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Napotki za uporabo

Tehni¢ne informacije v tem priro¢niku opisujejo dolocena podrocja Viegine tehnike uporabe cevnih
sistemov iz umetnih mas, predstenske in odtoc¢ne tehnike. Druge informacije v tem priro¢niku se
nanasajo na proizvode, njihove lastnosti, moZnosti in nacin uporabe v skladu z veljavnimi standardi
v Evropi in/ali Nemciji.

Posamezna poglavje v tekstu ki so oznacena z zvezdico (¥) predpisuje tehni¢na regulativa v Evropi
oz. Nemciji. Ta del lahko smatramo za priporocilo se posebno, ¢e ni doloc¢ena lokalna regulativa.
Posamezni nacionalni predpisi, standardi, pravila in ostala tehni¢na regulativa imajo prednost pred
evropskimi oz. nemskimi smernicami v tem priro¢niku. Tu podane informacije niso obvezne za
ostale drzave in pokrajine in jih je treba upostevati samo kot tehni¢no podporo.

Zelimo Vam obilo uspeha pri vsakodnevnem delu na Vasem delovnem mestu ali na gradbiscu.
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Pitna voda je
prehrambena
tekocina

Razmerje obolenj v
primerljivih drzavah

12

1 Instalacije za pitno vodo

Osnove

Neoporecna pitna voda je predpogoj za vasde zdravje. Le-ta vsebuje
potrebne minerale in elemente v sledeh, potrebujemo jo za kuho, pranje
in osebno nego. Skupni cilj projektantov, instalaterjev in uporabnikov je,

da bo pitna voda na vsakem priklju¢ku na razpolago v zadostni kolicini in
kakovosti.

Pitna voda je v osnovi pokvarljiva prehrambena tekocina. Njene lastnosti se
spreminjajo v instalaciji za pitno vodo, npr. v stiku z materiali, segrevanjem
ali mirovanjem, ki ga spremlja razmnozevanje bakterij. V Nemciji je po

SLT-1

zadnjih spoznanjih okoli 21.000 okuZzb z bakterijo legionelo letno. Pri 10 %
stopnji umrljivosti je to okoli 2100 smrtnih primerov. V drugih drzavah je
razmerje obolenj s 34,1 (Spanija), 19,2 (Danska), 17,9 (Nizozemska) in 16,9
(Francija) na 1 mio prebivalcev znatno nizji.

Da bi se izognili problemom, obstajajo v drugih drzavah pravilniki o varnosti
oskrbe in zagotavljanju kakovosti vode. Stalno se izdajajo novi pravilniki

v EU, ki zamenjujejo ali dopolnjujejo nacionalne. Zato je treba redno spremljati
novosti na podroc¢ju tehnike in jih ¢imprej uporabiti v praksi. Npr. v Nemciji
je zaradi higienskih razlogov suh preizkus tesnosti postal normalen v vecjih
instalacijah, kot so bolnisnice in hoteli. Tudi izpiranje in3talacij se izvede &im
pozneje je mozno.



Ce bi zeleli vse ukrepe za zas¢ito pitne vode zajeti z enim stavkom, potem bi
se glasil:

Jzogibati se vsemu v fazi gradnje, vsem delom, zaradi katerih bi prislo do
daljsega mirovanja pitne vode v instalaciji.”

,Prav tako se je treba pri uporabi izogibati konstantni temperaturi med
25in55°C”

Kot je bilo Ze povedano, zahteva izdelava instalacij za pitno vodo Siroko stro-
kovno znanje. Standarda EN 806 in EN 1717 sta primer teZnje za uvedbo
enotnih standardov v Evropi za instalacije in zas¢ito pitne vode. To poglavje
zajema pomembne ukrepe za ohranitev kakovosti vode. Posreduje pregled
pravilnih izhodis¢ za strokovno projektiranje, za zagon in delovanje instala-
cije pitne vode. Poleg tega imajo aktualne nacionalne zahteve vedno pred-
nost pred tukaj navedenimi. Zaposleni podjetja Viega podpirajo strokov-
njake pri njihovem vsakodnevnem delu.

Potencialni prihranki

Cista voda je najvedje bogastvo. Povsod je ni na razpolago v zadostnih koli-
¢inah. Kljub temu je treba razmisliti, kako varcevalni ukrepi vplivajo na kako-
vost pitne vode. Ze danes higieniki v zgradbah za medicinsko uporabo
zahtevajo trikratno popolno zamenjavo vode na teden. Poleg var¢evanja

z vodo so v srediscu tudi ukrepi za varcevanje z energijo. Nizke temperature
predstavljajo nevarnost za pojav legionel, tako da je treba najti optimalno
ravnovesje med zdravstveno zascito in var¢evanjem z energijo.

Varcevanje z vodo
proti higieni
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Projektiranje
Predpisi za pitno vodo

Leta 1998 je zacela veljati nova evropska smernica za instalacije za pitno
vodo, ki dolo¢a minimalne zahteve, ki jih mora izpolnjevati voda za ¢lovesko
rabo.,Cloveska uporaba” pomeni vso vodo, ki se uporablja za kuhanje,
pripravo hrane ali druge gospodinjske namene. Treba je vzdrzevati mejne
vrednosti na vseh mestih odvzema za ta namen, neodvisno od tega, ali gre
za toplo ali hladno vodo. V okviru projektiranja instalacije za pitno vodo se
morajo lokalnim vodooskrbovalnim podjetjem (VOP) uskladiti spodaj nave-
dena podrodja.
Hisni prikljucek

Kdo instalira?

Lastnik?

Material? Nazivni premer?

Hisna uvodnica - kje?

Vodomer/HAE
Kdo instalira?
Velikost vodomera?
Blokada povratnega toka?
Tlak

Visoki minimalni oskrbovalni tlak/kje je merjen?
Maksimalni tlak v mirovanju?

Lastnosti pitne vode
Mozne omejitve glede materiala

Materiali za cevi

Uporabljeni materiali in proizvodi morajo ustrezati nacionalnim zahtevam.
Dela na hisnih instalacijah lahko izvaja samo strokovno usposobljeno osebje.
Po EN 12502 je treba Ze v fazi projektiranja poleg drugega upostevati tudi
kakovost pitne vode. Vsak material za cevi ima meje uporabnosti, ki se pravi-
loma ne doseze v delovnih pogojih, ampak pri posebnih ukrepih, kot so
udarne dezinfekcije. Zato priporo¢amo, da se v primeru dvomov obrnete na
proizvajalca komponent.

Kombinacija razli¢nih materialov

Uporaba razli¢nih materialov v instalaciji za pitno vodo ustreza tehni¢nim
zahtevam (EN 12502). Medsebojno se lahko npr. kombinirajo
cevi iz bakra, znotraj pocinkanega bakra, nerjavecega jekla in PE-X.



Pri kombinacijah cevi iz pocinkanih Zeleznih materialov z drugimi materiali
je treba upostevati standard EN 12502. Pri tem velja pravilo, da se vedji
sestavni deli in aparati iz bakra, bakrenih zlitin, pocinkanega bakra in
bakrenih lotov v smeri pretoka ne smejo razporediti pred tistimi iz pocin-
kanih zeleznih materialov. Kot prehod med plemenitim in pocinkanim
jeklom se priporocajo prehodni elementi iz bakrenih litin, dolZine enake vsaj
premeru cevi. S tem se zmanjsa obseg korozije bimetala — v odvisnosti od
lastnosti vode. Pri vodih visoke prevodnosti lahko Sanpress izolacijski navojni
spoj prepreci prekomerno nabiranje kamna, ki obic¢ajno povzro¢i popolno
zamasitev cevovoda.

Preprecevanje/zmanjSanje nastanka vodnega kamna

Trda do zelo trda pitna voda zmanjsuje Zivljenjsko dobo aparatov in
sestavnih delov instalacije za pitno vodo. Poleg tega pa se obcutno poveca
potreba po energiji, ker obloge vodnega kamna preprecujejo prenos
toplote. Zato so ukrepi za delno mehcanje pitne vode v taksnih primerih
tudi ekonomsko in tehnolosko upravic¢eni. Odvisno od postopka se lahko za
ta namen doseze pH-vrednost do pribl. 7,7. S tem se istocasno zagotovi tudi
protikorozivna zascita.

Priporoceni ukrepi za pripravo vode za preprecevanje nastanka vodnega kamna
odvisno od koncentracije mase kalcija in temperature

Koncentracija mase kalcija Ukrepi pri Ukrepi pri
[mg/1] t<60°C t=60°C
<80
Ustreza podrocju trdote Jih ni Jih ni
1in 2"
80do 120 Jih ni ali stabiliziranje ali Priporoca se stabiliziranje
Ustreza podro¢ju trdote 3" mehcanje ali mehcanje
120 Priporoca se stabiliziranje

iliziranie ali mehéani
Ustreza podrodju trdote 4 ali mehcanje Sl NS

' Nemski predpis o sredstvih za ciscenje in pranje, ¢l. 7

Tab. T-1
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Mesta za odvzem vzorcev

Nadzor lastnosti vode v javnih zgradbah predpostavlja prikladna mesta za
jemanije vzorcev. Praviloma so to armature za jemanje vzorcev vode. Pri zelo
razvejanih instalacijah je smiselno predvideti druga mesta, npr. na podrocju
kletnih razvodnih in vstopnih vej ter etaznega kotnega razdelilnika. To je
treba narediti Ze za to, ker so pri mikrobioloskih problemih pogosto okuzene
izklju¢no armature za jemanje in se zato dobi napacne rezultate preizku-
sanja. Poleg tega je poznano, da pri jemanju vzorcev pride do bistveno vec
napak kot pri laboratorijskem preizkusanju. Za ta namen je zato v javnih
stavbah smiselno projektirati posebne ventile za jemanje vzorcev, ki jih nudi
Viega. Slika T-3 prikazuje primer namenskega razvoda mesta za jemanje
vzorcev. Tako se v primeru potrebe lahko kontaminacija natan¢neje lokali-

zira.
Primer sheme
razvoda z mesti za P—— .
jemanje vzorcev T i J.l.l...
s & -
I—"
&
&
* 3 WXy
SILT-3

Filozofija Viega cevnih sistemov
Priporocila za materiale

Hisni priklju¢ni in v zemljo poloZeni terenski vodi iz PE
Zatisnjene spojke iz rdece litine — nerjaveci (Geopress)
Hitro, varno in na vremenske pogoje neobcutljivo spajanje

Revizija priklju¢nega
voda Geopress
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@ Instalacije za pitno vode - Osnove

Kletni razvodni in vstopni kovinski vodi

Dobra stabilnost oblike z minimalnim pritrjevanjem

Prihranek izolacijskega materiala zaradi majhnega zunanjega primera
Neznatno vzdolzno raztezanje pri segrevanju

Obdelava z orodjem za zatiskanje do DN 100

Prihranek na prostoru

S T-4/1

Etazni razvodni vodi iz PE-Xc
Po izbiri ojacane z zavarjenim aluminijastim slojem
Prav tako s PE-zascitno cevjo kot zascito pred rosenjem
Za brezkon¢no polaganje s podstavkom na surov zid, v nosilnih zidovih
in pri predstenski tehniki
Za predstensko tehniko in suho gradnjo z vnaprej pripravljenimi armatur-
nimi prikljucki vnaprej vgrajenimi na to¢no mero in v zvocno izoliranem
sistemu posameznih, serijskih ali spiralnih cevi

7,

X

Az %WW/Z&%W’/Q

SLT-5

Dvizni vod Profi-
press z odcepom
iz PE-Xc cevi

Mesto jemanja
vzorcev

Z neznatnim
mrtvim prostorom

17



Tehnika uporabe kovinskih cevnih sistemov @

Z ventilom za
jemanje vzorcev

18

Pregled higienskega projektiranja in izvedbe

Pri projektiranju instalacij za pitno vodo je treba med drugim upostevati tudi
sledece kriterije

Izbira materiala po EN 12502

Uporaba proizvodov s priznanim kontrolnim znakom

Ugotavljanje minimalnega volumna vode (izkoristite potenciale tlaka)
Projektiranje maksimalne mozne oddaljenosti vodov za pitno vodo
(hladno) do vira toplote

V oknih in visecih stropih je treba poskrbeti za zadostno izolacijo voda za
pitno vodo (hladno in toplo)

Ne instalirati naprave za naknadno obdelavo pitne vode (hladne)

v prostorih s temperaturami > 25 °C

Zagotoviti zahtevano temperaturo pri segrevanju in razdelitvi pitne vode
Zagotoviti hidravli¢no uravnoteZenje obto¢nega sistema

V javnim zgradbah predvideti ventile za jemanje vzorcev

Izbrati posamezne varovalke

Ce je mozno, se je treba izogibati membranskim ekspanzijskim posodam
v sistemih za pitno vodo

Zmanjsevati zaostajanje — npr. izogibati se obto¢nim vodom in vodom
za praznjenje, ne nacrtovati rezerve

Mrtve odcepe lociti od obstojecih naprav

Prikljucke za gasilske cevi lociti od sistema pitne vode

Dati prednost suhemu preizkusu tesnosti

Izogibati se je treba vodom, kjer voda s konstantno temperaturo od 25 do
55 °C dolgo stoji.

Sistemi instalacij za pitno vodo so sestavljeni iz Stevilnih posameznih
komponent. Poleg samih cevovodov morajo tudi armatura in ostali deli
izpolnjevati zahteve EN 1717.

SILT-6



Izvedba cevovodov

Za neoporecnost pitne vode je med drugim pomembna optimalna izvedba
cevovodov do mest odvzema, ki se redko uporabljajo. Zato morajo biti
z instalacijo povezani tako, da je mozna redna zamenjava vode, celo kadar
se npr. v dolocenih letnih obdobjih zelo redko uporabljajo. Zato se ta mesta
odvzema povezejo v sistem cevi serijsko ali obto¢no. Med mesta odvzemov
ki se redko uporabljajo Stejejo

Vrtni/garazni vodi

WC za goste

Cajna kuhinja

Serijske pralnice, npr. v Sportnih prostorih

Bide

Predvideni prikljucki za pralne stroje

Prikljucki za cevi v toaletnih prostorih

IZlivi

Vodi za polnjenje in praznjenje ogrevanja

Serijski in obtoc¢ni
vod

SLT-7 SILT-8

Kakovost pitne vode pri gasilskih in protipozarnih
aparatih

Kakovost pitne vode pri gasilnih in protipozarnih aparatih. Kadar ti aparati
delujejo skupaj s sistemi pitne vode, prihaja do higienskih teZav, ¢e aparati
nimajo zadostnega pretoka. V praksi se to skoraj vedno dogaja. Zato je treba
gasilne in protipozarne aparate lo¢iti od instalacije za pitno vodo in zavaro-
vati v skladu s pravilnikom.

19
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Kopalniska
instalacija

Higienska in namenska
razporeditev priklju¢nin
vodov

20

Preracun cevne mreze

Cilj preracuna cevne mreze (npr. po EN 806-3) je brezhibna funkcija z opti-
malnimi premeri vodov. Minimalne Sirine cevi in kratki spojni vodi povzro-
¢ajo kratkotrajno zadrzevanje pitne vode v instalaciji. Omogocajo potrebno

izmenjavo vode ob minimalni porabi.
(7770700020000 i

SLT-9

D
Dkt

reEOOE

Razdelitev izgub tlaka

Pravilen izracun izgub tlaka je predpogoj za optimalno zas¢ito proti hrupu.
Za zapornimi armaturami z neznatnimi padci tlaka npr. kroglastih ventilov se
lahko izkoristi dodaten potencial tlaka. Nadaljnje moznosti se dobijo z izbiro
elektronskih namesto hidravli¢no upravljanih preto¢nih grelnikov vode,
izpustnimi armaturami z nizkim minimalnim tlakom pretoka itd. Vrednostim
izgubam tlaka, ki jih navaja proizvajalec, je treba dati prednost pred pavsal-
nimi orientacijskimi vrednostmi v pravilnikih. Za potrjevanje pravilnega
premera cevi je racunalniski program Viega Viptool Engineering profesio-
nalna resitev. Program na osnovi nacrtov izratunava vse hidravli¢ne para-
metre in izdela popis materiala.



@ Instalacije za pitno vode - Osnove

Instalacija

Odlocilnega pomena za kasnejse lastnosti vodov je faza od zacetka instala-
cijskih del do zacetka delovanja. Vse sestavne dele je treba strokovno trans-
portirati in skladis¢iti. Uporabljati je treba samo sestavne dele, ki imajo cisto
povrsino. Zato je treba spojke za zatiskanje vzeti iz embalaze Sele nepo-
sredno pred uporabo. Cevi ali cevni odseki, ki niso zaprti s ¢epi, se lahko
zascitijo pred necisto¢ami s kapicami, ki jih nudi Viega. Izogibati se je treba
dolgemu mirovanju vode v instalaciji ali sestavnih delih (npr. naprave za
povisanje tlaka, magnetni ventili) do zacetka obratovanja, ker lahko pride do
povecanja razmnozevanja bakterij v vodi in na povrsini sestavnih delov.

Cevi iz plemenitega
jekla

Dobavljene cevi so
zaprte s Cepi

SLT-10
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Preizkus tesnosti

Suh

22

Preizkus tesnosti*

Viega SC-Contur zagotavlja prepoznavanje nezatisnjenih spojev v obmocju
tlaka od 22 mbar do 3 bar (suho) in od 1 bar do 6,5 bar (mokro). Kadar se
preizkus tesnosti izvaja v hladnih obdobjih, se suh preizkus priporoca tudi na
manjsih objektih.

Suh preizkus tesnosti

Zaradi higienskih razlogov se pri velikih instalacijah priporoca suh preizkus
tesnosti. Za to se uporablja komprimiran zrak, pri vecjih higienskih zahtevah
pa inertni plin. Treba je upostevati ustrezne varnostne predpise.

Preizkus tesnosti se izvaja pri tlaku 110 mbar pred kontrolo obremenitve. Cas
preizkusanja pri 110 mbar znasa najmanj 30 minut za 100 litrov volumna
vodov, za vsakih dodatnih 100 litrov pa se mora podaljsati za 10 minut. Pri
tem preizkusu se Ze opazi, e katera od spojk ni zatisnjena.

Suh preizkus obremenitve

Preizkus obremenitve pri maks. 3 bar znasa 10 minut.

SLT-11/1 SLT-11/2



Moker preizkus tesnosti

Moker preizkus tesnosti se izvaja samo pri sistemih, ki se kmalu potem
spuscajo v delovanje, npr. pri enodruzinskih sistemih. Polnjenje naprav se
izvede s filtrirano pitno vodo. Viega press spojke ki morda niso zatisnjene
zdrzijo maks. do tlaka 6,5 bar.

Moker preizkus obremenitve

Preizkusni tlak mora imeti 1,5-krat ve¢jo vrednost od maksimalnega
delovnega tlaka. Cas preizkusanja pri kovinskih ceveh znasa po izenacitvi
temperature 10 minut, pri plasti¢nih ceveh se izvaja poznano pripravljalno
in glavno preizkusanje. O natanc¢nem postopku se lahko pozanimate pri
strokovnem osebju Viege.

Izpiranje

Izpiranje se lahko izvede, Ce je vodooskrbovalno podjetje izpralo in odobrilo
hisni prikljucek, ¢e obstajajo higiensko brezhibni vodi in ¢e med izpiranjem
in zacetkom delovanja ni bilo daljSega vremenskega obdobja. Zato se izpi-
ranje izvede ¢im kasneje, razen $e ne pride do vecjih onesnaZenj npr zaradi
poplav. Takrat je smiselno izpiranje z mesanico zraka in vode. Za sprejemljivo
Cistoco je dovolj izpiranje z vodo.

