné materidlovou konstantu sniZit a7 na C = 36.
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Duolezité je, aby volnd délka Lp pruzného ramena neobsahovala Zddné upevnéni omezujici pohyb v libovolném
sméru, a aby nebyla prekroéena maximalni dovolend rozte& kluznych bodd.

—H—rf—

PB KU

Legenda:
KU - kluzné ulozeni
PB - pevny bod

I,
-Al +Al
:\ A
>
’_]Q.
KU v

Obrdzek 2.4.2

Pro zamezeni prihybu od vlastni hmotnosti v Gseku Lp se pouzivd podepfeni nebo specidlné fesené zdvésy.

PREDPETI PRUZNEHO RAMENA

Vyuzivd se pouze tehdy, kdyz se pfedpoklddé zména délky pouze v jednom sméru, napf. pfi vytdpéni. Potrubi
se predepne v opaéném sméru nez je predpokladand délkovd zmé&na maximdlné o vypoétenou hodnotu Al,
b&zné o Al/2. Tim se dosdhne jednak zkréceni délky pruzného ramene Lp, jednak snizeni "vyvInéni" volné
vedeného potrubi. Tento zpUsob kompenzace dilatace se pouzije pfedeviim pfi nedostatku mista, napf.
z ddvodd stavebnich, pfipadné kdyz by nebylo mozné zmensit vypoctovou délku lo.

1
Io ﬁ],

’I

X~

’
1
I
I
I A
I

R

Obrdzek 2.4.3 - Piedpéti pruiného ramena - bez predpéti
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Obrazek 2.4.4 - Predpéti pruiného ramena - s predpétim Al/2



OCELOVE POTRUBI >=
——
2 " z >
Pro volnou délku ramene Lp ,L” kompenzdtoru (=]
|ze pouZit jiz uvedeny vztah ﬁ
s VBT o e =
| | -
N  —
A A z
Pro ,U” kompenzdtor uvadéji nékteré podklady vztah 5 L,2 >
o
L2 AT (o &
d
sl
>
Obrdzek 2.4.5 9
LA
L
Jr
oy
ROZTAZNOST U MEDENEHO POTRUBI ~
<<

‘
Obzvl&st pozorné je nutné posuzovat tepelnou roztaz- ;
nost u vzdjemn& smontovanych sou&asti z riznych i —90 ()
materidld (s rozdilnym souginitelem tepelné roztaznos- 35 - N
. v I P s Rl
ti). Tyto souldsti se pak rozpinaji rozdilng, coz vede k o
napéti ve spojeni t&chto vzdjemné do sebe ulozenych a0 L Rl
(smontovanych) sou&dsti. mog —e0x z\
. < —502 N
Tepelna dilatace 2 3 >
Prodlouzeni mé&déné trubky Al pro zjidtény rozdil teplot % i _"°$§ g
At studené a teplé trubky a pro danou délku Ize vypo- —30 & -
&itat ze vztahu (viz. nahote) i odeéist z grafu. 10, o
g ~ al o=
" [~ -]
o ~
s ) 15 20 25 Jhd
e piiklad Délka trubky v m z
el
(=]
Obrazek 2.4.6 T
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U dlouhych rovnych potrubnich Gsekd (napf. stoupaci potrubi) se k zachyceni tepelného roztazeni pouzivaji
kompenzdtory ohybové nebo osové.

Ohybovy kompenzdtor ,L” a ,Z”

Tepelnou roztaZnost je mozné zachytit zménou sméru potrubi. Pfi tom je nutné dbdt na to, aby pfichytky mély
dostateénou vzddlenost Lp od oblouku. Minimdlni vzddlenost uchyceni, kterou musi mit Gchytka trubky pfed
obloukem je zavisld na velikosti prodlouzeni Al trubky a na priméru trubky d. Trubky vét3iho proméru potfebuii
vétsi vzddlenosti A nez trubky mensiho proméru.