V teh primerih in Ce je zacetek obratovanja dosti kasneje, je treba

s programom izpiranja zagotoviti redno menjavo vode do uporabe.

Higienska pravila za zacetek delovanja in primopredajo

In$talacija se napolni, ¢e se takoj potem spusti v delovanje. Ce sta zacetek
delovanja ali uporabe odloZena, je treba prilagoditi program izpiranja in
ga dokumentirati.

Dokumentacijo za to izvajanje je treba predati upravniku skupaj z Navo-
dili za uporabo ipd.

Predati je treba tudi zapisnike o preizkusu tesnosti, izpiranju, zacetku
delovanja in poskusnem obratovanju.

Opozoriti je treba na nujnost redne in popolne zamenjave vode - pribl.
tedensko je treba na vseh mestih v javnih zgradbah jemati vzorce.
Uporabnike je treba informirati o nevarnosti zaradi legionel, ki se lahko
pojavijo, ¢e hladna ali topla voda nimata ustrezne temperature.
Uporabniku ponuditi pogodbo o vzdrZzevanju.

23
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Pseudomonas

24

Dezinfekcija

Kadar so bioloske lastnosti vode neoporecne, se lahko voda v Viega zati-
skanih cevnih sistemih v navedenih razdobjih dezinficira (osnovna ali udarna
dezinfekcija) po postopku, ki ga dovoljuje predpis o pitni vodi. Vsi ukrepi
dezinfekcije so ucinkoviti samo tam, kjer je dovolj velik pretok. Dezinfekcija
seveda nikoli ne odpravi vzroka problema, temvec je samo trenutni ukrep
do zakljuc¢ka sanacije. Nac¢eloma se priporoca termi¢na dezinfekcija, ker
doseze osnovo bioloskega sloja. Od kemijskih ukrepov je treba uporabiti
predvsem vodikov peroksid (H,0,) in klorov dioksid zaradi njune vecje
kompatibilnosti z vodo. Odvisno od uporabe zgradbe je treba zascitne
ukrepe $e posebno prilagoditi otrokom in obolelim za demenco. Po kemij-
skih dezinfekcijah je treba takoj se izpirati, dokler koncentracija dezinfekcij-
skega sredstva ne pade pod mejo koncentracije, ki je dovoljena za trajno
dezinfekcijo.

Za dezinfekcijo sistema vodov, ki so kontaminirani z legionelami, je po izku-
$njah dovolj 50 mg/I klora v trajanju od 1-2 uri. Ostale natan¢nejse podatke
lahko dobite pri Viegi.

Zaradi preprecevanja legionel je trajno kloriranje manj primerno od vzdrze-
vanja dolo¢enega temperaturnega obmocja hladne in tople vode.

Ce je v teku sanacijskih ukrepov za¢asno vendarle potrebna kontinuirana
dezinfekcija, jo je treba izvajati v skladu z nacionalnimi predpisi.

Po evropskem standardu za pitno vodo je treba vzdrzevati 0,1 do 0,3 mg/!
prostega klora.

Priporoceno je, da dezinfekcijske ukrepe izvaja izklju¢no kvalificirano
in izkuseno strokovno osebje.



@ Instalacije za pitno vode - Osnove

Ekonomiénost cevnih sistemov

Izbira pravega materiala cevi za instalacije pitne vode je odvisna od
tehni¢nih in ekonomskih vidikov. Poleg dolgotrajne zanesljive neopore¢nosti
pitne vode imata velik pomen tudi enostavnost in ekonomic¢nost izvedbe.
Tehnika zatiskanja ima glede na izdelavo in hitrost izvedbe najvecje
ekonomske prednosti, na kar pomembno vplivajo tudi ostali pomembni
dejavniki, kot so Sirina asortimana in stroski za izvedbo in pritrjevanje cevi.

V podro¢ju kletnih razvodnih in vstopnih vodov je treba dati prednost
kovinskim cevem pred plasti¢nimi.

Instalacija
s Sanpress Inox

Prednosti so

Manjsi potreben prostor pri vzdolZznem raztezanju

Minimalni stroski za odcepe in kompenzatorje

Prihranek pri materialu za pritrjevanje

Manjse zahteve za preventivno zascito pred pozarom

Manijsi izdatki za toplotno izolacijo zaradi manjsih debelin sten
(posebno pri velikih Sirinah cevi).

SI.T-14 prikazuje razli¢ne izvedbe za dosego izenacevanja dolZinskega
raztezanja razli¢nih materialov. Kovinske cevi imajo v tem ocitno prednost.
Enako velja tudi za stroske za pritrjevanje na podrocju kletnih razvodnih in
vstopnih vodov v primerjavi s plasti¢nimi cevmi, ki so za 50 % ali celo vec
nizji.
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Dolzinsko raztezanje
cevi

Jeklo

Baker

Polipropilen

26

V nasprotju s tem so na etazi in pred steno majhne Sirine in kratke dolzine
cevi. DolZinsko raztezanje je zato majhno in minimalen strosek za pritrje-
vanje v tla poloZenih cevi.

Kombinacija obeh sistemov, kletni in vstopni kovinski vodi z etaznimi vejami
iz plastike, nudijo najve¢ prednosti in ekonomicnosti pri montazi.

Nadaljnji vpliv na ekonomi¢nost imajo

Kupoprodajne cene cevi, elementov za pritrjevanje in izolacije
Stroski montaze (odvisno od materiala) in vzporedni stroski dela
Premeri cevi, strosek za pritrjevanje in izenacevanje

DolZinska raztezanja pri segrevanju

Preizkusena varnost in kakovost proizvodov — SC-Contur

Stroski orodja

Zaloge

Hitra razpolozljivost pri dobaviteljih



Instalacije za pitno vode - Osnove

Pregled kovinskih cevnih sistemov

z DVGW certifikatom in SC-Conturo:

SILT-18

Sanpress Inox

Cev: Plemenito jeklo
Spojke za zatiskanje: Plemenito jeklo
15-108 mm

- Za vse pitne vode brez omejitve
- Najvecja kakovost materiala

Plemenito jeklo

Sanpress / -XL

Sanpress Inox / -XL

Baker
Profipress / -XL

SILT-17

Sanpress

Cev: Plemenito jeklo
Spojke za zatiskanje: Plemenito jeklo

12-108 mm

- Za vse pitne vode brez omejitve
- Visoka odpornost proti kloridom

SIL.T-15

Profipress

Cev: Baker
Spojke za zatiskanje: Baker

12-108 mm

27
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Sanpress Inox

Spojke za zatiskanje
15— 54 mm iz plemeni-
tega jekla

XL-velikosti 64 do

108 mm iz plemenitega
jekla, z zareznim
obrocem, pregradnim
obro¢em in EPDM
tesnilnim elementom.

Vse velikosti
z SC-Conturo

28

Opis sistema

Sanpress Inox/Sanpress Inox XL

Namen uporabe

Sistem je konstruiran za

- pitno vodo brez omejitve glede na predpise za pitno vodo
— delovno temperaturo 85 °C; T..,.. = 110 °C

— delovni tlak < 16 bar

Sistemske komponente je treba zascititi pred visokimi koncentraci-
jami klorida in medija kakor tudi pred zunanjimi vplivi. Za zascito
pred poskodbami cevi iz plemenitega jekla ne smejo biti skladi-
Scene na betonskih tleh in se jih ne sme vleci preko nakladalnih
robov. Mesane instalacije so dovoljene neodvisno od smeri pretoka.
Opomba: glejte stran 68.

Pri uporabi Sanpress Inox cevi za druge namene se je treba posve-
tovati s tovarno v Attendornu.




Tehni¢ni podatki

Sanpress Inox- in Sanpress Inox XL-cevi iz plemenitega jekla so tanke,
z laserjem zavarjene cevi in odporne proti koroziji.

Material 1.4401 (X5 CrNiMo 17-12-2), s 2,3 % Mo s povecano
odpornostjo.

Alternativa: Material 1.4521 (X2 CrMoTi 18-2)

Plemenito jeklo

EPDM, ¢rni (etilen-propilen-dien-kavcuk); do 110 °C; ni odporen proti ogljiko-
vodikovim razredcilom, kloriranim ogljikovodikom, terpentinu, bencinu

Palice dolzine 6 m, z golo zunanjo in notranjo povrsino
Konci cevi so zaprti s plasti¢nimi kapicami
Vse cevi so preizkusene na tesnost in oznacene

Cev iz materiala st. 1.4401:

DVGW-delovni list: DW 8501 BL 0551 (15 — 54 mm)
DW 8511 BQ 0245 (64 — 108 mm)

Cev iz materiala St. 1.4521:

DVGW-delovni list: DW 8501 BS 0376 (15 — 108 mm)

15/18/22/28/35/42/54

64,0/76,1/889/108,0

Cevi Sanpress Inox

Volumen
na Masa na -
dolzinski  dolzinski Masa na 8
dxs meter cevi meter cevi 6 m palice St. proi- % Material za
[mm] [litrov/m] [kg/m] [kgl zvoda > zatisnjene spojke
15x1,0 013 0,35 2,10 102036
18x1,0 0,20 043 2,55 289034
22x12 030 065 3,89 102708 B
28x 1.2 0,51 0,84 5,02 104924 2  Plemenito jeklo
35x1,5 0,80 126 7555 108588 &
42x1,5 1,19 1,52 913 113001
54x15 2,04 1,97 11,83 193676

Cevi Sanpress Inox XL

64,0x 2,0 2,83 3,04 18,24 578626
76,1 x 2,0 4,08 3,70 22,20 354862 ..
XL Plemenito jeklo
889x20 5,66 4,34 26,00 354855
108,0 x 2,0 849 530 31,80 354848
Tab.T-2

Material cevi
Enako kot

za Sanpress EN 10312

Material spojk za
zatiskanje

Tesnilni element

Stanje dobave

Dovoljenja
Sistem

Nazivne mere [mm]

Sanpress Inox

Sanpress Inox XL
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Cevi iz plemenitega
jekla s spojkami za
zatiskanje iz rdece
litine

Standardna velikost
12 do 54 mm

XL-velikosti

76,1 do 108 mm

7 zareznim obrocem
in EPDM tesnilnim
elementom

Sanpress

Sistem spojk za zati-
skanje s cevmi iz
plemenitega jekla

Spojke iz rdece litine
z EPDM tesnilom
12 do 54 mm

Vse velikosti
z SC-Conturo

30

Sanpress/Sanpress XL

Namen uporabe

Sistem je konstruiran za

- pitno vodo brez omejitve glede na predpise za pitno vodo

— delovno temperaturo 85 °C; T, = 110 °C

— delovni tlak < 16 bar

Zascititi ga je treba pred visokimi koncentracijami klorida in medija
kakor tudi pred zunanjimi vplivi.

Mesane instalacije so dovoljene neodvisno od smeri pretoka.
Opomba: glejte stran 68.

Za uporabo Sanpress XL cevi za druge vrste uporabe se je treba
posvetovati s tovarno v Attendornu.

SILT-24 SI.T-25

SI.T-26



Tehni¢ni podatki

Sanpress in Sanpress XL-cevi iz plemenitega jekla so tanke, z laserjem
zavarjene cevi in odporne proti koroziji.

Material 1.4401 (X5 CrNiMo 17-12-2), z 2,3 % Mo s povecano odpornostjo,
alternativa: material $t.1.4521 (X2CrMoTi 18-2)

Rdeca litina

EPDM, ¢rni (etilen-propilen-dien-kavcuk); do 110 °C; ni odporen proti ogljiko-
vodikovim razredcilom, kloriranim ogljikovodikom, terpentinu, bencinu

Palice dolzine 6 m, z golo zunanjo in notranjo povrsino
Konci cevi so zaprti s plasti¢nimi kapicami
PreizkuSena tesnost vseh cevi

Stalna lastna kontrola kakovosti urada za preizkusanje materiala NRW.
Cev material 1.4401: DVGW-delovni list: DW 8501 AP 3032/

DW 8501 AT 2348
Cev material 1.4521: DVGW-delovni list: DW 8501 BS 0377 (12-108 mm)
EN 10088: Splosne zahteve za zavarjene, okrogle cevi iz nerjavecega jekla
DVGW-delovni list W 541: cevi iz nerjavecega jekla za instalacije za pitno
vodo

12/15/18/22/28/35/42/54

76,1/88,9/108,0

Sanpress cevi

Volumen na Masa na

dolzinski  dolzinski  Masana e
dxs metercevi metercevi 6 m palice St. proi- % Material za
[mm] [litrov/m] [kg/m] [kg] zvoda > zatisnjene spojke
12x1,0 0,08 0,27 1,60 297824
15x1,0 0,13 0,35 2,10 102036
18x 1,0 0,20 043 2,55 289034 o5
22x1,2 0,30 0,65 3,89 102708 .§ Y .
c Rdeca litina
28x 1,2 0,51 0,84 5,02 104924 =
35x15 0,80 1,26 7,55 108588
42x1,5 1,19 1,52 9,13 113001
54x15 2,04 1,97 11,83 193676
Sanpress XL-cevi
76,1 x 2,0 4,08 3,70 22,20 354862
889x2,0 5,66 4,34 26,00 354855 XL Rdeca litinal
108,0x 2,0 8,49 530 31,80 354848

Tab.T-3

Material cevi
EN 10312

Material spojk za
zatiskanje

Tesnilni element

Stanje dobave

Dovoljenja
Sistem

Nazivne mere [mm]

Sanpress

Sanpress XL
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Profipress / Profipress XL

Namen uporabe

Cevi in spojke iz bakra se smejo neomejeno uporabljati za pitno
vodo.

Sistem je konstruiran za
— delovno temperaturo 85 °C; T, ... = 110 °C
— delovni tlak < 16 bar

Sestavni deli iz bakra se ne smejo vgrajevati pred pocinkanimi zele-
znimi materiali; upoStevajte navodila na strani 68.
Spostujte pravilo Za uporabo Profipress cevi za druge namene uporabe se je treba
pretoka posvetovati s tovarno v Attendornu.

Profipress spojke

SILT-28

Spojke z
zatisnjenim in
navojnim priklju¢kom

SILT-29

32



Tehnic¢ni podatki

Uporabljati je treba izklju¢no bakrene cevi po EN 1057" in DVGW delovnem
listu GW 392.

12 = 108,0 mm baker

spojke za zatiskanje z navojnim priklju¢kom

12 = 54 mm rdeca litina

64,0 — 108,0 mm baker
EPDM, ¢rni (etilen-propilen-dien-kavcuk); do 110 °C;
ni odporen proti ogljikovodikovim razredcilom, kloriranim ogljikovodikom,
terpentinu, bencinu

Palice in koluti (glej tabelo)

Profipress z SC-Contur DVGW-reg. t. DW 8511 AP 3139
Profipress XL DVGW-reg. §t. DW 8511 AT 2347

12/15/18/22/28/35/42/54

64,0/76,1/88,9/108,0

"Treba je upostevati minimalne debeline stene, navedene v tabeli H-1, str. 95.

Dovoljene bakrene cevi

Volumen na Masa na -
dolzinski dolzinski Masana5m @
dxs meter cevi meter cevi palice = Material za spojke
[mm] [litrov/m] [kg/m] [kgl g za zatiskanje
12x1,0 0,08 0,31 1,54
15x 1,0 0,13 039 1,96
18x 1,0 0,20 0,48 2,38 S
22x1,0 0,31 0,59 2,94 § Baker
28x 1,5 0,49 1,11 555 E
35%15 0,80 141 7,05 v
42x1,5 1.2 1,70 8,50
54x2,0 1,97 291 14,55
XL-velikosti
64,0 x 2,0 2,83 347 17,34
76,1x2,0 4,08 4,14 20,72
XL Baker
889x2,0 5,66 4,86 24,30
108,0 x 2,5 833 737 36,87
Tab.T-4

Material cevi

Material spojk za
zatiskanje

Tesnilni element

Stanje dobave

Dovoljenja
Sistem

Velikosti [mm]
Profipress

Profipress XL
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Tehnika uporabe

Izolacija*

Izolacija se zahteva za zascito pred
Zunanjo korozijo Prenosom zvoka
Nastankom kondenzata Nastajanjem zvoka
Ogrevanja vodov za hladno vodo Izgubo toplote
Poskodbami

Izolacija vodov za pitno vodo (hladno)

Vodi za pitno vodo (hladno) morajo biti izolirani zaradi zascite pred segreva-
njem in nastankom rosenja.

Razpored vodov je treba tako izbrati, da so dovolj oddaljeni od vira toplote,
kot so npr. topli cevovodi, dimniki in sistemi ogrevanja. Ce to ni mogoce, je
treba vode hladne vode izolirati, da se zaradi segrevanja ne pokvari kakovost
pitne vode.

Orientacijske vrednosti za minimalne debeline izolacijskega sloja - hladna voda

Debelina izolacijskega sloja pri

Situacija vgradnje I = 0,040 W/(mK) [mm]”

Prosto polozene cevi,

4
neogret prostor
Prosto polozene cevi, 9
neogret prostor
Cevovodi v kanalu,

q 4
brez toplih cevovodov
Cevovodi v kanalu,

. 13

poleg toplih cevovodov
Cevovodi v stenskem utoru, 4
vstopni vodi
Cevovodi v stenski izboklini, 13
poleg toplih cevi
Cevovodi na betonskem stropu 4

Za drugacno toplotno prevodnost je treba preracunati debeline izolacijskega sloja glede na premer d = 20 mm.

Tab.T-5
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Tehnika uporabe kovinskih cevnih sistemov m

Izolacija vodov za pitno vodo (toplih)

Po EnEV se zahteva zmanjsanje izgub toplote vodov za toplo vodo, za kar
velja spodnja tabela.
Treba je upostevati nacionalne pravilnike.

Orientacijske vrednosti za minimalne debeline izolacijskega sloja - topla voda

Minimalna debelina
izolacijskega sloja glede

Vrsta Vrsta vodov / armatura
na toplotno prevodnost
0,035 W/mK
1 Notranji premer do 22 20 mm
2 Notranji premer od 22 mm do 35 mm 30 mm
3 Notranji premer od 35 mm do 100 mm enak notranjem premeru
4 Notranji premer nad 100 mm 100 mm

Vodi in armature po vrsticah od 1 do 4:
- v steni in stenskih predorih
5 - na podro¢ju krizanja vodov
— na mestih spajanja vodov
— pri centralnih razdelilnikih mreze vodov

50 % zahtev glede
na vrstice 1 — 4

Tab.T-6
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@ Instalacije za pitno vodo - Tehnika uporabe

Protipozarna zascita*

Kadar so cevi speljane skozi strope in zidove razli¢nih protipozarnih odsekoy,
je treba cevi na tem delu ustrezno zascititi, da se prepreci prenos ognja in
dima za doloceno obdobje. Izvrstno so se izkazale npr. cevne puse iz
kamene volne, ki omogocajo odli¢no locevanje cevovodov od gradbenih
delov.

Steptec instalacijsko
okno

Instalacijsko okno
s cevmi, izoliranimi
s kameno volno

SI.T-30/1 Primer: Zaprt instalacijski jasek v protipoZarni izvedbi

Ceprav ne obstaja pogoj minimalne razdalje med cevmi, se priporoca
20 mm zaradi laZje izvedbe izolacije.
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Tehnika uporabe kovinskih cevnih sistemov m

Vzdolzno raztezanje

Temperaturna raztezanja v instalacijskih sistemih povzrocajo velike napetosti

v cevovodih in prikljuckih naprav. Pri zelo dolgih cevnih vodih je zato treba
Izvedbe kompenza- predvideti vgradnjo kompenzatorjev ali cevnih kompenzatorjev raztezanja.
torjev glejte v nasle- Cevni kompenzatorji raztezanja so cevni odseki U- ali Z-oblike, ki zaradi svoje
dnjem poglavju dolZine in nacina pritrditve lahko prevzemajo pomike.

Cevni kompenzatorji raztezanja

Kadar pogoji vgradnje dovoljujejo U- ali Z-cevni kompenzator raztezanja, se

Izraéun kraka lahko dolZine krakov izratunajo po postopku:
Pripadajoci diagramiso 1. Dolocitev najvecje mozne temperaturne razlike AS.
na naslednjih straneh 2. Dolo¢itev dolzine cevi |,
3. S temi vrednostmi se izracunava dolZina, za katero se skupno podaljsa
odsek voda.

4. |z diagrama na nasledniji strani se lahko takrat od¢ita potrebna dolZina
kraka cevi Ly, 0z. Ly, za posamezne velikosti cevi.

Primer (glejte naslednje strani)

1. Delovna temperatura se giblje med 10 in 60 °C
Zato je AS = 50K,
2. Krak voda ima dolzino |, = 20m.
3. Koeficient vzdolznega raztezanja za cevi iz plemenitega jekla in bakrene
cevije a=0,0165 [mm/mK].
4. Vrednosti se vstavi v formulo
Al=a[mm/mK]-L[m]-AS K]
iz tega sledi:
vzdolzno raztezanje Al = 0,0165 [mm/mK] - 20 [m] - 50 [K] = 16,5 mm
5. Izbira U- ali Z-oblike je odvisna od razpoloZljivega prostora.
6. Od¢itavanje potrebne dolzine kraka Ly, iz U ali Z diagrama.
V tem primeru za Z krak:
Na vertikalni osi se pri 16,5 mm pomakne vodoravno ob ¢rti uporabljene
velikosti cevi, na vodoravni osi pa se odcita potrebna dolzina kraka.
Pri izbrani nazivnem premeru cevi @ 28 mm znasa dolZina kompenzacij-
skega kraka Ly, =1,3m.
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Vzdolzno raztezanje razli¢nih materialov
Vzdolzno raztezanje

Koeficient temperatur- VzdolZno raztezanje pri e ‘
nega raztezanja dolzini cevi=20 m razlicnih materialov
a in AS =50K

[mm/mK] [mm]
plemenito jeklo (1.4401) 0,0165 16,5
pocinkano jeklo 0,0120 12,0
baker 0,0166 16,6
plastika 0,08-0,18 80 - 180

Tab.T-7

Vzdolzno raztezanje vodov iz plemenitega jekla in bakra
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Tehnika uporabe kovinskih cevnih sistemov @

Dolocanje dolzine kraka cevi @ < 54 mm

Krak

Pri Z-obliki
s krakom L,
kot T-spojem

SILT-31 SILT-32

Dolocanje dolzine

Za krake v Z- in

=TT

o
T

P

"~
N& :

Bt

Raztezek ——— Al [mm]
[
—
e

o hee

~N

e o B
™N

0,5 1 1.5 2
Dolzina kraka cevi——— L, [m]

SILT-33
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@ Instalacije za pitno vodo - Tehnika uporabe

Krak

Pri U-obliki
s krakom Ly,

SI.T-34

Dolocanje dolzine

Za krake U-oblike
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SI.T-35
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Tehnika uporabe kovinskih cevnih sistemov @

VzdolzZno raztezanje cevi s @ > 54 mm

Krak

V Z-obliki s krakom
Lg, kot T-spojem

r G
al_ |
Al
:| L
SILT-36 SLT-37
Z-cevni kompenzator raztezanja Kompenziranje raztezanja kraka
z XL-spojko
Dolocanje dolzine
Za krake v Z- in T-obliki
20

830
7
~
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o
s
&y
\%ﬂ
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A
10 12 14 18 18 2 22 24 28 28 3
Raztezek ——— Ly, [m]

Dolzina kraka cevi —— > Al [mm]
S
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N[N
M

SI.T-38
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Instalacije za pitno vodo - Tehnika uporabe
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Tehnika uporabe kovinskih cevnih sistemov

Aksialni
kompenzatorji

Velikosti 15 do 54 mm

Dimenzije

Aksialni
kompenzatorji
@d,; 15 do 54mm

Aksialni kompenzatorji

Alternativa cevnim kompenzatorjem raztezanja (glejte prejsnje poglavje) so
aksialni kompenzatorji. Prikladni so za prevzem aksialnih pomikov v cevnih
instalacijah za delovne temperature med 20 °C in 120 °C, vendar se ne smejo
uporabljati pri dodatnih radialnih obremenitvah.

Kot alternativa cevnim kompen-
zatorjem raztezanja s prihrankom
prostora

Ni potrebno prednapenjanje
Redukcija hrupa

Imajo dolgo Zivljenjsko dobo in
so odporni proti koroziji

Primerni so za mesane instalacije

v

il
U

el - v
S T-42
Mere spojke za Meh
Nazivni & . Dolzina zatiskanje )
e Raztezek St. proi- voradnje Masa  Globi Sila aks.
: obina . . i
[mm] skupajl zvoda e —— e | Zunanji Delovni aksialno
R premer
d SN Lo G e y D A ()
U [mm] [mm] [kgl [mm] [mm] [mm] [em?] [N/mm]
15 -20 329945 116 0,10 24 29 24 3,39 21
18 -20 329952 120 0,15 24 29 28 4,55 43
22 -22 329969 121 0,19 24 31 34 6,41 30
28 -24 329976 140 0,28 24 34 41 9,46 37
35 -24 329983 150 044 26 39 50 14,40 54
42 -24 329990 175 0,62 40 49 60 21,40 53
54 -30 330 002 195 0,98 45 54 72 31,80 48
Tab.T-8
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Upori v ceveh

Z diagramom se lahko dovolj to¢no doloci priblizne izgube tlaka zaradi
uporov v ceveh za bakrene cevi in cevi iz plemenitega jekla.
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Padec tlaka zaradi trenja v cevi—— R [mbar/m]
Vs = Vréni pretok v = hitrost pretoka; R = padec tlaka zaradi trenja v ceveh
SIL.T-43

Za dolocanje profila cevi glede na zahteve ter za dimenzioniranje cirkulacij-
skih vodov priporo¢amo programsko opremo za projektiranje Viega Viptool

Engineering.
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Tehnika uporabe kovinskih cevnih sistemov m

Vedno se je treba
izogibati zunanjemu
stiku s kloridi

Koncentracija
kloridov v pitni vodi

46

Korozija cevi iz plemenitega jekla zaradi kloridov

Previsoka vsebnost kloridov pri ceveh iz plemenitega jekla v pitni vodi
povzroca korozijo. Zato je treba upostevati spodaj navedeno.
Izolacijska snov ne sme imeti vecje vsebnosti v ionih kloridov, topljivih
v vodi od 0,05 %.
Zvocno izolacijski vstavki cevnih objemk ne smejo vsebovati kloridov,
ki lahko tvorijo luge.
Cevi iz plemenitega jekla ne smejo priti v stik z gradbenimi
materiali, ki vsebujejo kloride.
Cevi iz plemenitega jekla, ki so izpostavljen plinom s kloridi ali param
(v lakirnicah ali obratih za galvaniziranje), je treba po nacionalnih
zahtevah dodatno zascititi z antikorozivno zascito.

V Nemciji se za nadpovpre¢no smatra vsebnost kloridov nad 150 mg/I

v pitni vodi. Pravilnik o pitni vodi za kloride predpisuje mejno vrednost

250 ma/!.

Pri tem kloridu’ ne gre za dezinfekcijsko sredstvo, temvec sestavni del
morske in kuhinjske soli (natrijev klorid).

Pri vsebnosti kloridov do 250 mg/I se lahko po Pravilniku o pitni vodi za vse
vrste pitne vode uporabi Sanpress in Sanpress Inox cevi.

V posebnih primerih lahko dobite informacije v tovarni v Attendornu.



@ Instalacije za pitno vode - Komponente

Komponente

Easytop-ventili s poSevnim sedezem

Easytop-ventili s posevnim sedezem iz rdece litine ali plemenitega jekla
omogocajo neposredno priklju¢evanje z zatiskanjem — brez prehodnih
elementov - na Viega-sisteme cevi Sanpress Inox, Sanpress, Profipress in
Sanfix P za instalacije pitne vode.

Njihova konstrukcija kot ventilov prostega pretoka preprecuje udarce tlaka
pri aktiviranju in s tem varujejo priklju¢ene armature, naprave in cevne insta-
lacije.

Vse vrste Easytop-ventilov imajo odobritve po EN 1213:1999
(skupina armatur ).

Easytop
Z SC-Contur

lzvedba kot

— ventil prostega
pretoka

— ventil prostega
pretoka z blokado
povratnega toka

- blokada povratnega
toka?

Materiali
Rdeca litina ali pleme-
nito jeklo

SI. T-46

@ Oznaka medija (®) Ohisje s povrsinami za naleganje

@ Tesnilo za vreteno EPDM kljuca

®) Sedez ventila iz rdece litine (® Sedez ventila iz plemenitega jekla
7 EPDM-tesnilom ventila @ Ohisje ventila

@ Zatisnjen prikljucek z SC-Contur Kazalnik polozaja
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Tehnika uporabe kovinskih cevnih sistemov

Uporaba s Viega sistemi spojk za zatiskanje

Easytop-ventili s posevnim sedezem se glede na vrsto materiala uporabljajo
skupaj s sledecimi sistemi spojk za zatiskanje

Material ventila Material Sistem spojk za zatiskanje
Easytvop—ventlll S posevnim Plelmenlto Seraess e
sedezem jeklo
Easytf)p—ventlll > posevnim Rdeca litina Sanpress/ Profipress
sedezem

Tab.T-9

Easytop-ventili
s posevnim sedezem

Za sisteme
— Sanpress Inox
— Sanpress
— Profipress

SI.T-47

Easytop-ventili
s posevnim sedezem

- ventili s posevnim
sedezem

— kombinirani ventili
s posevnim sedezem
(KVR)

— blokada povratnega
toka?

SI.T-48
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@ Instalacije za pitno vode - Komponente

Tehnicni podatki - Variante izvedb

Primerno za vse pitne vode

Izpolnjuje zahteve po DVGW-RL-W 270 in KTW priporocilu
Velikosti 15 do 54 mm kovinski sistemi

Zatisnjeni prikljucki z SC-Contur

Zunanji navoj po EN 1SO 228-1, velikosti DN 15 do DN 50

Zas¢ita pred hrupom L,, < 20 dB(A)
Delovna temperatura Toake = 90 °C
Delovni tlak Praks = 16 bar

Prednosti

Tesnilo vretena ne zahteva vzdrZzevanja

Prostoren ekonomicen nacin gradnje zaradi sistema neizstopajocih
vreten

Sede? ventila iz plemenitega jekla, odporen na erozije

Zgornji del ventila z zmanjsanim mrtvim prostorom

Enostavno skladis¢enje, ker se pribor lahko dobavi lo¢eno
Natancno aktiviranje s servo tehniko

Ohisje s klju¢nimi povrdinami za enostavno montazo

Majhne izgube tlaka

Pribor

Za Easytop-ventile s posevnim sedeZem se dobavi sledeci pribor
Easytop-izolacijska obloga
Easytop-ventil za praznjenje (plemenito jeklo in rdeca litina)
Easytop-podaljsek (plemenito jeklo in rdeca litina)

Pribor

Easytop-ventili
s posevnim sedezem

SIL.T-49
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Tehnika uporabe kovinskih cevnih sistemov @

Izolacijska obloga

Samostojece izolacijske obloge so na voljo v vseh velikostih in so primerne
za vse variante Easytop-ventilov s posevnim sedezem.

Debelina EPP-izolacijskega materiala (ekspandirani polipropilen) ustreza
zahtevam EnEV (smernice za energetsko ucinkovitost, Nemcija*).
Easytop-ventili s posevnim sedezem in ventilom za praznjenje se lahko
opremijo z izolacijskimi oblogami. Za ta namen se pri montazi uporabljajo
podaljski iz rdece litine ali plemenitega jekla.

Povezovalna mesta na oblogi omogocajo enostavno prilagoditev pogojem
vgradnje. Izolacija cevi se brez Sivov prikljucuje na gladke ¢elne strani izola-
cijskih oblog.

Easytop-ventili
s posevnim sedezem

Pribor:

Izolacijske obloge

s prikljucnimi mesti
preloma za ventil za
praznjenje

Izolacijske obloge in
izolirana cev

SL.T-50 SLT-51
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@ Instalacije za pitno vode - Komponente
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SLT-52

SLT-53

Easytop-ventili
s posevnim sedezem

Instalacija v razdelilnik
za hladno vodo

Easytop-ventili

s posevnim sedezem
Hisni priklju¢ni vod

za hladno vodo

z Easytop-nosilcem

za prikljucevanje
vodomera
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Tehnika uporabe kovinskih cevnih sistemov

Easytop-ventili
s posevnim sedezem

Toplovodni razvod

s Easytop-ventili

s posevnim sedezem in
ventili za regulacijo
cirkulacije brez izolacij-
skih oblog.

SI.T-55
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Instalacije za pitno vode - Komponente
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g 888 8 8

B85 3

Izguba tlaka ——— Ap [mbar]
g
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Padec tlaka
Easytop-ventilov
s posevnim
sedezem

Padec tlaka

KVR ventila/blokada

povratnega toka
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Tehnika uporabe kovinskih cevnih sistemov @

Sestavni deli

Velikosti
G1/4in G3/8

Ventil za izpuscanje

Kroglasti ventil

S tesnilom brez votlih
delov

54

Easytop ventil za jemanje vzorcev*

Za vodo v javni uporabi so predpisane kontrole kakovosti. Zato se mora
pitna voda na mestih jemanja vzorcev v javnih zgradbah redno preizkusati
kemijsko in biolosko. Za zagotovitev tega preizkusanja pod skoraj laboratorij-
skimi preizkusi brez dobivanja napacnih parametrov zaradi zunanjih vplivov
je razvit ventil za jemanije vzorcev. Sestavljen je iz fiksno instaliranega ventila
za jemanje vzorcev brez mrtvega prostora, pri postopku odvzemanja pa je
treba natakniti enote za aktiviranje.

Vsi deli enote za aktiviranje, ki pridejo v stik z vodo, so izdelani iz rdece litine
in se zato lahko toplotno obdelajo in sterilizirajo na licu mesta.

Sestava ventila

SI.T-59 SI.T-60

@ Ventil za jemanje vzorcev (rdeca litina)
(@ Enote za aktiviranje
®) Izlivno koleno (plemenito jeklo)

Rokovanje

Kadar je ventil za jemanje vzorcev (D) instaliran v cev ali odprtino za
praznjenje zapornega ventila, se enota za aktiviranje (2) natakne na ventil za
jemanje in fiksira z elasticnim obrocem.

Jemanje vzorcev se naredi z aktiviranjem ro¢nega ventila.

Po jemanju vzorcev se enota za aktiviranje demontira, sterilizira in shrani do
nove uporabe pod laboratorijskimi pogoji. Ventil za jemanje vzorcev ostane
instaliran in se zasciti s plasti¢no kapico.



@ Instalacije za pitno vode - Komponente

Ventil za odvzem
vzorcev

Enota za aktiviranje
in izpustni lok
Z MoZNnostjo nasta-
vljanja za 360°

SILT-61

Tehniéne znacilnosti

Jemanje vzorcev z najve¢jo mozno zanesljivostjo

Lahko se toplotno obdela in nima mrtvega prostora

Enota za aktiviranje in izpustni lok se lahko zavrtita za 360°

Deli iz rdece litine, ki so pridli v stik z medijem, omogocajo enostavno
sterilizacijo

MontaZna enota za odvzem vzorcev brez orodja

Dvodelna konstrukcija — ventil za odvzem vzorcev ostane v napravi

Ventil za odvzem
vzorcev

Zavarovan
- Ventil se lahko odpre

Nezavarovan
— Enota za aktiviranje se
lahko sname

SILT-62 SLT-63

Plasti¢na kapica

Za zascito pred
umazanijo

S T-64
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Tehnika uporabe kovinskih cevnih sistemov

Variante
prikljucevanja

— Z notranjim navojem
po EN 10226
— S Sanpress

Komponente ventila

56

Easytop podometni ventil z ravnim sedezem

Za zapiranje nadstropnih oz. etaznih enot.

Lastnosti

Primeren za vse pitne vode — ohisje ventila iz rdece litine,
sedeZ ventila iz plemenitega jekla

Delovna temperatura Tk =95 °C
Delovni tlak Prake = 10 bar
Zgornji del brez mrtvega prostora

Spremenljive globine vgradnje do 129 mm

Tih

Odporen proti nastajanju vodnega kamna

Enostavna uporaba

Enak zgornji del za vse velikosti

Variante priklju¢evanja

SI.T-65

Sestava ventila

Telo ventila

Jemalnik

Zascitna pusa

Gradbena zas¢itna kapica

OO

SI.T-66



@ Instalacije za pitno vode - Komponente

Pritrjevanje/tesnjenje

Za pritrjevanje ventila nudi sistem razlicne resitve in komplete
za pritrjevanje.

Komplet za
pritrjevanje spredaj
Za predstensko sendvic¢
montazo
S T-67 SI. T-68
Pritrjevanje v stenski uvodnici
Obe prekrivni matici in podlozki za tesnjenje drzijo zasc¢itno puso v suhi
steni (npr. mavcna plosca).
Tesnjenje skozi steno se zagotovi s samolepilno prirobnico za tesnjenje na
sprednji strani stene. Ventil je vedno dostopen preko gradbene zascitne
kapice.
Komplet za
pritrjevanje zadaj
Konvencionalno
v nosilni gradnji
S T-69 SI.T-70

Pritrjevanje s kompletom za pritrditev

Zvocno izolirana plocevina za pritrjevanje z vijaki na ventil in ucvrstitev na
montazno letev (npr. profilirano letev).

Tesnjenje skozi steno se zagotovi s samolepilno prirobnico za tesnjenje na
sprednji strani stene. Ventil je vedno dostopen preko gradbene zascitne
kapice.

57



Tehnika uporabe kovinskih cevnih sistemov @

Kompleti opreme

Za Easytop podometni ventil z ravnim sedezem

Komplet standardne
opreme

Komplet oblikovne
opreme

SLT-72 SILT-73

Slepa kapica

Model za pisarniske
prostore

SLT-74

Izolacijska obloga

Samostojeca izolacijska obloga iz EPP-izolacijskega materiala ustreza
zahtevam EnEV glede zmanjsanja toplotnih izgub. Ena izvedba je primerna
7a vse vrste spojev.