‘

Prodlouzeni trubky Al [mm]

-
—
>
(=)
=
>
h
=
>
2
- Vnéjsi pr["u:::i trubky d 10 mm 15 mm
SRl Minimdlni délka ramene Lp [mm]
>
—
T 15 530 750 920 1060
— 18 580 820 1000 1160
"u’ 22 640 910 1m0 1280
~ 28 725 1025 1250 1450
<<
SRl 35 810 1145 1400 1620
>
42 890 1250 1540 1780
(=
N 54 1010 1420 1740 2010
i
oz 64 1095 1549 1897 2191
Rkl
= 76,1 1195 1689 2069 2389
‘LI; 88,9 1291 1826 2236 2582
> 108 1423 2012 2465 2846
Q 133 1579 2233 2735 3158
N
g 159 1727 442 2991 3453
o 29 2026 2866 3510 4053
aa 267 2237 3164 3875 4475
~
Jhid
= Tabulka 2.4.3
el
(=]
Yl
E Kompenzdator ,U”
Kompenzétor ,U” |ze objednat anebo snadno vyrobit |l_
a to ze &tyf tvarovek a ffi dilo trubky. Mezi 2 kompen- {
. , . , [
zdatory se provede pevné uloZeni (pevné body PB). B bovny bod
Prodlouzeni trubky Al se potom pocitd z délky mezi evhy bo
t&mito PB. U vy3sich domd se v praxi na kazdych 4-5 l
pater instaluje kompenzaéni prvek. ~ "
:;Jll Kompenzétor ,U”

—

r

[—

> Pevny bod

Obrdzek 2.4.7
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Charakteristicky rozmér R kompenzétoru ,U” v zdvislosti na priméru trubky a prodlouzeni trubky Al. Hodnoty D=
Ize vzit z ndsledujici tabulky. =
>
Prodlouzeni trubky Al [mm] g
38 50 75 100 <>t
Charakteristicky rozmér kompenzdtoru R [mm] (o
 —
J
15 218 315 387 445 548 649 709 172 §
18 240 350 430 495 600 700 785 850 o
W
22 263 382 468 540 660 764 850 930 -
28 299 431 522 609 746 869 960 1056 el
35 333 479 593 681 832 960 1072 1185 z
42 366 528 647 744 912 1055 1178 1287 :
54 414 599 736 845 1037 1194 1333 1463 —
64 450 650 801 919 1126 1300 1453 1592 3
76,1 491 709 874 1002 1228 1418 1585 1736 <t
88,9 531 766 944 1083 1327 1532 1713 1871 i
108 585 844 1041 1194 1463 1689 1888 2068 g
133 649 937 1155 1325 1623 1874 2095 2295 N
(¥ T
159 710 1025 1263 1449 1775 2049 2291 2510 oz
Rl
219 833 1202 1482 1700 2083 2405 2689 2945 =
267 920 1328 1637 1878 2300 2655 2969 3252 ‘I-I:
Tobulka 2.4.4 =
(=)
N
-
o
(=
[~ -]
-~
Sl
-
>kl
(=]
'=

2R _

Obrazek 2.4.8
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Osové kompenzdtory (axidlni)
Prodlouzeni u dlouhych, rovnych trubek stoupacich potrubi nebo topnych zafizeni Ize zachytit prostorové
Uspornymi axidlnimi kompenzdtory.

Existuji rozné konstrukéni tvary jako napf. kompenzdtory vinovcové (s kovovym méchem) nebo ucpdavkové kom-
penzdtory. Vyrobce udavd, jaké prodlouzeni Al moze kompenzdtor pojmout. Navic je nutné respektovat mon-
tédzni predpisy vyrobce.

-’

Osové kompenzdatory mohou podléhat opotiebeni a museji proto zistat pfistupné, nelze je tedy zastavét.

»

’»

Obrazek 2.4.9
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POZICE UPEVNENI

Spravnd pozice upevnéni hraje dolezitou roli pfi kontrole roztaZznosti systému a umoZzhuje jeho expan-
zi spravnym zpUsobem bez toho, aby dochdzelo k deformacim, jez by mohly snizit t&snost spojd.