I1zolacijska obloga

Iz ekspandiranega
polipropilena (EPP)

SILT-75 SILT-76
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Instalacije za pitno vode - Komponente

Kroglaste pipe Easytop

Dovoljene po DVGW s prikljucki za zatiskanje za cevne sisteme

Sanpress Inox
Sanpress
Profipress

SLT-77

Lastnosti

Primerne za vse pitne vode — ohi3je ventila iz rdece litine,
s priklju¢kom za zatiskanje, notranji navoj po EN 10226-1
ali zunanji navoj po EN ISO 228-1
Delovna temperatura Toa = 110°C
Delovni tlak Prake = 16 bar
Vklopna os ne potrebuje vzdrZzevanja

Izmenljiva oznaka medija na rocici za aktiviranje

Ostale moznosti uporabe:

sistemi ogrevanja, pnevmatski sistemi, sistemi za deZevnico, industrijski

sistemi itd.
Izolacijske obloge kot pribor po EnEV zahtevah

Kroglaste pipe

S Sanpress prikljuckom

Z notranjim navojem
po EN 10226-1

Z zunanjim navojem
po ISO 228-1

Fizikalno
maksimalne
dopustne
vrednosti
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Tehnika uporabe kovinskih cevnih sistemov

Prikljucek za
zatiskanje

Prikljucek za
zatiskanje/navojni
prikljucek

SILT-78 SLT-79

Navojni prikljucek
po I1SO 228-1

SILT-81

Navojni prikljucek
po EN 10226-1

Kroglasta pipa
crpalke

SI.T-82 SI.T-83

Ostali proizvodi

Kroglasta pipa
s kovinsko rocico

SI.T-84
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@ Instalacije za pitno vode - Komponente

Easytop ventil za regulacijo cirkulacije (VRC)

Za kontrolo procesa termi¢ne dezinfekcije s temperaturami

od 70 °C do 75 °C v vseh vejah.

Za vgradnjo med izhodom hranilnika tople vode in vhodom cirkulacijskega
hranilnika po DVGW delovnem listu W 553.

Delovanje

VRC ima nalogo regulirati pretok v cirkulacijski veji tako, da se ne prekoraci
temperaturna razlika 5 K med izhodom iz hranilnika in koncem cirkulacij-
skega povratnega toka. Poleg tega omogoca termic¢no dezinfekcijo od 70 °C
naprej.

Aktiviranje termi¢ne dezinfekcije se lahko izvede rocno (upravljalni sklop
kotla) ali preko procesnega upravljalnega sklopa. Pri tem se odpira modul za
regulacijo dezinfekcije 7 in regulira hidravlicno uravnotezenje, dokler se vse
veje v kratkem Casu termi¢no ne dezinficirajo na temperaturi od 70 do 75 °C.

Easytop ventil za regulacijo cirkulacije model 2281

SI.T-85
(M Nastavljanje temperature (B Prikljucek za termometer ali
(@ Modul za regulacijo cirkulacije detektor temperature

®) Zatisnjen priklju¢ek z SC-Contur ~ (® Termometer
@ Ohisje ventila iz rdece litine po @ Modul za regulacijo dezinfekcije
DIN 50930-6
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Tehnika uporabe kovinskih cevnih sistemov @

VRC s prikljuckom za
zatiskanje

S termometrom,
kroglasto pipo in
ventilom za praznjenje

VRC z navojnim
prikljuckom

S termometrom,
kroglasto pipo in
ventilom za praznjenje

62

Variante izvedb

VRC so po izbiri opremljeni z zatisnjenim priklju¢kom — za bakreno ali
Sanpress cev — ali navojnim priklju¢ckom po EN ISO 228-1. S tem se lahko
uporabljajo za vse sisteme cevovodov.

Obe varianti izvedb se lahko dobavljata z opremo s kroglasto pipo, ventilom
za praznjenje, prav tako s podaljskom za izolirane vode.

SI.T-86 SI.T-87



@ Instalacije za pitno vode - Komponente

Cirkulacijski vod Inliner

Za enakomerno kakovost pitne vode so pogoj skrbno projektirana in brez-
hibno izvedena dela na instalaciji. Razmnozevanje bakterij se samo tako
lahko vzdrzuje v zdravstveno sprejemljivin mejah.

Treba se je drzati sledecih tehni¢nih pravil Tehni¢na pravila

dimenzioniranja vodov za hladno in toplo SV

dimenzioniranja cirkulacijskih vodov

omejitev volumna vode etaznih vodoy, ki niso vkljuceni v cirkulacijski
sistem, na maks. 3 litre

Ta pravila vplivajo tudi na izolacijo cevovodov.
DVGW delovni list W 553 v povezavi z delovnim listom W 551 navaja Delovni pogoji
bistvene znacilnosti za delo cirkulacijskih vodov.

Glede na to je potrebno

ugotovitev potrebnih cirkulacijskih volumskih pretokov glede na izgube
toplote v cevovodih

ugotovitev temperaturne razlike < 5 K

dolocitev razpoloZljivega padca tlaka zaradi uporov cevi

hidravli¢no uravnoteZenje cirkulacijskih krogov s pomocjo premera voda
upostevajo¢ maksimalno dovoljeno hitrost pretoka, npr. Sanpress Inox
Voo = 1,0mM/s

umerjanje ventilov za regulacijo cirkulacije

Profesionalni izracun cirkulacije omogoca programska oprema za projekti- lzratun

ranje Viega Viptool Engineering (to velja samo za podro¢je Nemcije, :I“"?g:e‘:::t“'

za podrocje Slovenije se je potrebno dogovoriti s predstavnikom Viege). g )
Armature za

cirkulacijske vode

Ventil za regulacijo
cirkulacije
Priklju¢ni komplet
Jnliner”

SI.T-88 SI.T-89
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Tehnika uporabe kovinskih cevnih sistemov m

Prednosti na prvi
pogled

64

Notranji cirkulacijski vod (Inliner)

Cirkulacijska voda obic¢ajno cirkulira v locenem vodu poleg voda za toplo
vodo. Pogosto uporabljena alternativa temu je Inliner. Pri tem se cirkulacijski
vod nahaja v toplovodnem vodu.

Opis proizvoda
Set prikljuckov iz rdece litine je sestavljen iz delov

kon¢nega zapornega kosa,
redukcijskega kosa in
priklju¢nega nastavka

Za vgradnjo so primerni

Profipress, Sanpress in Sanpress Inox spojke za zatiskanje

28 mm in 35 mm v toplovodnih izhodnih vodih in

cirkulacijskih vstopnih vodih 15 mm v povezavi s PE-Xc cirkulacijskim
vodom velikosti 12 x T mm

Pogoji uporabe
Vigradnja se izvede izklju¢no v toplovodnih dviznih vodih ve¢nadstropnih
zgradb. Potrebno je

posamezno zavarovanje na vseh potrebnih mestih odvzema
temperaturna razlika AT, < 5 Kin
izra¢un padca tlaka z zahtevanimi velikostmi cevi

Prednosti se dobijo iz

prihranka prostora,

manjsih instalacijskih jaskov,

skoraj prepolovljenih izdatkov za dela na instalaciji,

prihranka pri materialu in ¢asu za izoliranje, zasciti pred pozarom
in pritrditvi ter

zmanjsanih izgub toplote cirkulacijskega voda



SI.T-95

@ Kon¢ni zaporni kos priklju¢nega ®) Priklju¢ni nastavki v kompletu
kompleta za prikljucevanje

() Etazna veja za pitno vodo (® Vstopni vod za pitno vodo

® Iz kletne razvodne veje za pitno @ Notranji cirkulacijski vod
vodo

@ Do cirkulacijskega zbirnega voda
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Tehnika uporabe kovinskih cevnih sistemov m

Opis funkcij

O tem glejte sliko T-95 SV dvizni vodi (®) se v kleti oskrbujejo preko razvodnega voda za pitno vodo
®), cirkulacijski vodi (7) vracajo vodo preko cirkulacijskega zbirnega voda @).
Cirkulacijska ¢rpalka preko kon¢nega zapornega kosa sesa (1) pitno vodo iz
dviznega voda za pitno vodo (8) (hranilnika) in jo preko cirkulacijskih vodov
@ in @ ponovno dovaja do hranilnika.

Drugace kot pri nekonvencionalni cirkulaciji temperatura pri Inliner cirkula-

ciji na podrocju vstopnih vodov ne pada kontinuirano v smeri pretoka.
Potek temperature Najnizja temperatura v izstopnem vodu s tem ni tudi izhodna temperatura
Tizklj iz sistema izhodnih vodov, temve¢ temperatura T,,, na podro¢ju

Cirkulacija linijskega 2 ) ) : - e
preklapljanja z obro¢ne veje v cirkulacijskem linijskem vodu.

voda
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@ Instalacije za pitno vode - Komponente

Viega elementi za tesnjenje

HNBR

| | i

| | |
-20 <10 O 10 20 30 40 S50 60 VO B8O 90 100 110 120 130 140
Temperatura T [°C]

SI.T-97

V cevni sistemski tehniki Viega uporablja tesnila iz stirih elastomerov. Vsak
elastomer ima razlicne lastnosti, ki so odvisne od podrocja uporabe. NBR se
uporablja samo za hladno vodo, npr. pri hladilnih instalacijah v hisnih
prikljuckih, poloZenih v zemljo. HNBR tesnilni element se odlikuje po zelo
dobri elasti¢nosti v hladnem podrocju, kar je posebno pomembno pri zunaj
polozenih plinskih instalacijah. EPDM kakovost Viega tesnilnih elementov
zagotavlja odli¢ne lastnosti pri vseh obicajnih instalacijah vode in ogrevanja,
tudi nad 70 °C. Posebno so primerni za kovinske cevne sisteme pri nadgrad-
njah in sanacijah industrijskih postrojenj in v industriji, kjer se pojavljajo visje
delovne temperature. Zato so EPDM tesnilni elementi univerzalno uporabni
zahtevam glede delovne temperature, kot npr. pri solarnih instalacijah

s cevnimi SSE (kolektoriji).

Viega spojke za instalacije pitne vode so tovarnisko opremljene s ¢rnim
EPDM tesnilom. Zaradi njihove visoke temperaturne odpornosti se lahko
uporabljajo kot sestavni del instalacij ogrevanja, v armaturah v gospodinjskih
aparatih (pralnih strojih, ¢rpalkah, pomivalnih strojih itd.) do delovne tempe-
rature T, = 110 °C.

maks
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Tehnika uporabe kovinskih cevnih sistemov @

Sanpress-izolacijski
navojni spoj

68

Mesana instalacija

Cev
Plemenito Pocinkano Baker

Material jeklo zelezo Baker pokositran
Plemenito
jeklo "{; D "'{; "'{;
Pocinkano
zelezo - */ N&2) N
Baker v 1)&2) v o
Bakrene zlitine J 3) J J
Baker
pokositran ‘{; D "{; ‘{;

! Bimetalno korozijo lahko preprecimo z vgradnjo prehodnega kosa iz bakrene Zlitine.
DolZina tega elementa mora biti najmanj enaka premeru cevi.

2 Cevi kot deli naprav iz bakra, bakrenih legur, pokositranega bakra ali lotanega bakra, ki so
v stiku z vodo, ne smemo v smeri toka montirati pred pocinkanimi Zeleznimi cevmi, ker
baker sprosca svoje ione v vodo (EN 12502-3).

3 Pri uporabi posameznih armatur iz bakrenih zlitin v cevovodih iz pocinkanih zeleznih cevi
ne bo prislo do poskodb pocinkanih cevi. Sele pri uporabi velikega Stevila elementov iz
bakra obstaja vecje tveganje za korozijo, povzro¢eno z bakrom.

g‘} = dovoljeno — = nidovoljeno

Tab. T-11

Izolacijski vijacni spoj
Pri vijih stopnjah trdote pitne vode > 15° dH je treba instalirati Sanpress
izolacijske navojne spoje, da bi preprecili korozijo stikov in nastajanje oblog.

SI.T-96

@ Navojni nastavek iz rdece litine z notranjim navojem Rp po EN 10226
(@ EPDM-ploscato tesnilo, ni elektri¢no prevodno

® Sanpress/Profipress nastavki za zatiskanje z SC-Contur

@ Izolacijski prstan za elektri¢no lo¢evanje

(® Prekrivna matica



@ Instalacije za pitno vode - Komponente

Prikljucevanje ogrevalnika

Ce se za prikljuc¢ek hranilnika uporabljajo izolacijski materiali, se sam
hranilnik ne sme vkljuciti v izenacevanje potenciala.

Izenacevanje
potenciala
] L Pitna topla voda Pri prikljucevanju
: hranilnika
_H_.@..M_ « = Cirkulacija

Dvizni vod ogrevanja

* Povratni tok

[
T
T‘E——D‘Q—H—*—M—‘— Pitna hladna voda

= =~ Potencial - zemlja

SILT-97

Izenacevanje potenciala

Kadar se sanirajo deli cevne mreZe, je treba po zaklju¢ku del ponovno
vzpostaviti izenacevanje potenciala. Pri uporabi izolacijskih navojnih spojev
je treba to premostiti z vodnikom za ozemljitev NYM-J T x 6 mm?.

1zolacijski navojni
spoj

SI.T-98

Uporaba delnih stez med izolacijskimi izoliranimi spoji se ne
vkljucuje v izenacevanje potenciala.
Treba je upostevati nacionalne pravilnike.
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Montaza

Velikosti cevi in razdalje za pritrjevanje cevi [m]

2 2 p
Velikosti g x5 - R‘i';'.“?,k::"
[mm] = == = pritrjevanje
a a & L)
12 vy - o 1,25
15 v ¥ vy 1,25
o 18 v/ v/ ")/ 1,50
g 22 W W W 2,00
v 28 v v v 2,25
35 W W W 2,75
42 W W W 3,00
54 v/ "/ W 3,50
64,0 = W W 4,00
. 76,1 vy v o 425
= 88,9 v v ) 475
108,0 o v ) 5,00
Tab. 11/1
Skladisc¢enje in transport
Cevi iz plemenitega Sanpress cevi iz plemenitega jekla so tanke, zavarjene cevi iz materiala

jekla 14401 ali 1.4521 po EN 10088.
Da bi v primeru nepravilnega skladis¢enja ali poskodb pri transportu cevi
ustrezale vel higienskim zahtevam, je treba upostevati sledece napotke.

Zascitne folije in zascitne kape je treba odstraniti Sele neposredno pred
uporabo.

Nezascitene cevi naj bodo skladis¢ene na trdih tleh.

Cevi ne oblepite z zas¢itnimi folijami ali drugim materialom.

Ne jih vleci preko nakladalnih ramp.

Cistite jih samo s sredstvi za ¢is¢enje plemenitega jekla.

Bakrene cevi Bakrene cevi ustrezajo zahtevam po EN 1057.
Za skladiscenje in transport je treba upostevati navodila proizvajalca.
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Krajsanje cevi

Bakrene cevi in cevi iz plemenitega jekla se lahko skrajsajo z rezalniki za cevi,
Zagami za kovino s finimi zobmi ali z elektri¢nimi zagami.

Pri skrajsevanju je potrebno upostevati.
Ne uporabljajte kotne brusilke ali gorilnika za rezanje.
Uporabljati se sme samo rezilna orodja in rezilna sredstva, primerna za
posamezen cevni material.
Mehke bakrene cevi (obrocasti material) in bakrene cevi s tovarnisko
izolacijo skrajSujte samo s primerno zago.
Po rezanju cevi je treba posneti zunanji in notranji rob.

Zvijanje cevi

Sanpress cevi iz plemenitega jekla ali bakrene cevi je treba zvijati

z ustreznimi pripravami. Radiji zvijanja so podani v podatkih o proizvodih
proizvajalca cevi. Za Sanpress cevi iz plemenitega jekla in bakrene cevi
velja:R > 3,5 xd.

Splosno velja.
Odcepi morajo biti ravni in dolgi vsaj 50 mm, da se lahko namesti
ustrezne objemke.
Treba se je izogibati napetostim med lokom in spojkami za zatiskanje.
Pred uporabo spreja za zvijanje je treba preveriti njegovo kompatibilnost
z materialom cevi.
Cevi iz plemenitega jekla se smejo zvijati samo hladne.
Toplotna obdelava lahko povzroci korozijo in ni dovoljena.
Pri bakrenih ceveh upostevajte podatke proizvajalca.

Uvodnice in pritrjevanje

Za pritrievanje cevi uporabljajte obi¢ajne cevne objemke z vloZzki za zvo¢no
izolacijo brez kloridov.
Veljajo sploSna tehni¢na pravila za pritrjevanje.

Uporabljajte samo plasti¢ne objemke, ki imajo ustrezno dovoljenje.
Pritrjene cevi ne uporabljajte kot drzal za druge cevi in sestavne dele.
Cevne kljuke niso dovoljene.

Da bi se zagotovilo brezhibno delovanje cevnega sistema, se je treba drzati
razmikov pritrjevanja po tabeli T-11/1.
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Fiksne tocke

Drsne tocke

Fiksna tocka

Zagotovite oddalje-
nost od spojev

Drsne tocke

Upostevajte smer
raztezanja

Splosni napotki

72

Vrste pritrjevanja

Cevi se lahko pritrdi fiksno ali drsno. Fiksne pritrdilne tocke spajajo cevi
fiksno s sestavnim delom, medtem ko drsne tocke omogocajo aksialna
pomikanja pri raztezanju.

Fiksne tocke je treba razporediti tako, da ne bodo nastopile obremenitve
zaradi spremembe dolZine in da bodo ravne cevi imele samo eno fiksno
tocko.

Drsne toc¢ke morajo biti dovolj oddaljene od spojev.
Pri tem je treba upostevati pri¢cakovano vzdolZzno raztezanje.

=250

S T-99 SI.T-100

PO Instalacija toplih cevovodov

Gibanje pri raztezanju povzroca zvoke pokanja in pretoka. Celotna instalacija
se mora zato z izolacijskimi ukrepi popolnoma lociti od gradbenih delov.

Pri izoliranju je treba upostevati

Uporabljajte samo ustrezne izolacijske materiale.
Cevi zato ne smete prekriti z ometom.
T-kose in loke izolirajte $e posebno pazljivo.



@ Instalacije za pitno vode - Montaza

Navojni in prirobnicni spoji

Navojni spoji

Za tesnjenje navoja pri prehodnih kosih Viega sistema za zatiskanje se smejo ~ Navoj po EN 10226-1
uporabljati samo obicajna sredstva za tesnjenje brez karbamida in klorida.

Teflonski trakovi niso priporocljivi, ker se po izkusnjah pri spajanju iztisnejo iz

spoja.

Cevni spoji imajo konusni zunanji navoj (npr. R ) in cilindri¢ni notranji navoj

(npr. Rp.).

Pri montazi se najprej izdela navojni, potem pa zatisni spoj.

Prirobni¢ni spoji

V kovinskih Viega sistemih z zatiskanjem obstajajo spoji velikosti od
15 do 108 mm.

Dobavljiv pribor

Kompleti vijakov iz plemenitega jekla in pocinkani
Tesnila za prirobnicne spoje iz EPDM ali materiala brez azbesta

Pri montaZi se najprej izdela navojni, potem pa zatisni spoj.

SIL.T-101 SIL.T-102

Sanpress Inox Sanpress

Fiksna prirobnica Izolirana prirobnica, razstavljiva

1z plemenitega jekla 1.4401 1z jekla, oblozena s ¢rnim prahom,

15 do 54mm Model 2359 z zatisnjenim priklju¢kom iz rdece litine

64,0 do 108,0mm Model 2359XL 28 do 54mm Model 2259,5
76,1 do 108,0 mm Model 2259,5XL
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Sanpress Inox
Sanpress

Profipress

Potrebno orodje

Delovni koraki

SI.T-105 do 108

74

Izdelava zatisnjenega spoja

Kovinske cevi 12 - 54 mm

Cevi iz plemenitega jekla in bakrene cevi se enostavno in zanesljivo spajajo a

pomocjo zatisnih spojev.
Za izdelavo tega potrebujete

Rezalnik cevi ali Zago za jeklo s finimi zobmi,
posnemalo in flomaster za oznacevanje globine vstavljanja
Viega klesce za zatiskanje z ustreznimi Celjustmi za ustrezen premer cevi

1. Cev odrezete pod pravim kotom.

2. Posnemite zunanji in notranji rob cevi.

=\

3. Preverite pravilen sedez elementa.

4. Spojko za zatiskanje potisnite do konca
na cev.

— Uporabljajte rezalnik za cevi ali fino ozobljeno Zago za jeklo.
— Rezanje s kotno brusilko lahko razzari material.