1) Nikdy neumistujte pevné instalované Gchyty v blizkosti tvarovky (obr. 2.4.4).

2) Nikdy neumisfujte posuvné Gchyty takovym zpUsobem, aby pisobily jako pevné instalované
body (obr. 2.4.5).

3) V pfipadé& linedrnich Usekd potrubi bez expanznich spojd je pro prevenci deformace zapotfebi pouze
jeden pevny bod. Viechny ostatni body musi byt posuvné. Tento bod je tfeba umistit co nejvice doprostfed
délky rovného Useku (obr. 2.4.6); tak bude prodlouzeni zpdsobené roztaznosti rozdéleno obéma sméry
a potiebnd délka expanzniho ramene se snizi na polovinu.

Obrdzek 2.4.4 Obrdzek 2.4.5 Obrdzek 2.4.6

Jako vieobecné pravidlo mimo jiné plati pouziti podpdrnych objimek z mé&di. Pokud jsou z oceli, pouZijte ty
s gumovou plochou; tento typ drzdkd umozhuje izolaci dvou kovd a tlumi pfipadny 3um a vibrace a zajisfuje
lepsi odolnost sestavy vi&i namdhani.

UCHYCENI POTRUBI - PLYN:

Potrubi se uchycuje pfed a za ohybem, rozebiratelnym spojem a uzavérem (armaturou).
Doporucené vzddlenosti pro uchyceni pfimych Gsekd potrubi, resp. Jejich uchyceni (podepfeni), jsou uvede-
ny na obrazku 2.4.7.

Napf.

Cu 12x1,0 ... 1,30 metru
Cu 15x1,0 ... 1,50 metru
Cu 18x1,0 ... 1,60 metru
Cu 22x1,0 ... 1,75 metru
Cu 28x1,0 ... 2,00 metru

vnéjsi pramér trubky (mm)

10 15 20 25 30 35 40 45
doporucené vzdalenosti (m)

Obrdzek 2.4.7 - doporuéené vzddlenosti uchyceni (podepieni) potrubi
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Plynovod musi byt proveden tak, aby se na néj nepfendsely sily, které by mohly zpdsobit jeho poskozeni.

PFi pouziti kovovych pfichytek z kovd rozdilnych vlastnosti musi byt mista jejich mozného styku s médénym mate-
ridlem izolaéné oddélena, aby bylo zabrdnéno elekirochemické korozi.

Pfi montézi a opravdch potrubi se pfihliZi k moZnosti vzniku galvanické koroze kovi rozdilnych vlastnosti (nepfi-
pusiny je pfimy kontakt mé&dénych materidld se zinkem nebo pozinkovanou oceli)
Pozn. Pfi vzdjemném spojeni médi a jejich slitin ke vzniku koroznich galvanickych &lankd nedochdzi.

Snizovani koroznich G&inkd vodivym pfemosténim obou kovovych materiald rozdilnych vlastnosti je povoleno
pouze v pripadech vyskytu bludnych prouds.

Rozebiratelné spoje se instaluji v mistech, kde neni pfedpoklad zvy3eného mechanického namdhani

Pod omitku neni povoleno uklddat armatury a rozebiratelné spoje, viechny rozebiratelné spoje musi byt pfi-
stupné.

Pozor na tepelnou roztaznost!

Je tfeba respektovat skutenost, ze trubky vykazuji tepelnou roztaznost. Roztaznost trubek se zménou teploty je
uvedena v tabulce. Roztaznost trubek se v oddvodnénych pFipadech fedi pouzitim kompenzatoru deklarované-
ho pro pouZiti v plyndrenstvi.