Nevarnost korozije!
— Ne uporabljajte olja ali mastil



5. Oznacite globino vstavljanja. 6. Celjust za zatiskanje nataknite na
kles¢e za zatiskanje. Zatik za zadrzevanje
potiskajte, dokler ne sede v lezisce.

7. Odprite Celjust za zatiskanje in jo posta- 8. Zacnite z zatiskanjem.
vite pod pravim kotom na spojko, pri tem
kontrolirajte globino vstavitve.

9. Po zatiskanju odprite Celjusti za zatiskanje.

SIL.T-109-113

75



Tehnika uporabe kovinskih cevnih sistemov m

Sanpress XL 76,1 - 108,0 mm

Cevi iz plemenitega jekla in bakrene cevi se enostavno in zanesljivo spajajo
s pomocjo zatisnih spojev.

Potrebno orodje Rezalnik cevi ali Zaga za jeklo s finimi zobmi
Posnemalo in flomaster za oznacevanje
Viega klesce za zatiskanje z ustreznimi Celjustmi za ustrezen premer cevi
Pritisna veriga ustrezne velikosti

Delovni koraki Pomozne Celjusti nataknite na Viega kleSce za zatiskanje in zadrzalni zatik
vtiskajte, dokler ne vskodi v sedez.

Priprava

2. Previdno pri zategovanju! Konci cevi
morajo biti povsem okrogli.

SI.T-114 do 117

3. Posnemite zunanji in notranji rob cevi. 4. Oznacite globino vstavljanja.
o 76,1mm =55mm
2 889mm =55mm
2 108,0mm = 65mm
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5. Preverite pravilen sedez elementov za
tesnjenje in zareznega obroca.

6. Spojko za zatiskanje potisnite do oznacene
globine vstavljanja na cev.

L

7. Verigo za zatiskanje postavite na spojko in
preverite pravilen poloZaj.

8. Odprite pomozno Celjust in jo vtaknite
v nased verige za zatiskanje.

9. Postavite klesce in izvedite postopek
zatiskanja.

10. Odstranite kontrolno spojko. Spoj je sedaj
oznacen kot ,zatisnjen’.

SI.T-118 do 123
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Potrebno orodje

Delovni koraki

Priprava

SI.T-124 do 127
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Sanpress Inox XL in Profipress XL 64,0 — 108,0 mm

Cevi iz plemenitega jekla in bakrene cevi se enostavno in zanesljivo spajajo
s pomocjo zatisnih spojev.

Rezalnik cevi ali Zaga za jeklo s finimi zobmi
Posnemalo in flomaster za oznacevanje
Viega kleSc¢e za zatiskanje z ustreznimi Celjustmi za ustrezen premer cevi

Pomozne Celjusti nataknite na Viega klesce za zatiskanje in zadrzalni zatik
vtiskajte, dokler ne vskoci v sedez

1. Cev odrezete pod pravim kotom. 2. Budite pozorni pri zatezanju!

3. Posnemite zunanji in notranji rob cevi. 4. Oznacite globino vstavljanja.
o 640mm=43mm
@ 76,1 mm=50mm
2 889mm =50mm
2 108,0mm =65mm
Konci cevi morajo biti povsem okrogli.



Instalacije za pitno vode - Montaza

5. Preverite pravilen sedez elementov za
tesnjenje in zareznega obroca.

7. Verigo za zatiskanje postavite na spojko in
preverite pravilen poloZaj.

9. Postavite klesce in izvedite postopek zati-
skanja.

6. Spojko za zatiskanje potisnite do oznacene
globine vstavljanja na cev.

8. Odprite vle¢no zglobno celjust in jo
vtaknite v nased pritisnega obroca.

10. Odstranite kontrolni obro¢. Spoj je sedaj
oznacen kot ,zatisnjen’.

SI.T-128 do 133
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Potreben prostor

Zatiskanje poleg
gradbenega elementa

Orodja za zatiskanje

z razli¢nim potrebnim
prostorom

80

Potreben prostor pri zatiskanju

Velikost cevi 12 do 54 mm

Za tehni¢no brezhibno zatiskanje mora biti dovolj prostora za postavljanje
kles¢. V sledecih tabelah so podatki o minimalnem potrebnem prostoru pri

razli¢nih nacinih vgradnje.

Treba je upostevati razlicne vrednosti za omrezne in akumulatorske naprave.

Zatiskanje med cevjo in steno

L'

-"':_-..- Greben spojke za :f-—-" :
’__::_ zatiskanje ] |
- -
I x & o
o o
] ]
a #_.- f"-’
P A
e =
= =
.-.._-_____. -H_F___.-'
== o
.--"--..- "] |
-_____.- B sl .-";__ a
= Sy
] =
SI.T-135 SIL.T-136
Cev-o a b Cev-¢ a b
d, [mm] [mm] [mm] d, [mm] [mm] [mm]
12 20 50 12 25 55
15 20 50
18 20 55 15 25 60
22 25 60
18 25 60
28 25 70
35 30 85 22 25 65
42 45 100
54 50 15 28 = 65
Tab. T-12/2 Tab.T-12/3
Omrezna napetost Akumulator
Klesce za zatiskanje 4 £ Picco
PT2
PT3-EH
Akumulator
Klesce za zatiskanje 4B
PT3-AH



Zatiskanje med cevjo in steno

Klesce za zatis. 4B/4E, PT2, PT3-AH, PT3-EH Picco
-~ Greben spojke za
- | zatiskanje "":-:
ot ot
— —
o a .--""-:
il ]
- £
- - !
) AN ) =
iy - 3 — iy
B T o
L]
SIL.T-137 SIL.T-138
Cev-o a b Cev-0 a b c
d, [mm] [mm] [mm] d, [mm] [mm] [mm] [mm]
2 2 65 12 30 40 65
15 25 65
18 25 75 15 30 40 70
22 30 80
18 30 40 70
28 30 85
35 50 95 22 30 40 75
42 50 115
54 55 140 28 30 40 80
Tab.T-13 Tab. T-13/1
Potreben prostor na gradbenih delih
Minimalen potreben prostor a,,,;,, [mm]
Pistola za
PT2 ':;:: Picco zatiskanje
4B/4E
45 50 35 55
SIL.T-138/1
Cev-¢ minimalni razmak
d, [mm] a[mm]
12 0
i Wil i 15 0
18 0
22 0
28 0
35 10
42 15
54 25
SIL.T-139

Minimalna potreba
za prostorom

Oddaljenost
od stene

V kombinaciji
z zglobnimi Celjustmi
se lahko a,, zmanjsa

Oddaljenost med
zatiskanji

Prepreci se
deformacija stikov —
funkcija tesnjenja je
zagotovljena
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Oddaljenost med
zatiskanjem

Prepreci se
deformacije stikov

Zagotovljena je
funkcija tesnjenja

Oddaljenost od stene
Prav tako velja za
Sanpress Inox XL in
Profipress 64,0 mm
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Potreben prostor pri zatiskanju

Velikost cevi 76,1 do 108,0 mm

Zatiskanje z XL-verigo za Sanpress XL
Za udobno instalacijo boste v spodnjih tabelah dobili podatke o potrebnem
prostoru za izdelavo zatisnjenih priklju¢kov.

Med cevmi Med cevmi in steno

.

SI.T-140
Cev-¢ a b Cev-¢ a b [4
d, [mm] [mm] [mm] d, [mm] [mm] [mm] [mm]
76,1 90 185 76,1 90 185 130
889 100 200 88,9 100 200 140
108,0 110 215 108,0 110 215 155
Tab.T-15 Tab. T-15/1

Potreben prostor pri gradbenih delih

Cev-¢ Mminimalni razmak
d, [mm] a[mm]
76,1
889 ni potrebno
108,0
SILT-142
Minimalen potreben prostor a,,;, [mm]
A Cev-¢ Klesce za zatiskanje
d, [mm] P12 PT3-AH 4B/4E

12

do 45 50 50

54




Velikost cevi 64,0/76,1/88,9/108,0 mm
Zatiskanje z orodjem za zatiskanje za Sanpress Inox XL in Profipress
64,0 mm

Med cevmi Med cevmi in steno
7 . 7/
A %
i o __,;,-:
0 ,{, b f/{
| e
7K ' 7
; / t7
b F 7 c //

| -

L _
Gk
- a |-|

SI.T-144 SI.T-145
Cev-¢ a b Cev-¢ a b 4
d, [mm] [mm] [mm] d,[mm] [mm] [mm] [mm]
64,0 64,0
110 185 110 185 130
76,1 76,1
88,9 120 200 88,9 120 200 140
108,0 135 215 108,0 135 215 155
Tab.T-16 Tab. T-16/1

Potreben prostor na gradbenih delih

Cev-o minimalni razmak
d, [mm] a[mm]
64,0
76,1
15
88,9
108,0

SILT-146

Oddaljenost med
zatiskanjem

Prepreci se
deformacija stikoy,
zagotovljena je
funkcija tesnjenja
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SC-Contur

Viega spojke imajo
varnosten element.
Prepoznan je po zeleni
piki.

Problematika
trajnega kloriranja

84

Spuscanje v obratovanje

In$talacija se napolni, ¢e se takoj potem spusti v delovanje. Ce sta zacetek
delovanja ali uporabe odloZena, je treba prilagoditi program izpiranja in
ga dokumentirati.

Kontrolo tesnosti, podatke o izpiranju, spus¢anju v obratovanje

in uvajanje je treba pisno dokumentirati in dokumentacijo predati
upravniku.

Upravnika je treba spoznati s prednostmi pogodbe o vzdrZzevanju.
Seznanite ga z nujnostjo redne in popolne zamenjave vode pribl. trikrat
tedensko na vseh izlivnih mestih.

SC-Contur

Nezatisnjene spojke se v podrocju tlaka od 22 mbar do 3 bar (suha) in od

1 bar do 6,5 bar (mokra) zanesljivo prepoznajo po iztekanju vode ali padcu
tlaka na preizkusnem manometru ter se jih lahko takoj naknadno zatisne.
V primeru, da se tlacni preizkus izvaja v zimskem casu, se priporoca izvedba
suhega tla¢nega preizkusa tudi pri manjsih objektih.

SLT-146/1

Dezinfekcija

Kadar so bioloske lastnosti vode neoporecne, se lahko voda v Viega zati-
skanih cevnih sistemih v navedenih razdobjih dezinficira (osnovna ali udarna
dezinfekcija) po postopku, ki ga dovoljuje predpis o pitni vodi. Po kemijskih
dezinfekcijah je treba takoj Se izpirati, dokler ni koncentracija dezinfekcij-
skega sredstva pod mejo koncentracije, ki je dovoljena za trajno dezinfekcijo.
Priporoceno je, da dezinfekcije ukrepe izvaja izklju¢no kvalificirano in izku-
seno strokovno osebje. Vodikovem peroksidu (H,0,) in klordioksidu je treba
zaradi visje kompatibilnosti z materiali za cevi nacelno dati prednost.



Osnovna pravila za spuscanje v obratovanje

Za dezinfekcijo vodov, kontaminiranih z legionelami, je po DVGW uradnem
listu W 551 dovoljeno 50 mg/l klora na 1 do 2 uri. Dodatne informacije

o dezinfekciji so na voljo v ZVSHK izvle¢ku predpisov ,|zpiranje, dezinficiranje,
spuscanje v obratovanje instalacij za pitno vodo”. Po DVGW delovnem listu
W 551 trajno kloriranje ni primerno za preprecevanje legionel.

Citat: ,Trajna dezinfekcija s kemikalijami po tem ni smiselna. Legionele se

z njo ne odstranijo trajno. Kadar pa je pri sanacijskih ukrepih zacasno vendar
potrebna trajna dezinfekcija, jo je treba izvesti v skladu s predpisi

o pitni vodi. O tem je treba informirati potrosnike.

Glede na evropske predpise za pitno vodo je treba vzdrzevati 0,1 do

0,3 mg/l prostega klora — 0z. v iziemnih primerih tudi do 0,6 mg/I. Sicer pa
mora po mora kakovost vode za pitje ustrezati Pravilniku o zdravstveni
ustreznosti pitne vode (Ur. |. RS $t. 46/97, 52/97, 54/98 in 7/00). Ostale infor-
macije o dezinfekciji instalacij v zgradbah lahko dobite v tovarni Viega

v Attendornu.
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Dodatek

Padec tlaka: Hladna voda v ceveh iz plemenitega jekla

Padec tlaka zaradi trenja cevi R in hitrosti pretoka v odvisnosti od vrsnega pretoka Vs pri temperaturah od 10 °C za cevi iz
bakra po DVGW delovnem listu W 541.

velikosti 15 mm do 54 mm

15x 1,0 mm 18 x 1,0 mm 22x12mm 28x12mm 35x1,5mm 42x1,5mm 54 x15mm
d, (mm) d; (mm)
V(I/m) 13,0 16,0 196 256 320 V(I/m) 390 51,0
0,13 0,20 0,30 051 0,80 1,19 2,04
Vs R \% R \ R \ R \ R \% Vs R \ R \
I/s mbar/m| m/s |mbar/m| m/s |mbar/m| m/s [mba/m| m/s |mbar/m| m/s I/s mbar/m | m/s |mbar/m| m/s
0,05 22 04 08 02 03 0,2 0,1 0,1 - - 0,25 02 02 - -
0,08 50 06 19 04 0,7 03 0,2 03 - - 0,50 0,7 04 - -
0,10 73 08 2,7 05 1,0 03 03 0,2 01 0,1 0,60 1,0 05 - -
0,15 14,8 11 55 0,7 19 05 0,7 03 0.2 0,2 0,70 12 06 - -
0,20 24,5 1,5 9,1 1,0 33 06 11 04 03 02 0,80 1,5 0,7 - -
0,25 36,2 19 135 12 51 08 1.6 05 05 03 0,90 18 08 - -
0,30 499 23 185 15 71 1,0 2,1 06 07 04 1,00 2.2 08 0,5 05
035 65,6 26 24,3 1,7 93 12 28 0,7 09 04 1,10 26 09 0,6 05
0,40 83,1 30 30,8 2,0 11,7 13 36 08 11 05 1,20 31 10 08 0,6
045 1024 34 379 2,2 14,4 15 4,0 09 15 06 1,30 35 11 1,0 06
0,50 123,6 38 45,7 25 174 1,7 49 1,0 1,7 06 1,40 4,0 12 11 0,7
0,55 146,5 4,1 54,1 2,7 20,6 18 58 11 20 0,7 1,50 4,5 13 13 0,7
0,60 1711 45 63,2 30 24,0 19 6,7 1,2 23 0,7 1,60 51 13 14 08
0,65 197,5 49 729 32 276 2,2 7,7 13 2,7 08 1,70 57 14 16 08
0,70 832 35 31,5 23 88 14 30 09 1,80 63 15 1,7 09
0,75 94,1 37 356 25 99 1,5 34 09 1,90 6,9 16 19 09
0,80 105,6 4,0 40,0 2,7 11,1 16 38 1,0 2,00 7,6 1,7 2,1 1,0
0,85 117,6 4,2 445 28 124 1,7 42 1,0 2,10 82 18 23 1,0
0,90 130,3 45 493 30 137 1,7 4,7 11 2,20 9,0 18 25 11
0,95 143,6 4,7 543 31 151 18 52 1,2 2,30 9,7 19 2,7 11
1,00 1574 50 59,5 33 16,6 19 57 1,2 2,40 10,5 2,0 29 1,2
1,05 64,9 35 18,1 20 6,2 13 2,50 1.3 21 3,1 12
1,10 70,6 36 196 2,1 6,7 14 2,60 12,1 2,2 33 13
1,15 764 38 21,2 2.2 73 14 2,70 129 23 36 13
1,20 825 4,0 229 23 79 15 2,80 138 23 38 14
1,25 88,7 4,1 24,6 24 85 15 290 14,7 24 4,1 14
1,30 95,2 43 264 25 91 16 3,00 156 25 43 1,5
1,35 1019 4,5 283 2,6 9,7 1,7 3,50 20,6 29 57 1,7
1,40 108,8 4,6 30,1 2,7 10,3 1,7 4,00 26,2 34 7.2 20
1,45 1158 438 32,1 28 11,0 18 4,50 324 37 90 2.2
1,50 1231 50 34,1 29 1,7 19 5,00 39,1 4,2 108 25
1,55 1306 51 36,2 30 124 19 5,50 46,5 4,6 12,8 2,7
1,60 1383 53 383 31 13,1 20 6,00 538 50 149 29
1,65 404 32 13,8 2,1 6,50 173 32
1,70 42,7 33 14,6 2,1 7,00 19,7 34
1,75 44,9 34 154 2,2 7,50 223 37
1,80 473 35 16,2 2,2 8,00 25,1 39
1,85 49,6 36 17,0 23 8,50 28,0 4,2
1,90 52,1 3,7 17,8 24 9,00 313 44
1,95 54,6 38 18,7 24 9,50 34,3 4,7
2,00 57,1 39 195 25 10,00 37,6 49
2,10 62,3 41 213 26
2,20 67,8 43 23,1 2,7
2,30 734 4,5 251 29
2,40 793 4,7 27,1 30
2,50 853 49 29,1 31
2,60 31,2 3.2
2,70 334 34
2,80 357 35
2,90 38,0 36
3,00 404 3,7
3,25 469 4,0
3,50 533 44
3,75 60,4 4,7
4,00 67,9 50
Tab. T-17
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Instalacije pitne vode - Dodatek

XL-velikosti 64 do 108 mm

64 x 2,0 mm 761 x20mm | 889x20mm | 108x20mm
d. (mm)
V (I/m) 60,0 72,1 84,9 104,0
2,83 4,08 5,66 849
Vs R \% R \ R \ R \%
I/s mbar/m| m/s |mbar/m| m/s |mbar/m| m/s |[mbar/m| m/s
0,60 01 0,2 - - - - - -
0,80 0.2 03 - - - - - -
1,00 03 04 0,1 0,2 0,1 0.2 - -
1,20 04 04 - - - - - -
1,40 05 0,5 - - - - - -
1,50 - - 0.2 04 0,1 03 - -
1,60 06 06 - - - - - -
1,80 08 06 - - - - - -
2,00 1,0 0,7 04 0,5 0,2 04 0,1 0.2
2,20 11 08 - - - - - -
240 13 08 - - - - -
2,50 - - 06 06 03 04 0,1 03
2,60 15 09 - - - - - -
2,80 18 1,0 - - - - - -
3,00 2,0 11 08 0,7 04 05 0,1 04
3,20 2,2 11 - - - - - -
3,40 2,5 1,2 - - - - - -
3,50 - - 11 09 05 06 0,2 04
3,60 2,7 13 - - - - - -
3,80 30 13 - - - - - -
4,00 33 14 14 10 06 0,7 02 05
4,20 36 1,5 - - - - - -
4,40 39 16 - - - - - -
4,50 - - 1,7 11 08 038 03 05
4,60 4,2 16 - - - - - -
4,80 4,6 1,7 - - - - - -
5,00 49 18 20 1,2 09 09 04 06
520 53 18 - - - - - -
540 57 19 - - - - - -
5,50 - - 24 13 11 1,0 - -
5,60 6,0 20 - - - - - -
5,80 6,4 2,1 - - - - - -
6,00 6,8 2,1 28 1,5 13 11 05 0,7
6,50 79 23 33 16 - - - -
7,00 9,0 25 37 1,7 1,7 12 07 038
7,50 106 2,7 42 19 - - - -
8,00 1,5 28 4,7 20 2.2 14 09 1,0
8,50 128 30 53 2,1 - - - -
9,00 14,2 32 59 2,2 2,7 16 11 11
9,50 15,7 34 6,5 23 - - - -
10,00 172 35 71 24 3,2 18 1,2 12
11,00 | 204 39 84 2,7 38 19 1,5 13
12,00 | 239 4,2 99 29 45 2,1 18 14
13,00 | 276 4,6 114 32 52 23 20 16
14,00 | 316 50 13,0 34 59 25 23 1,7
15,00 14,8 37 6,7 26 25 18
16,00 16,6 39 75 28 28 19
17,00 185 42 84 3,0 32 2,0
18,00 20,5 44 93 32 35 2.2
19,00 22,7 4,7 10,3 34 39 23
20,00 24,9 49 13 35 43 24
21,00 27,2 51 123 3,7 4,7 25
22,00 134 39 51 26
23,00 146 4,1 55 2,7
24,00 15,7 4,2 59 28
25,00 17,0 44 6,4 29
30,00 234 53 90 35
35,00 11,8 4,1
40,00 15,0 4,7
45,00 18,6 53
Tab.T-18
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Padec tlaka: Hladna voda v ceveh iz plemenitega jekla

Padec tlaka zaradi trenja cevi R in hitrosti pretoka v odvisnosti od vrsnega pretoka Vs pri temperaturah od 60 °C za cevi iz
bakra po DVGW delovnem listu W 541.

velikosti 15 mm do 54 mm

15x 1,0 mm 18 x 1,0 mm 22x12mm 28x12mm 35x15mm 42x1,5mm 54 x15mm
d, (mm) d; (mm)
V(I/m) 13,0 16,0 196 256 320 V (I/m) 390 51,0
0,13 0,20 0,30 051 0,80 1,19 2,04
Vs R \% R V R \ R \ R \ Vs R \ R \
I/s mbar/m| m/s |mbar/m| m/s |mbar/m| m/s [mbar/m| m/s |mbar/m| m/s I/s mbar/m| m/s |mbar/m| m/s
0,05 1,7 04 06 03 02 0,2 0,1 0,1 - - 0,25 0,1 02 - -
0,08 38 06 14 04 05 03 0,2 0.2 - - 0,50 05 04 - -
0,10 56 08 2,1 05 08 03 0,2 0.2 01 0,1 0,60 0,7 05 - -
0,15 14 11 4,2 08 16 05 05 03 0.2 0,2 0,70 09 0,6 - -
0,20 191 1,5 70 1,0 2,7 0,7 08 04 03 03 0,80 12 0,7 - -
0,25 284 19 10,5 1,2 40 08 11 05 04 03 0,90 14 08 - -
0,30 394 25 14,5 15 55 1,0 15 06 05 04 1,00 1,7 08 0,5 05
035 521 2,6 19,1 1,7 7,2 12 2,0 07 07 04 1,10 2,1 09 06 05
0,40 66,3 30 243 20 9.2 13 26 08 09 05 1,20 24 1,0 0,7 06
045 82,0 34 30,1 2,2 13 15 31 09 11 0,6 1,30 28 11 08 06
0,50 99,3 38 364 25 13,7 1,7 38 1,0 13 06 1,40 3.2 12 09 0,7
0,55 1181 41 432 2,7 16,2 18 4,5 11 15 07 1,50 36 13 1,0 0,7
0,60 1384 45 50,6 30 19,0 2,0 53 12 18 08 1,60 4,0 13 11 08
0,65 160,2 49 58,5 32 219 2,2 6,1 13 2,1 08 1,70 4,5 14 1,2 08
0,70 1834 53 66,9 35 251 23 69 14 24 09 1,80 50 15 14 09
0,75 759 37 284 2,5 78 15 2,7 09 1,90 55 16 1,5 09
0,80 853 4,0 319 2,7 88 16 30 1,0 2,00 6,0 1,7 1,7 1,0
0,85 95,3 4,2 356 28 98 1,7 34 11 2,10 6,6 18 18 10
0,90 105,8 45 395 30 109 18 3,7 11 2,20 7,2 18 2,0 11
0,95 116,7 4,7 43,6 32 12,0 19 4,1 1,2 2,30 78 19 2,1 11
1,00 1282 50 479 33 13,2 19 45 1,2 2,40 84 20 23 1,2
1,05 140,2 52 523 35 14,4 20 49 13 2,50 91 21 2,5 12
1,10 152,7 55 56,9 37 156 2,1 53 14 2,60 9,7 22 2,7 13
115 61,7 38 17,0 2,2 58 14 2,70 104 23 29 13
1,20 66,7 4,0 183 23 6,2 15 2,80 1,1 23 30 14
1,25 719 4,1 19,7 24 6,7 16 2,90 119 24 32 14
1,30 772 43 21,2 25 7.2 16 3,00 12,6 2,5 35 15
1,35 82,7 45 22,7 2,6 7,7 1,7 3,50 16,7 29 46 1,7
1,40 884 4,6 24,2 2,7 82 1,7 4,00 21,3 34 58 20
1,45 94,3 438 258 28 838 18 4,50 26,5 37 7.2 2,2
1,50 100,3 50 274 29 93 19 5,00 32,1 42 8,7 25
1,55 106,6 51 291 30 99 19 5,50 383 4,6 104 2,7
1,60 1129 53 309 31 10,5 20 6,00 44,9 50 12,2 29
1,65 119,5 55 326 32 1M1 2,1 6,50 14,1 32
1,70 126,3 56 34,5 33 1,7 2,1 7,00 16,2 34
1,75 36,3 34 12,3 2.2 7,50 183 3,7
1,80 383 35 13,0 2.2 8,00 20,6 39
1,85 40,2 36 136 23 8,50 23,1 4,2
1,90 42,2 3,7 14,3 24 9,00 25,6 44
1,95 443 38 15,0 24 9,50 28,3 4,7
2,00 46,4 39 157 25 10,00 31,1 49
2,10 50,7 4,1 17,2 26
2,20 552 43 18,7 2,7
2,30 599 45 20,3 29
2,40 64,7 4,7 21,9 30
2,50 69,8 49 23,6 31
2,60 750 51 254 3.2
2,70 80,4 52 27,2 34
2,80 859 54 29,0 35
2,90 91,7 56 31,0 36
3,00 329 37
3,25 38,1 40
3,50 43,7 4,4
3,75 49,6 4,7
4,00 558 50
Tab.T-19
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Padec tlaka: Hladna voda v ceveh iz plemenitega jekla

Instalacije pitne vode - Dodatek

XL-velikosti 64 do 108 mm

64 x 2,0 mm 76,1 x20mm | 889x20mm [ 108 x20mm
d, (mm)
V (I/m) 60,0 721 849 104,0
2,83 4,08 5,66 849
Vs R \% R \ R \ R \
I/s mbar/m| m/s |mbar/m| m/s |mbar/m| m/s |[mbar/m| m/s
0,60 01 0,2 - - - - -
0,80 08 03 - - - - - -
1,00 0.2 04 01 0,2 - - - -
1,20 03 04 - - - - - -
1,40 14 05 - - - - - -
1,50 - - 02 04 0,1 03 - -
1,60 05 06 - - - - - -
1,80 06 06 - - - - - -
2,00 08 0,7 03 0,5 0,1 04 0,1 0.2
2,20 09 08 - - - . _ _
2,40 11 08 - - - - -
2,50 - - 05 06 0,2 04 0,1 03
2,60 12 0, - - - - - -
2,80 14 1, - - - - - -
3,00 16 11 07 0,7 03 05 0,1 04
3,20 18 Al - - - - - -
3,40 2,0 12 - - - - - -
3,50 - - 09 09 04 06 0,1 04
3,60 2,2 13 - - - - - -
3,80 38 13 - - - - - -
4,00 2,7 14 11 10 05 07 0,2 05
4,20 29 1,5 - - - - - -
4,40 32 16 - - - - - -
4,50 - - 14 11 0,6 08 0,2 05
4,60 34 16 - - - - - -
4,80 37 1,7 - - - - - -
5,00 4,0 18 16 12 0,7 09 03 06
520 43 18 - - - - - -
540 54 19 - - - - - -
550 - - 20 13 09 1,0 03 06
5,60 49 2,0 - - - - - -
5,80 52 2,1 - - - - - -
6,00 55 2,1 23 1,5 1,0 11 04 07
6,50 64 23 26 16 1.2 11 05 08
7,00 73 25 30 17 14 12 0,5 08
7,50 83 2,7 34 1,8 16 13 06 09
8,00 94 28 39 20 1,7 14 0,7 09
8,50 10,5 30 43 2,1 20 15 0,7 10
9,00 11,6 32 438 2,2 2.2 16 08 11
9,50 12,8 34 53 23 24 17 09 11
10,00 | 141 35 58 24 26 18 1,0 12
11,00 | 168 39 6,9 2,7 31 19 1,2 13
12,00 | 197 4.2 8,1 29 37 2,1 14 14
13,00 | 229 46 94 32 4,2 23 1,6 15
14,00 | 26,2 50 10,7 34 49 2,5 18 16
1500 | 298 53 12,2 37 55 26 2,1 18
16,00 13,7 39 6,2 28 23 19
17,00 153 4,2 6,9 30 26 20
18,00 17,0 44 7.7 32 29 2,1
19,00 188 47 85 34 32 2,2
20,00 20,7 49 93 35 35 24
21,00 22,6 51 10,2 37 38 2,5
22,00 24,7 54 11 39 4.2 2,6
23,00 121 41 4,5 2,7
24,00 131 4,2 49 28
25,00 141 44 53 29
30,00 19,7 53 73 35
35,00 98 41
40,00 12,5 4,7
45,00 15,5 53
Tab.T-20
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Tehnika uporabe kovinskih cevnih sistemov m

Zapisnik: izpiranje z vodo

Gradbeni projekt

Narocnik, ki ga zastopa:

1. Preizkus tlaka je izveden.

2. Material cevovodnega sistema

3. Tabela: orientacijske vrednosti za minimalno stevilo odprtih izlivnih mest glede na najvecjo nazivno sirino razvodnega
voda.

Najvecja nazivna Sirina
razvodnega voda DN

25 32 40 50 65 80 100
v aktualnem odseku za
izpiranje
Minimalno Stevilo odprtih ) 4 6 3 12 18 78

mest za odvzem DN 15

4.V nadstropju se najprej odpirajo najbolj oddaljena izlivna mesta na vstopni veji.
Po 15-minutnem izpiranju na zadnjem odprtem mestu za izpiranje se izlivna mesta po vrsti zaprejo enega za drugim.

5. Zaizpiranje se uporabi filtrirana pitna voda.
Tlak mirovanja P, = bar.

6. Servisne armature (etazna blokada, predblokada) so popolnoma odprte.

7. Obcutljive armature in aparati so vgrajeni in zamenjani z prenosnimi elementi oz. fleksibilnimi vodi.

8. Mesalniki zraka, perlatorji, omejevalniki pretoka so vgrajeni.

9. Vgrajena sita za lovljenje necistoc in zas¢itne mrezice pred armaturami je treba ocistiti po izpiranju z vodo.

10. Izpiranje poteka z zacetkom od glavne zaporne armature po vrstnem redu izpiranja postopoma do najoddaljenejsega
izlivnega mesta.

Izpiranje naprave za oskrbo s pitno vodo je izvedeno po predpisih.

Mesto: Datum:

Podpis/narocnik/zastopnik Podpis naro¢nika/zastopnika
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Zapisnik tla¢nih preizkusov za sisteme pitne vode

Sistemi: Sanpress, Sanpress Inox, Profipress
Testni medij: komprimiran zrak ali inertni plin

Gradbeni projekt

Faza projekta

Narocnik, ki ga zastopa:

Zastopnik izvajalca

Material cevnega sistema

Mesto povezovanja

Tlak instalacije bar
Temperatura okolice °C
Testni medij °C

Testnimedij O Komprimiran tlak brez zraka O Dusik O Ogljikov dioksid

Instalacija za oskrbo s pitno vodo je preizkusena kot celotna instalacija v O odseku

Vsi vodi so zaprti s kovinskimi ¢epi, kapicami, vticnimi ploscicami ali slepimi prirobnicami.
Aparati, tla¢ne posode ali grelniki tople vode so lo¢eni od vodov
Narejena je vizualna kontrola vseh cevnih spojev glede na strokovno izvedbo

1. Kontrola tesnosti

Preizkusni tlak 110 mbar:

Do 100 litrov volumna vode najmanj 30 minut preizkusanja,

na vsakih nadaljnjih 100 litrov je treba ¢as preizkusanja podaljsati za 10 minut
Volumen vode litrov Cas preizkuganja minut

Pocaka se na izenacenje temperature in vzdrzljivosti pri plasti¢nih materialih, potem se zacne s preizkusanjem.

DA NE
Vizualna kontrola sistema vodov/kontrola z manometrom
Ali je narejena montaza U-cevi z. stojece cevi vodnega stolpca? O O
Ali je pri preizkusu tesnosti ugotovljena prepustnost? O O

2, Preizkus obremenitve s povisanim tlakom

Pocaka se na izenacenje temperature in vzdrZljivosti pri plasti¢nih materialih, potem se za¢ne s preizkusanjem.

[ Preizkusni tlak < DN 50 maks. 3 bar [ Preizkusni tlak > DN 50 maks. 1 bar [ Cas preizkusanja 10 minut

Mesto: Datum:

Podpis/narocnik/zastopnik Podpis narocnika/zastopnika



Tehnika uporabe kovinskih cevnih sistemov

Uporabljen mora biti merilni instrument s to¢nostjo 0,1 mbar

Sistemi: Sanpress, Sanpress Inox, Profipress
Testni medij: voda

Gradbeni projekt

Faza projekta

Naroc¢nik, ki ga zastopa

Zastopnik izvajalca

Vise posode, naprave in armature, ki niso primerne za vzpostavitev tlaka med
tla¢nim preizkusom, so lo¢ene od instalacije / odseka, ki se preizkusa?

Instalacija /odsek, ki se preizkusa, je napolnjen s filtrirano vodo
in popolnoma odzracen?

Preizkusanje funkcije SC-Contur

Pri vedjih temperaturnih razlikah (10 K) med okolico in temperaturo

vode za polnjenje je treba po polnjenju pocakati

30 minut za izenacevanje temperature?

Tlak ustreza razpolozljivem oskrbovalnem tlaku bar, in maksimalno 6,5 bar!
Ali je bila narejena vizualna kontrola energetske linije/kontrola z manometrom?

Ali je med preizkusanjem funkcij prislo do padca tlaka?

Ali je pri preizkusu tesnosti ugotovljena prepustnost?
Tlacni preizkus postrojenja

Tla¢ni preizkus postrojenja za oskrbo s pitno vodo je izveden z minimalnim
preizkusnim tlakom 15 bar?

Cas preizkuganja 10 minut
Ali je med preizkusanjem funkcij prislo do padca tlaka?

Ali je pri preizkusu tesnosti ugotovljena prepustnost?

Mesto: Datum:

Podpis/naro¢nik/zastopnik Podpis narocnika/zastopnika

92

DA

O

O



@ Instalacije pitne vode - Dodatek

Kombinacija cevnih materialov v instalaciji pitne vode

SIT-147

V tem poglavju je prikazan pregled pomembnih vidikov projektiranja in
uporabe kovinskih cevnih sistemov Viega s spoji z zatiskanjem. V praksi se je
zelo dobro izkazala kombinacija razvoda osnovnih in dviznih vodov iz kovin-
skih cevi in sekundarnega razvoda iz polietilenskih cevi.

PE-Xc cevi s PE zascitno cevjo so se izkazale kot posebno ugodne v taksnih
razvodih.

Viega nudi tak$ne sisteme kot tudi predstensko tehniko z vise¢imi elementi
(WC-elementi, pisoarji, umivalniki itd.). Ve¢ podrobnosti lahko najdete na
spletni strani www.viega.com.
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Tehnika uporabe kovinskih cevnih sistemov

Ostala podrocja
uporabe

Spojke

Z zatisnjenim in
navojnim prikljuckom
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2 Tehnika ogrevanja

Profipress — Opis sistema

Namenska uporaba
Namenska uporaba

Profipress je sistem za instalacijo ogrevanja s tehniko zatisnih spojev,
primerno $e posebno za povezovanje kotlov za ogrevanje in
aparatov v napravah za toplovodno ogrevanje. Sistem je konstruiran
za inStalacije ogrevanja po EN 12828.

Delovna temperatura < 110 °C
Moc < 1T MW

Poleg cevi z debelino stene najmanj 1,0 mm se za napeljave pitne
vode v instalacijah ogrevanja uporabljajo tudi bakrene cevi z majh-
nimi debelinami stene po EN 1057".

Za uporabo Profipressa za druga podrocja uporabe od prej nave-
denih je treba dobiti soglasje od tovarne v Attendornu.

Izdelava razdelilnika

Razvodni in dvizni vodi

Solarna postrojenja

Toplarne (> 110 °C — z FKM-elementom za tesnjenje)

S H-1

"Treba je upostevati minimalne debeline stene, navedene v tabeli H-1, str. 95.



Tehni¢ni podatki

Bakrene cevi po EN 10577 Material cevi
12 = 108,0 mm baker Material za spojke za
Spojke za zatiskanje z navojnim priklju¢kom zatiskanje

12 - 54 mm rdeca litina
64,0 — 108,0 mm baker

EPDM, ¢rni (etilen-propilen-dien-kavcuk); do 110 °C; ni odporen proti ogljiko-  Tesnilni element
vodikovim razredcilom, kloriranim ogljikovodikom, terpentinu, bencinu

palice in koluti (glej tabelo) Stanje dobave
Cevi
Profipress z SC-Contur DVGW-reg. st. DW 8511 AP 3139 Dovoljenja
Profipress XL DVGW-reg. $t. DW 8511 AT 2347 po DIN 1988 Sistem
Bakrene cevi po EN 10577 Cevi

Nazivne mere [mm]

12/15/18/22/28/35/42/54 Profipress

64,0/76,1/88,9/108,0 Profipress XL

YUpostevati je treba minimalne debeline stene po tab. H-1.

Bakrene cevi za uporabo v instalacijah ogrevanja

Volumen na dolzinski §
dxs,. meter cevi % Material za spojke
[mm] [Litrer /m] > za zatiskanje
12x0,7 0,09
15x0,8 0,14
18x0,8 0,21 o
[}
22x09 0,32 .g Baker
28x 1,0 0,53 s
35x 1,0 0383 v
42x1,0 1,26
54x1.2 2,04
XL cevi
64,0x 2,0 2,83
76,1x2,0 4,08
. XL Baker
889x20 5,66
1080 x 2,5 8,33
Tab. H-1
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Tehnika uporabe kovinskih cevnih sistemov @

Komponente

Cevi
Profipress-komponente  Poleg cevi z debelino stene najmanj 1,0 mm se za napeljave pitne vode
glejte tudi poglavje v instalacijah ogrevanja uporabljajo tudi bakrene cevi z majhnimi debeli-
Iz iz e e 22 pliing) nami stene po EN 1057
vodo '

Spojke za zatiskanje

Obsiren Profipress asortiman omogoca Stevilne variante pri povezovanju
kotla in armatur kot tudi razlicne izvedbe povezovanja kletnih, razvodnih in
dviznih vodov.