Teplotni diference K Zména délky mm/10 m Pozndmka:
Je-li plynovod veden prostory s moznymi vétsimi zmé-
20 3,3 . . L v ,
nami teploty, je nutno zejména u delsich rovnych
30 49 Usekd jiz v projektu fedit moznosti dilatace.
40 6,6
50 8,3
60 10,0

Tabulka 2.4.3

UCHYCENi POTRUBI - VYTAPENI, TUV:

15x1,0 120
18x1,0 150
22x1,0 200
28x1,0 220
35x1,0 220

Tabulka 2.4.4 - doporuéené vzddlenosti podpér médéného potrubi

DN Max. vzddlenost mezi upeviiovacimi body [em]
15 200
20 200
25 300
32 350
40 400
50 490

Tabulka 2.4.5 - doporuéené vzddlenosti podpér ocelového potrubi
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2.5 TLAKOVE ZTRATY

Vsechny kapaliny rozvddéné pomoci potrubni sit& jsou omezovény v proudéni tlakovou ztrdtou v potrubi a v mistnich
odporech. Tyto ztraty uddvaii celkovou tlakovou ztrétu.

TLAKOVE ZTRATY V POTRUBI

Vypoéet celkového odporu rovného potrubi se provede jednoduse, pokud zndme jednotkovou hodnotu odpo-
ru potrubi, kterou vynésobime celkovou délkou potrubi.

Vypoclet se obvykle provadi za pouziti pFisluinych diagramd.

Pomoci diagramd miZeme také stanovit jednotkové hodnoty tlakové ztrdty (R) a hodnotu rychlosti v (m/s) pro
uréity protok vody.

Po stanoveni hodnoty R a pokud zndme délku rozvodu v efektivnich nebo ekvivalentnich metrech, mizeme
zjistit celkovou tlakovou ztrétu Gseku.

Hodnoty jednotkového odporu (R) se méni dle zmény teploty a rychlosti prochézejici kapaliny a je proto tieba
pouzit pfisluiny diagram.

Nezapomeiite, Ze i pfipadné pfisady do vody, napf. nemrznouci smés, méni hydraulicky odpor.

MiSTNi TLAKOVE ZTRATY

Matematicky vzorec, ktery umozZiiuje vypoditat mistni tlakovou ztrétu je nésledujici:
AP, = SE + v » p/2g

kde: v = rychlost pritoku kapaliny (m/s)
g = zrychleni zpsobené gravitaci (m/s?)
p = hustota kapaliny (kg/m?)

& = koeficient mistniho odporu

Pro zjednodu3eni je mozné pouzit metodu ekvivalentnich metrd, &ili se bere v Gvahu hodnota pomysiné délky rov-
ného potrubi stejného priméru, kterd produkuje stejnou hodnotu tlakové ztraty.

V podstaté skuteéné délce sité budou pfiddny viechny hodnoty ekvivalentni délky, zjisténé pro kazdy typ spoje
z tabulky 8.1.

+-FRABO

’

’»

’»

’»

»

~

~

>=
==
>
o
g
>
o
(]
<T
>
(=
()
-
Rl
>
o
w—ll
el
Rl
[
o
J
<t
el
>
=
N
Rl
o=
Rl
=
m\
>
=)
N
-
o
(=
(- -]
m\
1
el
(=]
Rl
—




; EKVIVALENTNi DELKA V METRECH
>
Redukce
= Vnéjsi promér trubky Teplota vody [°C] T-kus Koleno
f: D1/D2=2 D1/D2=3
—
h
 m—
“<’ 10 0,03 0,43 0,36 0,16 0,09 0,08
g 12 40 0,04 0,53 0,47 019 011 0,10
by 70 0,04 0,57 0,51 021 012 011
— 10 0,04 0,57 0,51 022 0,10 011
Rl
> 15 40 0,05 0,65 0,59 024 012 013
9 70 0,05 074 0,65 0,27 013 014
b 10 0,05 073 0,63 0,25 016 015
{7, 18 40 0,06 0,88 075 031 019 018
V) 70 0,07 0,93 0,82 0,34 0,19 018
< 10 0,07 0,97 0,82 0,34 0,20 019
T
S 2 40 0,08 110 0,9 0,40 0,24 0,22
g 70 0,09 1,20 1,10 0,45 0,25 0,23
L 10 0,10 1,30 1,00 0,47 028 027
E 28 40 012 1,60 1,30 0,56 0,33 0,30
- 70 0,12 1,70 1,50 0,61 0,34 0,31
Ny
‘; 10 013 1,80 1,50 0,40 0,38 0,35
o 35 40 015 2,00 1,70 01 0,45 0,42
; 70 016 230 2,00 0,80 0,48 0,44
o 10 016 2,20 1,90 0,74 0,48 0,45
g 4 40 018 2,50 2,20 0,87 0,54 0,51
~ 70 0,20 290 2,50 0,97 0,57 0,54
Rl
- 10 022 3,10 270 1,00 0,75 0,63
il
a 54 40 0,24 3,60 3,20 1,20 0,87 0,72
’E 70 0,26 4,00 3,40 1,30 0,87 071