SILH-2

"Treba je upostevati minimalne debeline stene, navedene v tabeli H-1, str. 95.
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Tehnika ogrevanja - Profipress — Opis sistema

Z vsemi prednostmi Viega
povezovalnega sistema
Preizkuseno po DVGW delovnem
listu W 534
SC-Contur
Spojke za zatiskanje za prakti¢no
vse variante priklju¢evanja
Orodja za zatiskanje na
akumulatorski ali omrezZni pogon
Vec kot 500 sistemskih
komponent

SLH-3

XL-Sizes

dxs

[mm]
64,0x 2,0
76,1x2,0
889x20
108,0 x 2,5

Tab. H-2

Volumen na
dolZinski
meter cevi
[Litrov/m]
2,83
4,08
5,66
833

= Velikost

x
-3

Material za
zatisnjene
spojke

Baker

Baker

XL-velikosti so enake velikostim instalacij za pitno vodo.

Priprava vnaprej izdelanih razdelilnih naprav kakor tudi vklju¢evanje ventiloy,

armatur in naprav je omogoceno s prirobnicami, prehodnimi in navojnimi
spoji z neposrednim zatisnjenim priklju¢kom.

Sl H-4

Profipress spojke

Zelena tocka kot znak
za SC-Contur

Spojke iz rdece litine

Za prikljucevanje
armatur in ventilov
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Tehnika uporabe kovinskih cevnih sistemov @

Razvod ogrevanja
v razsirjene sistemu

- kroglaste pipe
Easytop kot zaporne
armature

— izmenljive prekrivne
plosce rde¢e/modre
za dvizni in povratni
vod

Kroglaste pipe
Easytop

Z oblikovanim
navojnim spojem
¢rpalke in integrirano
gravitacijsko zavoro
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Kroglaste pipe Easytop
Kroglaste pipe Easytop so primerne za instalacije ogrevanja po EN 12828 in
konstruirane za maksimalno delovno temperaturo do 105 °C.

Prvenstveno se uporabljajo za izdelavo razdelilnikov in instalacijo priklju¢nih
in servisnih armatur, naprav in aparatov v blokadah v nadstropjih in
blokadah dviznih vodov.

Kapice v barvi omogocajo natancno oznacevanje medija. Primer:
Dvizni vod ogrevanja: rdeca, povratni vod ogrevanja: modra.

Nova v asortimanu je kroglasta pipa Easytop z oblikovanim navojnim
spojem Crpalke, opcijsko z gravitacijsko zavoro.




@ Tehnika ogrevanja - Profipress — Opis sistema

Kroglaste pipe

S Sanpress priklju¢kom

Z notranjim navojem
po EN 10226-1

Z zunanjim navojem
po 1SO 228-1

SI.H-6

Tesnilni elementi
Tovarnisko vstavljen EPDM-element za tesnjenje

Maksimalna ,varnostno tehni¢na temperatura konstrukcije” 120 °C
Maksimalen dovoljeni delovni nadtlak 10 bar

FKM-element za tesnjenje (posebni pribor)

Maksimalno dovoljena delovna temperatura 140 °C
Maksimalen dovoljeni delovni nadtlak 16 bar

Tovarnisko vstavljeni elementi za tesnjenje iz EPDM-a (rnega) zago-
tavljajo zadostno varnost za obicajno uporabo v zgradbah.

Kadar obstajajo vecje zahteve, npr. za sprejemnike soncne energije,
se morajo FKM elementi za tesnjenje dodatno narociti in ro¢no
zamenjati.

Nadalje se lahko uporabljajo Profipress S (spojka za zatiskanje

s predmontiranim FKM-tesnilnim elementom). FKM-elementi se ne
smejo uporabljati v plinskim instalacijah in instalacijah za pitno
vodo.
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Tehnika uporabe kovinskih cevnih sistemov m

Tehnika uporabe
Dvizni vodi
V krizni spojki voda tece skozi direktno notranjo cev. Po tem nacelu se lahko

cevovodi krizajo na enem nivoju. Montaza se izvede neposredno na steno
ali v talno konstrukcijo.

Priklju¢ek
za radiator (HK)

Prednosti

[ s
Majhna globina vgradnje

InStalacija na enem nivoju

Ni potrebno kopanje stene
Idealno za ozke prostore
Enostavna montaza tudi na tleh
Nizji stroski materiala

Enostransko snet
z dviznega voda

_—

SILH-17

Krizni kos in obhodno koleno omogocajo direktno priklju¢evanje na dvizni
vod v zelo ozkih prostorih

Prikljucek za
radiator

Prednosti

Casovno var¢na montaza
Uporabna na najoZjem prostoru
Opti¢no sprejemljiva nadometna
instalacija

Preverjena resitev za javne
zgradbe

Obojestransko
priklju¢en z dviznega
voda

SILH-18
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@ Tehnika ogrevanja - Tehnika uporabe

Navojni spoji za povratni vod

Navojni spoji za povratni vod radiatorja se dobavljajo z zatisnjenim
priklju¢kom v kotni ali ravni obliki.

Prednosti Navojni spoji
za povratni vod

Tehnika s spajanjem s hladnim radiatorja

zatiskanjem: ni potrebno lotati
Niizgub ¢asa zaradi demontaze
na toploto obcutljivih tesnil in
ponovnega sestavljanja po ohla-

V kotni ali ravni obliki
z objemko za
neposredno zatiskanje

janju
4 I Ni ostruganih ali potemnjenih
e ' ] ' spojnih mest
. — Atraktiven izgled: rdeca litina,
ponikljano

Prikljucek radiatorja

Obnavljanje brez
nevarnosti pozara

SI.H-20 SILH-21
Pri lotanju se ni mogoce izogniti sledem Tehnika spajanjem s hladnim zatiskanjem —
ognja ali ostankov obdelave Cisto delo od zacetka
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Tehnika uporabe kovinskih cevnih sistemov m

Prednosti
razdelilnika v tleh

Razsiritev
razdelilnika

Razdelilnik v tleh

Kot centralni razdelilnik
Vv stanovanju

102

Prikljucek za radiator (HK)

Priklju¢evanje preko centralnega razdelilnika v tleh

Razdelilnik v tleh — na nedostopnem podrocju — preprecuje krizanje
cevovodov.

SI. H-22 prikazuje povezovanje radiatorjev preko ve¢ medsebojno spojenih
razdelilnikov v tleh z izoliranimi bakrenimi cevmi.

Varcuje s prostorom, ker ni potreben razdelilnik krogov ogrevanja

v stanovanju

Vodi brez krizanja z majhno visino talne konstrukcije

Kratek ¢as montaze

Dodatne spojke niso potrebne

Instalacija kompletnega razvoda v nadstropju z zatisnjenimi spojkami

Trije medsebojno spojeni razdelilniki v tleh imajo $tiri izhode za povezovanje
radiatorjev.
Na koncu razdelilnika se lahko vtisne reducirna spojka, npr. 22 x 15.

Pri zasuku razdelilnika v tleh je treba paziti na izhode za dvizni in
povratni vod.

o r— ?-1'3 - L= 3

| o | — e vy v
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SI.H-22



@ Tehnika ogrevanja - Tehnika uporabe

Prikljucek za radiator

|z poda preko central-
nega razdelilnika v tleh

SILH-23

Moznosti uporabe

Za povezovanje radiatorjev preko ve¢ medsebojno spojenih razdelilnikov
v tleh

Za vgradnjo na nedostopnem podrocju, izogibanje preskakovanja cevo-
vodov in omogoceno strokovno polaganje v talno konstrukcijo

Razdelilnik v tleh

|

Z izolacijsko skatlo

| HH
gl
b
=

SI.H-24 SILH-25
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Tehnika uporabe kovinskih cevnih sistemov @

Prikljucevanje s kriznim T-kosom

Krizni T-kos

Z bakreno cevjo iz tal

SI. H-26

Krizni T-kosi

V razdelilniku
Vv nadstropju

SI.H-27

Pri obracanju kriznih T-kosov je treba paziti na izhode na dvizni (V)
in povratni vod (R).

Izolirati je treba gole cevi in zatisnjene spojke ter jih zascititi pred
zunanjimi mehanskimi vplivi.
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@ Tehnika ogrevanja - Tehnika uporabe

Primer uporabe

Oddaljenosti za
pritrjevanje cevi v spoju
s kriznim T-kosom

SI.H-28

Napotki za montazo
Pred polaganjem cevovodov je treba upostevati, da

se polaganje izvede brez napetosti,

cevi zaradi temperaturnega raztezanja ne povzrocijo poskodb in

da se ne dotikajo,

se uporabljajo drsne cevne pritrditve, ki ne omejujejo spremembe

dolzZine cevi, Pritrjevanje cevi
cevne pritrditve ne postanejo nezelene fiksne tocke.

Krizni T-kosi

Z dvodelno
izolacijsko skatlo

SI. H-29 SI.H-30
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Tehnika uporabe kovinskih cevnih sistemov @

Instalacija T-kosa

Prikljucevanje iz poda
in preko priklju¢nega
bloka radiatorja iz stene

Situacija vgradnje

106

Prikljucevanje z instalacijo T-kosa

SI.H-37

£ I\
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SI.H-39 SI. H-40

Radiator s priklju¢nim kosom radiatorja in kompletom adapterja (za radiator
z ventilom na notranji ali zunanji navoj). Prikljucni blok radiatorja je instaliran
v zidu, priklju¢en z bakrenimi cevmi, poloZen v izravnalni sloj konstrukcije
talne obloge.

Kadar je konstrukcija talne obloge debelejsa od > 90 mm, priporo¢amo
priklju¢ni blok radiatorja z visino priklju¢evanja 255 mm.



@ Tehnika ogrevanja - Tehnika uporabe

Prednosti montaze priklju¢nega bloka radiatorja

Vnaprej pripravljena oddaljenost priklju¢evanja 50 mm Prikljucni blok
Montaza radiatorja po zaklju¢ku vseh del na ometu, polaganju plos¢ic in ~ fadiatorja
estriha ter pleskanju

Ni dodatnih del zaradi veckratne montaze in demontaze radiatorja

Ni poskodb radiatorjev in priklju¢nih vodov zaradi grobih gradbenih del

Ni potrebno zacasno skladis¢enje, ni poskodb radiatorjev do konca

montaze

Niso potrebna dodatna izpraznjevanja vodov za ogrevanje

Kontrola tlaka in poizkusno ogrevanje brez montaze radiatorjev (zimsko

delovanje)

Majhna globina vgradnje v grobi steni

Usklajenost barv med legiranim jeklom in ponikljanim priklju¢nim kosom

radiatorja

Dimenzije vgradnje

Prednosti na prvi
pogled

it D

[
L s

SI. H-41 SI.H-42
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Prikljucek za radiator
z ventilom

Prikljucek na desni/levi
strani

Viti¢ni adapterji z zati-
snjenim prikljuckom
0mogocajo spajanje
s 15,18 ali 22 mm
dovodnim vodom

Prikljucni kos
radiatorja
za kotne letvice

Dimenzije vgradnje
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Prikljucevanje s priklju¢nim kosom in kotno letvico

SI.H-43

il
wn
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S\ H-44

Priklju¢ni kos za desno in levo
priklju¢evanje

Za obicajne kotne letvice
Zascitni ukrepi proti pozaru niso
potrebni

Ni potrebno dolgotrajno kopanje
Idealni pri zozenjih in pri posoda-
bljanju v starih zgradbah
Privlacen izgled s ponikljanimi
priklju¢nimi kotniki

Priklju¢ni kotnik se lahko obraca
360° in nastavi po visini



m Tehnika ogrevanja - Tehnika uporabe

Prikljucevanje s priklju¢nim kompletom robnih letvic

Za obicajne kotne letvice
Priviacen izgled s priklju¢nimi
kosi iz ponikljane rdece litine
Za vse obicajne izvedbe
radiatorjev

Zasc&itni ukrepi proti pozaru niso
potrebni

SI.H-46

Prikljuc¢ni komplet
za radiator

s kompaktnim
radiatorjem

|lzmenicen,

s kompletom za
prikljucevanje
radiatorjev iz kotne
letvice

Primeren prav tako za
radiator z ventili

Prikljucni komplet
radiatorjev za kotno
letvico

Dimenzije vgradnje
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Kompleti adapterjev za radiatorje z ventili

Radiator z ventili

priklju¢nimi kosi /
kompleti radiatorjev

ZG 34

A

Komplet adapterjev 1022.5

ZRp 172

fy R

Komplet adapterjev 1022.6

= 1

Komplet adapterjev 1096.9

B

Komplet adapterjev 1096.8

SI. H-47

Potrebni kompleti adapterjev in priklju¢ni kosi dviznega voda za radiatorje

z notranjim in zunanjim navojem.
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@ Tehnika ogrevanja - Tehnika uporabe

Izoliranje in polaganje sistemov cevi*

Odvisno od podrocja uporabe in materiala cevi je izoliranje, polaganje in
pritrjevanje cevi po priznanih pravilih tehnike potrebno zaradi sledecih
razlogov

Zascite pred rosenjem

Preprecevanja zunanje korozije

Zmanjsanja toplotnih izgub

Preprecevanja pokanja zaradi vzdolZznega raztezanja
Ni prenosa zvokov zaradi pretoka

Kadar niso Ze tovarnisko oplas¢ene oz. izolirane, je treba vse cevi in spojne
elemente na mestu vgradnje neodvisno od zahtev toplotne izolacije zascititi
proti zunanji koroziji in proti prenasanju hrupa zaradi pretoka. Pri polaganju
je treba cevi pritrditi, tako da pri obratovanju zaradi spremembe dolZine ne
pride do pokanija, ki bi bistveno motilo uporabnike.

Kadar se cevi polagajo na nosilno podlago, jih je treba pritrditi. Za prijem
izolacijskega sloja ali vsaj sloja izolacije proti hrupu pri dotiku jim je treba
ponovno s poravnavo narediti gladko povrsino. Za poravnavanje nad cevmi
je treba uporabljati samo povezane pesc¢ene posteljice.

Izolacija proti toplotnim izgubam

Zaradi zmanjsanja toplotnih izgub pri distribuciji toplote je cevi treba
izolirati.

AN

- ——-‘ wicu® H'Dl'll'

. WICU®_flex

AR TR R R T A sl

WICU” extra

SI. H-48

DIN 18560-2

Talne obloge
v gradbenistvu

Bakrene cevi

SANCO®-cev, gola

WICU®-cev,
tovarnisko izolirana
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Izvzeto za obvezno
izoliranje

112

A W N =

Cevovodi za razvod ogrevalnega medija

Vodi za ogrevanje se uvrs¢ajo v vode za distribucijo toplote in jih je zato
treba zaradi toplotnih izgub izolirati po EnEV, poglavje 5.
Bakrene cevi, polozene v tla med ogrevanimi prostori in

z9 mm — glede na A = 0,04 W/K.

razli¢nimi uporabniki, je treba izolirati samo

Kadar se cevovodi centralnega ogrevanja po vrsti 1 do 4 nahajajo v ogre-
vanih prostorih ali v vmesnih delih med ogrevanjem enega uporabnika
in se na njihovo oddajanje toplote lahko vpliva z zapornimi organi, tedaj
ni posebnih zahtev glede minimalne debeline izolacijskega sloja.

Minimalne debeline izolacijskih slojev

Vrsta vodov/armatura

notranji premer do 22 mm
notranji premer od 22 do 35mm
notranji premer od 35 do 100mm
notranji premer vec¢ kot 100mm

vodi in armature po vrstah 1 do 4 v stenskih in stropnih predorih,
v kriznem podrocju vodov, na spojnih mestih vodov, pri
centralnih razvodnih mreznih vodih

vodi centralnih ogrevanj po vrstah 1 do 4, ki se po veljavnosti
tega pravilnika polagajo v gradbene dele med ogrevanimi
prostori razli¢nih uporabnikov

vodi po vrsti 6 v talni konstrukciji

cevi centralnih ogrevanj v ogrevanih prostorihznotraj uporabne
enote

Tab. H-3

Minimalna debelina izolacijskega
sloja glede na prevodnost toplote
0,035 W/ (mK)

20mm
30mm
enak notranji premer

100 mm

1/2 zahtevane vrste 1 do 4

1/2 zahtevane vrste 1 do 4

6mm

ni zahtev



@ Tehnika ogrevanja - Tehnika uporabe

Cevi v tleh

Tabela H-3 se nanasa na minimalno debelino izolacijskega sloja izolacij-
skega materiala, ki ima toplotno prevodnost 0,035 W/mK. Pri izolaciji

z materiali z druga¢no toplotno prevodnostjo od WLG 035 je treba izracunati
minimalno debelino izolacijskih slojev.

Cevi WICU®-extra so tovarnisko izolirane bakrene cevi z izolacijskim
materialom, ki ima toplotno prevodnost 0,025 W/mK. Zato imajo cevi manjsi
zunanji premer, kar omogoca minimalne visine talne konstrukcije.

Primeri:

Izoliranje cevi v tleh

bakrena cev 15 mm,
ovita s plasti¢cnim
plas¢em, v stropih

v nadstropjih med
ogrevanimi prostori
enega uporabnika

Sl H-51

Cementni estrih

PE-folija

Izolacija hrupa pri dotiku

Sloj za poravnavanje WLG 040 (npr. polistirenske plosce)
Cev, ovita s plas¢em

Posteljica iz peska (meabit/perlit)

Betonski strop

Udarna objemka za cev (najlon)

ONOUTA WN =

Nadaljevanje na
nasledniji strani
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I1zoliranje cevi v tleh

Bakrena cev, 15 mm,

s tovarnisko celovito
izolacijo

(\=0,025 W/m - K),

v tleh po estrihuy,
zunaniji zrak ali neogre-
vani prostori

I1zoliranje cevi v tleh

Bakrena cev, 15 mm,
s tovarnisko celovito
izolacijo

(A =0,025W/m - K),

v nadstropju, med
ogrevanimi prostori
razli¢nih uporabnikov
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H-52

Cementni estrih

PE-folija

Izolacija hrupa pri dotiku

Sloj za poravnavanje WLG 040 (npr. polistirenske plosce)
Tovarniska izolacija WLG 025

Posteljica iz peska (meabit/perlit)

Betonski strop

[

/

/
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SI.
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H-53

Cementni estrih

PE-folija

Izolacija hrupa pri dotiku

Sloj za poravnavanje WLG 040 (npr. polistirenske plosce)
Tovarniska izolacija WLG 025

Posteljica iz peska (meabit/perlit)

Betonski strop

Zemlja (pesek)




Mesane instalacije

Glede na to, da se pri segrevanju sistema izgubi prakti¢no vsa vsebnost
kisika, Profipress sistem v sistemih ogrevanja dopusca brez nevarnosti za
korozijo povezovanje cevi z gradbenimi elementi iz drugih kovinskih
materialov.

Nedovoljeni vnos kisika v vodo za ogrevanje je treba prepreciti s strokovno
konstrukcijo instalacije ogrevanja, delovno varnimi armaturami in strokovno
instalacijo ekspanzijske posode (MAG).

Ce se vnosa kisika v sistemn ogrevanja ne more prepreciti, Tehni¢ni pravilnik
VDI 2035 predlaga drug postopek — npr. kemijsko vezanje kisika.

Kontrola tlaka

Kontrola tlaka z vodo

Vse cevi je treba v dokon¢anem in ne pokritem stanju preizkusiti na tesnost.

Preizkusni tlako mora biti enak odpiralnemu tlaku varnostnega ventila.