Tabulka 2.5.1
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EKVIVALENTNI DELKA V METRECH 18-28 mm 35-54 mm

Vnéjsi promér trubky

PFimy uzaviraci ventil

(S]
~
w
w
’

Uhlovy uzaviraci ventil

Soupdtkovy ventil s redukovanym pritokem

Ventil s plnym pritokem 0,2 0,2 0, 0,1

o~
=)
=)
=)
o~

-

Kulovy kohout s redukovanym pritokem

Kulovy kohout s plnym pritokem 0,2 0,2 0, 0,1

Kulovy kohout s motylkem

Ipétnd klapka

oo
w
~
o~
’»

PFimy radidtorovy ventil

Rohovy radidtorovy ventil

PFimy regulacni ventil

Rohovy regulaéni ventil

.
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3 10 | Reere & [ NX (XX (B0 0 (% [%

4-cestny ventil 6 4

3-cestny ventil 10

Prichod radidtorem 3

Prichod topnym t&lesem 3 .
Rozdélovaé J ’
Ivéfseni prifezu E 1 :

Tabulka 2.5.2 - hodnoty koeficientu lokalizovanych ztrdt y (komponenty rozvodu)

Celkové pomysing, takto zjisténd délka, bude vynédsobena hodnotou jednotkové tlakové zirdty, &imz ziskédme
celkovy odpor obvodu.

Tento postup umoziiuje znaéné zrychlit vypolty na Gkor pFesnosti hodnoty vypoécitané tlakové zirdty, jejiz
vypocet bude pouze pfiblizny.
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DODATEK - ZKOUSKY, ZARUKY,
ZIVOTNOST, CERTIFIKACE

3.1 ZKOUSKY

Instalace vody a topeni jsou stale vice orientovény na pouziti trubek a tvarovek ukrytych pod omitkou tak, aby
rozvod a jeho komponenty nebyly v Zddném pfipadé viditelné.

Tvarovky FRABOPRESS mohou byt instalovény pod omitku bez jakéhokoliv problému u instalaci tohoto typu.
Z tohoto divodu je tfeba provést predb&zné zkousky rozvodi dfive, nez bude zabudovdn do stavebni kon-
strukce.

Zkousky, které predepisuji pravidla sprédvné montaze maiji dva cile:

¢ zkontrolovat, zda se nevyskytuji net&snosti v blizkosti spoji;

¢ zkontrolovat, zda tepelné dilatace nepidsobi problémy.

V souvislosti s vy$e uvedenym je tfeba stanovit zpdsob zkou3ek jednotlivych typd instalaci.

ZKOUSKA A UVEDENi DO PROVOZU VYTAPECICH SYSTEMU

Rozvody topeni jsou realizovany obvykle pokladanim trubek pod omitku. Pfed dokonéenim stavebnich praci
je tfeba provést nékteré predbé&zné zkousky, aby byla zkontrolovdna tésnost kazdého spoije.

1. Zkouska tésnosti okamzité po polozeni s tlakem o 100 kPa vy3sim nez je normdlni provozni tlak;
t&snost se zkontroluje poklepdnim na spoje a to po Easovém Gseku nejméné 15 minut.

Proudéni.

Zkouska cirkulace

Zkougka dilatace s cirkulaci vodou teplou 95°C.

Druhd zkoudka tésnosti, stejnd jako pfedchdzejici.

O ODN

ZKOUSKA A UVEDENI DO PROVOZU VNITRNIHO VODOVODU

| pro vnitfni vodovody plati, Ze se stdle vice rozsifuje zpUsob instalace potrubi pod omitku. V tomto pfipadé je
tfeba kontrole vénovat zvy3enou pozornost, nebof vedle kontroly t&snosti rozvodu podle pravidel spravné insta-
lace je tfeba provést nasleduijici operace:

predbé&zné propléchnuti potrubi pro odstranéni cizich téles dfive, nez budou pouzity kohouty;
dlouhodobé proplachnuti s instalovanymi kohouty;

dezinfekce pomoci plynného chloru nebo roztokem chlornanu sodného;

koneéné vyplachnuti pitnou vodou;

hobn =

Vedle t&chto operaci, které jsou zaméfeny na vytvofeni co nejlepsich hygienickych podminek, musi byt provedeny
kontroly t&snosti zafizeni, které mohou byt shrnuty do ndsledujicich bodu:

1. Hydraulické kontrola za studena, kterd bude provedena v celém rozvodu studené a teplé vody pred

montdzi ventild a pfed dokonéenim stavebnich praci. Potrubi je tfeba udrzet po dobu alespoii 4 po
sobé& ndasleduijicich hodin pod tlakem 1,5 krat vy3sim, nez je provozni tlak, minimdln& na 6 barech.
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2. Hydraulickd zkouska za tepla, kterd se provadi vyhradné na rozvodu teplé vody s centrdlnim ohfevem,
na provozni tlak, alespofi po dobu dvou po sobé& ndsledujicich hodin, s po&dtelni teplotou alespon
o 10°C vys3i nez je dosazitelnd hodnota teploty pfi provozu.

3. Zkouska cirkulace a izolace rozvodu teplé vody pfi nulovém odbéru, kterou by bylo dobré provést

pokud mozno v nejstudenéj$im obdobi roku. Zkouska je pokldddna za Gspésnou, pokud se zmé&fi

teplota na zaddtku systému ohfevu teplé vody a teplota nejvzddlené&jsi odbocky a rozdil mezi t&mito

teplotami je niZ3i nebo se rovnd 2°C

Zkoudka odbéru studené vody po dobu 30 minut tak, Zze se oteviou viechna odbérni mista najednou.

Zkoudka odbéru teplé vody po dobu 60 minut tak, Ze se oteviou viechna odbé&rni mista mimo jednoho.

6. Kontrola kapacity odbéru teplé vody; kontrola se provadi tak, Ze otevieme najednou viechna odbérni
mista.

A

ZKOUSKA A UVEDENi DO PROVOZU PLYNOVYCH SYSTEMU

PFi montdzi zafizeni je nutné dodrzovat pfedpisy dle TPG 700 01 a TPG 704 01 (Pouziti médénych materidld
pro rozvod plynu).

Po dokonleni montéze plynového systému, ktery je realizovan pomoci tvarovek FRABOPRESS C-STEEL GAS.,
se provede tlakovéd zkoudka podle pfislusného predpisu vztahujiciho se ke zkousenému zafFizeni (napt. TPG 704 01

a TPG 402 01)

Pro provedeni tlakové zkousky, zkougky t&snosti a uvedeni do provozu rozvodu plynu realizované pomoci

tvarovek FRABOPRESS je tieba postupovat podle normy CSN EN 1775,

PROVOZ PLYNOVODU

Provoz plynovodd z médénych materiald se fidi pfislunymi normativnimi dokumenty podle G&elu pouziti
a druhu dopravovaného plynu - napt. CSN EN 1775, TPG 704 01, CSN 38 6462, TPG 402 01 a pro
EN 15001-2

3.2 ZARUKA A ZIVOTNOST

Vyrobky FRABO se vyznaluji vysokou kvalitativni Grovni, které bylo dosazeno diky dlouholetym zku3enostem
v oboru tepelné vodovodnich systémd.

Certifikace ISO 9001 a mnohoé&etné znacky kvality, pfifazené k jejim vyrobkim jsou toho pfimym dikazem.
S odvoldnim na vlastni vyrobky firma FRABO S.p.A. prohlasuje, Ze v rémci pojisténi ob&anské odpovédnosti
se poskytuje zdruka na dobu 10 let od dodani.

Minimalni garantovand Zivotnost O-krouzku je 30 let.

Nezbytnou podminkou pro uzndni zaruky je profesiondlné spravné pouzivani vyrobkd dle specifikaci FRABO
a dodrzovéni aplikovatelnych technickych predpiso.

Zaruka se nevztahuje na instalace, které byly provedeny nesprdvné nebo neprofesionalné.

FIRMA FRABO INFORMUJE, ZE JE POJISTENA U VYZNAMNE POJISTOVACI SPOLECNOSTI
NA OBCANSKOU PODNIKOVOU ODPOVEDNOST, VCETNE ROZSIRENEHO POJISTENI NA VYROBKY.

+-FRABO
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3.3 CERTIEIRATY

Italské certifikdty vyrobky moino stahnout na internetovych strankdach www.frabo.net

v

FRABOPRESS MED

Ceské certifikaty vyrobkd: e Reg.¢. J-30-20420-12
Lisovaci tvarovky FRABOPRESS a SOLARPRESS

* Protokol o hygienické nezdvadnosti

Prohldseni: ¢ Shoda s normou UNI 11065
o Zivotnost

FRABOPRESS INOX 316

Ceské certifikaty vyrobkd: e Reg.&. J-30-20168-12
Nerezové lisovaci tvarovky FRABOPRESS 316

Prohldseni: ¢ Shoda s normou UNI 11179

* Protipozdrni zpisobilost

FRABOPRESS C-STEEL A C-STEEL GAS

Ceské certifikaty vyrobkd: ¢ Reg.¢. J-30-20565-09
Lisovaci tvarovky z uhlikové oceli pozinkované FRABOPRESS C-STEEL
a FRABOPRESS C-STEEL GAS
* Reg.¢. J-30-20413-11
Trubky z uhlikové oceli pozinkované FRABOPRESS C-STEEL
a FRABOPRESS C-STEEL GAS bez oplé3téni i s opldsténim
Stavebni technické osvédZeni: « STO-30-20412-11
Trubky z uhlikové oceli pozinkované FRABOPRESS C-STEEL
a FRABOPRESS C-STEEL GAS bez oplésténi i s opldsténim.
e STO-30-20564-09
Lisovaci tvarovky z uhlikové oceli pozinkované FRABOPRESS C-STEEL
a FRABOPRESS C-STEEL GAS
ltalské certifikaty: ¢ Certifikdt o shodé s UNI 11179 - tiida 1 (C-STEEL)
e Certifikat o shodé s UNI 11179 - tfida 2 (C-STEEL GAS)
e Shoda s protipozdrnimi pfedpisy

¢ Trvanlivost

* Vhodnost pro stlageny vzduch (do 16 bard)
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Kanceldfe: Corso di Porta Romana 63 ¢ 20122 Milano

Vedeni: Via Benedetto Croce, 21/23 * Quinzano d’'Oglio (BS), Italy
Tel.: +39 030 9925711 ¢ Fax: +39 030 9924127

E-mail: sales@frabo.net * Web: www.frabo.net

FRABO METEOR
1262, Rue de Trevoux
69726 Genay * France
Tel.: +33 (0) 4 78913101
Fax: +33 (0) 4 78914283

FRABO S.p.A.

Calle Caleruega 2-10°B
28033 Madrid ¢ Spain
Tel.: +34 913 024064
Fax: +34 913 024064

FRABO ROMANIA S.R.I.
Calea Serban Voda Nr. 256
Bucuresti ® Romania

Tel.: +40 21 3374208

Fax: +40 21 3372294

RUBIDEA CZ s.r.o. - vyhradni dovozce pro CR a SR
Hlavkova 1088 | 460 14 Liberec 14 | Ceskd republika
Tel.: +420 485 124 343 | Fax: +420 485 124 111 | www.rubidea.cz

klamni ateliér - 602 130 274, 603 409 777
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