Preizkus z zrakom

Tla¢ni preizkus Profipress sistema v sistemih ogrevanja se lahko naredi tudi
s komprimiranim zrakom ali inertnimi plini.
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Predajna toplovodna
postaja

Z zunanjim hranilnikom
tople vode

116

Sistemi daljinskega ogrevanja

Profipress se lahko uporablja v sistemih toplovodnega ogrevanja.

S EPDM-elementom za tesnjenje (standardnim elementom za tesnjenje)

Maksimalna varnostno tehni¢na temperatura konstrukcije 120 °C
Maksimalen dovoljeni delovni nadtlak 10 bar

Z FKM-elementom za tesnjenje (posebni pribor)/Profipress S sistem

Maksimalno dovoljena delovna temperatura 140 °C
Maksimalen dovoljeni delovni nadtlak 16 bar

FKM-elementi se ne smejo uporabljati v plinskih instalacijah in

instalacijah za pitno vodo.

FKM-element
za tesnjenje

Sistem zatiskanja  Profipress

Oznaka Fluor-Elastomer

Solarne naprave

- Vakuum cevi
Podrocje uporabe . )
Sistemi toplovodnega
ogrevanja
Barva Barva ¢rna mat
Velikosti DN 10 - DN 100

Tab. H-4

SI. H-56

Dimenzije  St. artikla WO
pakiranja
12x2,35 459 376
15x25 459 390
18x25 459 406
22x3,0 459413 10
28x3,0 459 420
35x3,0 459 437
42 x4,0 459 444
54x4,0 459 451
76,1 x5,0 459 468
889x50 459 475 5
108,0x 5,0 459 482
Tab. H-5

Kadar se v topli vodi za
daljinsko ogrevanje nahajajo
aditivi (npr. sredstva za zascito
proti koroziji ali zmrzovanju),
je treba uporabo Profipress
sistema uskladiti s tovarno

v Attendornu.



Solarne naprave

Profipress s tovarnisko viozenim EPDM-elementom za tesnjenje (¢rnim,
sijajnim) se lahko uporablja v vseh solarnih napravah s plosc¢atimi SSE
(sprejemniki son¢ne energije-kolektorji). Za uporabo v solarnih napravah

z vakuumskimi cevnim SSE je treba standardni EPDM-element za tesnjenje
zamenjati z FKM-elementom za tesnjenje (¢rnim, mat).

Alternativa: lahko se uporabi Profipress S.

St. proi- Kos/enota Podrocje uporabe

Dimenzije zvoda pakiranja

Segrevanje tehni¢ne vode
12x235 459376 10 Ogrevanje bazenov

Podpora ogrevanju

15%25 459 390 10
Proizvodnja industrijske toplote
18x25 459 406 10
22x30 459413 10
28x3,0 459 420 10
35x30 459 437 10
42% 4,0 459 444 10
54x 4,0 459 451 10
Tab. H-6

FKM-elementi za se ne smejo uporabljati v plinskih instalacijah in
instalacijah za pitno vodo.

Speljava vodov

Dvizni vod mora biti narejen z vzponom, povratni pa s padcem, da lahko
sistem v primeru potrebe izpraznimo.

Pri praznjenju je treba medij za prenos toplote zbrati v posebni posodi.
Pri polaganju vodov SSE je treba upostevati maksimalno pri¢akovano
termi¢no spremembo dolZine.

Primer termi¢ne spremembe dolZine

Na primer dolZina cevi pri temperaturi medija 15 °C je 15 m, pri povecanju
temperature na 100 °C se cevi podaljSajo za pribl. 21 mm.

Podatki za narocanje

FKM-element za
tesnjenje

Primeri izracuna

Vzdolzno raztezanje
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Material cevi

Za uporabo v solarnih sistemih se lahko s Profipress uporabljajo bakrene
cevi zzmanjsanimi debelinami stene EN 10577

! Treba je upostevati minimalne debeline stene, navedene v tabeli H-1, str. 95.
Izpiranje

Za izpiranje vodov pri sistemu Profipress je dovoljen enostaven
postopek izpiranja, tj. z vodom z normalnim tlakom. Izpira se celoten
cirkulacijski krog SSE - vkljucujoc solarno napravo, SSE in hranilnik

v smeri pretoka c¢rpalke.

Tlacni preizkus

Za preprecitev zavretja ali zmrznjenja tekocine za izpiranje sistema ni treba
izpirati pri ekstremno visokih ali nizkih zunanjih temperaturah. Tla¢ni
preizkus je treba narediti po navodilih posameznega proizvajalca SSE.

Navodilo: Obsirne informacije o izdelavi solarnih sistemov lahko dobite pri
Nemskem institutu za baker Dusseldorfu.

SI. H-57



Prestabo - Opis sistema

Namenska uporaba

Prestabo sistem je namenjen za uporabo v industrijskih sistemih in
sistemih ogrevanja ter ni primeren za uporabo v instalacijah za
pitno vodo. Cevi in spojke so zato oznacene z rdecim simbolom

,Ni za instalacije pitne vode”. Prestabo komponente se smejo upora-
bljati samo s sestavnimi deli, ki pripadajo temu sistemu. Za druge
namene uporabe se je treba posvetovati s tovarno v Attendornu.

Press spojke so opremljene z SC-Conturo in vidno puscajo v nezati-
snjenem stanju.

Delovni pogoji pri uporabi z EPDM-elementom za tesnjenje

— voda, zaprt sistem pri delovnih temperaturah do maks. 110 °C:
Prax < 16 bar

— komprimiran zrak, suh in brez olja: p,.,, < 10 bar

Delovni pogoji pri uporabi z FKM-elementom za tesnjenje
— voda: pri delovnih temperaturah do maks. 140 °C:

Prax < 16 bar
— komprimiran zrak, suh ali z oljem: p,,., < 10 bar

Prestabo cevi, press
spojke in prirobnice

Z rdeco oznako:
,Ni primerno za instala-
cije pitne vode”
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Tehnika uporabe kovinskih cevnih sistemov m

Tehnicni podatki

Material za cevi in Neplemenito jeklo, $t. materiala 1.0308 po EN 1035-3, od zunaj galvansko

spojke pocinkan s slojem cinka debeline od 8-15 um (modro kromiran). Je stabilen
7 nizko toplotno emisijo in je idealen za kletne in dvizne vode v instalacijah
ogrevanja.
Velikosti cevi 15 do 54 mm se dobavlja tudi z 1,0 mm PP-plasc¢em.

Tesnilni element Tovarnisko z EPDM-elementom za tesnjenje pri O-obrocu za delovne
temperature < 110 °C in delovne tlake do 16 bar.

Stanje dobave Palice 6 m, preizkusene na tesnost in oznacene.

Velikost [mm] 15/18/22/28/35/42/54/64,0/76,1/889/108,0

Podroéje uporabe Solarne naprave

Klima naprave

Sistemi ogrevanja

Pnevmatske naprave

Vakuumske naprave

Naprave za tehni¢ne pline (na zahtevo)

Karakteristike cevi: Prestabo cev, brez PP-plasc¢a

Karakteristike cevi Volumen na Masa na Masa
Golln ey doliinski.meter doliinski.meter 6 metr.ske
Cev cevi cevi cevi
D, XS
[mm] [1/m] [kg/m] [kgl St. proizvoda
15%x1,2 0,13 041 25 559441
18x1,2 0,19 0,50 3,0 559458
22x15 0,28 0,80 4.8 559465
28x 1,5 0,49 1,00 6,0 559472
35x1,5 0,80 1,20 7,2 559496
42 x1,5 1,19 1,50 9,0 559489
54x15 2,04 2,00 12,0 559502
64,0 x 2,0 2,83 3,06 18,3 598327
76,1x2,0 4,08 3,66 219 598334
889x20 5,66 4,29 25,7 598341
108,0 x 2,0 849 523 314 598358

Karakteristike cevi: Prestabo cev, ovita s PP-plas¢em
Karakteristike cevi

17%22 013 045 27 577117

Mere vklj.z 1,0 mm 20x22 0,19 0,60 36 577124
PP-plascem 24x25 0,28 0,82 49 577131
30x25 049 110 66 577148

37x25 0,80 1,30 738 577551

44%25 119 1,60 96 577568

56 2,5 2,04 2,10 126 577575

Tab. H-8
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@ Tehnika ogrevanja - Prestabo - Opis sistema

Komponente

Cevi

Prestabo kovinske cevi so tanke, vzdolzno zavarjene cevi iz neplemenitega
jekla, st. materiala 1.0308 po EN 10305-3, od zunaj galvansko pocinkane,
z debelino pocinkanega sloja od 8 do 15 um (modro kromirano).

So stabilne z neznatnim temperaturnim raztezanjem in idealne za kletne in
izhodne vode v sistemih ogrevanja.

lzvedbe cevi Izvedbe cevi

Gole - vse velikosti: Za podometne instalacije, kletne in izhodne vode.
Toplovodni vodi se naknadno izolirajo.

OblozZene s plas¢em — 15 do 54 mm: s PP-plasc¢em za vizualno atraktivne
nadometne instalacije.

Palice dolZine 6 m, z golo zunanjo in notranjo povrsino.

Konci cevi so proti onesnazenju zaprti z rde¢im plasti¢nimi kapicami.
Vse cevi so preizkusene na tesnost.

Pribor

Za visje obremenitve izmenljiv FKM-element za tesnjenje. Tesnilni element

Oznaka

Ne primerno za pitno
vodo (glejte naslednjo
stran)

SI. H-60
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Tehnika uporabe kovinskih cevnih sistemov m

Oznaka cevi

gola cev ali cev ovita
s plascem

Pozor:

,Ni dovoljeno za

instalacije pitne vode”

122

Oznaka

£ 3 4 58
| o |
E Viega Prestabo E235 >PP< 22x1,5. X 0406 CH: 967654 %

——

SI.H-62
1. Distributer/naziv sistema 5. Kratka oznaka proizvajalca cevi
2. Oznaka materiala po DIN 6. Datum proizvodnje
3. Material plasca 7. Stev. serije
4. Nazivna sirina x debelina stene

Skladiscenje in transport

Za preprecevanje poskodb na Prestabo ceveh je treba cevi skladisciti
na suhem mestu, pri ¢emer ne smejo imeti neposrednega stika s podlago.



@ Tehnika ogrevanja - Prestabo - Opis sistema

Profipress spojke

Vise spojke za zatiskanje so izdelane iz neplemenitega jekla z oznako 1.0308
po EN 1035-3, od zunaj galvansko pocinkane, z debelino pocinkanega sloja
8 do 15 um (modro kromano).

SC-Contur

SC-Contur pri polnjenju instalacije zazna pozabljene nezatisnjene spoje.
Nezatisnjen spoj se na podrocju tlaka od 1 bar do 6,5 bar zanesljivo
prepozna po iztekanju medija ali po padcu tlaka ne preizkusnem mano-
metru in se lahko takoj dodatno zatisne.

Prestabo

Sistem press spojk
z SC-Conturo

Spojke 15 do 108,0 mm
iz neplemenitega jekla,
od zunaj galvansko
pocinkane

Tovarnisko vstavljen
EPDM-element za
tesnjenje

SI. H-63

Tehni¢ne znacilnosti
SC-Contur - z rde¢o oznako na zaobljenem robu
Precizne cone zatiskavanja po premeru, dolZini in ravnini
Dolocena vsadna globina zaradi izoblikovanega mejnika
Tovarnisko vstavljen EPDM-element za tesnjenje
Volumen zaobljenega roba objemke za zatiskanje je to¢no prilagojen
elementu za tesnjenje
V skladu s sprejetimi standardi
Regulirano s priznano tehni¢no regulativo
Obgiren asortiman nastavkov
Viega naprave za zatiskanje — z akumulatorskim ali omreZnim pogonom —
za ekonomi¢no montazo, ki jo lahko izvaja ena sama oseba
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Tesnilni elementi
EPDM

Prestabo spojke so tovarnisko opremljene z EPDM-elementi za tesnjenje,
ki zado3c¢ajo za vecino primerov uporabe. Nekaj tipi¢nih primerov uporabe

je v sledeci tabeli.

Tovarnisko vstavljen EPDM-element za tesnjenje

Tmaks pmaks
Podro¢je uporabe Primer uporabe [°C] [bar] Primer uporabe
Toplovodno ogrevanje maks
Ogrevanje s ¢rpalko 95 °C 105 ’ - EN 12828
Povezovanije radiatorjev
Solarne naprave Solarni cirkulacijski krog - 6 Za ploscate SSE
Sekundarni cirkulacijski Inhibatorji za komplete za hladno vodo,
Solarne naprave = 10 ) )
krog zaprt glej odpornost materiala
Komprimiran zrak Vsi deli voda 20 10 Suhi, maks. koncentracija olja 25 mg/m?
Vakuum Vsi deli voda 20 -08
Tehni¢ni plini Vsi deli voda 20 - Potrebno posvetovanjel!
Tab. H-9
FKM
Za podrocje uporabe pri visokih temperaturah in tlakih se zatisnjene spojke
lahko opremijo z FKM-elementom za tesnjenje.
V takih primerih se vstavljeni EPDM-elementi za tesnjenje morajo zamenjati
7 FKM-elementi.
Primeri za to so v naslednji tabeli.
Prestabo podrocja uporabe z FKM-elementi za tesnjenje
Podrocje Tinaks Maks. delovni
uporabe Primer uporabe [°C] tlak [bar] Primer uporabe
Daljinsko Toplovodni sistemi ogrevanja po
. o - 140 16
ogrevanje hisni uvodnici
Para Nizkotla¢ni parni sistemi 120 <1
solame Solarni cirkulacijski krog - 6 Za vakuumske cevne SSE
naprave

FKM-elementi za
tesnjenje se ne smejo
uporabljati v instala-
cijah za pitno vodo in
v plinskih instalacijah.
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Tab. H-10

Kataloski podatki FKM-elementov za tesnjenje

Dimenzije
[mm]
15x25
18x25
22x30
28x3,0
35x3,0
42 x4,0
54x4,0
Tab. H-11

St. artikla.

459 390
459 406
459413
459 420
459 437
459 444
459 451

Dimenzije

[mm]
64,0 x 4,7
76,1 x 4,7
889 x 4,7
108,0x 4,7

St. artikla.

614461
614485
614478
614492



Tehnika uporabe

Zascita proti zunanji koroziji*

Vir DIN 50929

Proti obcasni kratkotrajni koroziji zaradi vlage so dovolj odporni vroce pocin-
kani jekleni kosi.

Prestabo cevi in spojke so z 8 do 15 um debelo pocinkanim slojem zasciteni
pred zunanjo korozijo. V trajno vlaznih podrocjih ali pri moznostih nastanka
rosenja, npr. pri uporabi v hladilnih cirkulacijskih krogih, je treba uporabiti
zunanjo zas¢ito pred korozijo brez razpok, ki preprecuje vplive, ki pospesu-
jejo korozijo. To velja za odcepe Prestabo cevi s sneto plasti¢no izolacijo kot
tudi za oblikovne in spojne dele. Treba je upostevati navodila proizvajalcev
0 uporabi. Zaradi prisotnosti zraka v odprtih sistemih ogrevanja se ti cevni
sistemi ne smejo uporabljati za ta namen.

Sestavni deli, kot so npr. tla in stene kopalnic, velikih kuhinj ali
mesnic, so lahko trajno izpostavljeni vlagi in je za njih potrebna
vecja zunanja zahteva za zascito Prestabo cevi proti koroziji.

V praksi so se potrdili sledeci zascitni ukrepi

— uporaba neprepustnih izolacijskih cevnih prevlek pri tesnjenju
vseh udarnih in reznih robov z ustreznim lepljenjem

— zas¢ita polozenih cevi proti vlagi z uporabo folij za
locevanije slojev v talni konstrukciji

— polaganje cevi izven podrodja, ogroZzenega z vlago

Pri uporabi v industrijskih napravah, pri katerih okoliski zrak predsta-
vlja nevarnost za korozijo, je za zas¢ito treba upostevati tovarniske
standarde.

Zascita proti notranji koroziji (trojna meja)

Pri kovinskih materialih se korozija lahko pojavi na podrocju trojne meje —
voda/material/zrak. To korozijo se lahko prepreci, ¢e sistem po prvem
polnjenju in odzracevanju ostane napolnjen z vodo. Kadar se sistem po
instaliranju ne zazene takoj, se priporoca kontrola tlaka in tesnosti z zrakom
ali inertnimi plini.
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Izoliranje in polaganje sistema cevi*

Odvisno od podrocja uporabe in materiala cevi je izoliranje, polaganje in
pritrjevanje cevi po priznanih pravilih tehnike potrebno zaradi sledecih
razlogov

Zas¢ite pred rosenjem

Preprecevanja zunanje korozije

Zmanjsanja toplotnih izgub

Preprecevanja pokanja zaradi vzdolZznega raztezanja
Ni prenosa zvokov zaradi pretoka

Kadar niso Ze tovarnisko oplas¢ene oz. izolirane, je treba vse cevi in spojne
elemente na mestu vgradnje neodvisno od zahtev toplotne izolacije po
EnEV zadcititi proti zunanji koroziji in proti prenasanju hrupa zaradi pretoka.
Pri polaganju je treba cevi pritrditi, tako da pri obratovanju zaradi spre-
membe dolZine ne pride do pokanja, ki bi bistveno motilo uporabnike.

Izolacija pred izgubami toplote

Zaradi zmanjsanja toplotnih izgub pri distribuciji toplote je cevi treba izolirati
po nacionalnih predpisih.



Primer s cevmi, poloZenimi v tla

Tehnika ogrevanja - Tehnika uporabe

Izoliranje cevi v tleh

Prestabo cev 15 mm,
ovita s plasti¢nim
plas¢em, v stropih

v nadstropjih med
ogrevanimi prostori
enega uporabnika

SI. H-64

A WN =

Cementni estrih

PE-folija

Izolacija hrupa pri dotiku

Sloj za poravnavanje WLG 040
(npr. polistirenske plosce)
Cev, ovita s PP plas¢em

(oo}

Zapolnitev posteljice
(meabit/perlit)

Betonski strop

Udarna objemka za cev (najlon)
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Diagram

Sevanije toplote je
odvisno od velikosti

cevi in razlike tempera-

ture medija in okolice
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Toplotno sevanje

Diagram prikazuje linearno sevanje toplote v W/m Prestabo cevi v odvisnosti
od premera cevi in razlike temperature medija in okolice.
Karakteristike veljajo za neizolirane Prestabo-cevi — gole in oplascene AS je
razlika temepratur ogrete cevi s temperaturo T in temperature okolice T,,.

AS=T,-T,

Toplotno sevanje Prestabo-cevi - golih in oplascenih, neizoliranih
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300 J, ]
280 = ,,IBB.H
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ot v ff l
160 i
2 140 42
©
g 120 lf.#'"l a5
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Sl H-67



Izenacevanje potenciala*

Prestabo sistem je elektricno prevoden sistem in se mora zato vkljuditi

v izenacevanje potenciala. Kadar se izdeluje cevni sistem ali se pri sanaciji
zamenjujejo njegovi deli, mora izenacevanje potenciala preveriti elektricar.
Za izenacevanje potenciala je odgovoren proizvajalec elektri¢nih naprav!

Mesane instalacije

Prestabo sistem se lahko poveZe s posameznimi deli iz rdece litine (Viega
Sanpress). Prehode s Prestabo na dele naprav iz bakra ali plemenitega jekla
je treba izvesti z nastavkom iz rdece litine. Glede na to, da se pri ogrevanju
sistema celotna vsebnost kisika termi¢no izloca, malo se veze na kovinsko
povrsino, ni nevarnosti korozije. Vnos kisika v vodo za ogrevanje je treba
prepreciti s strokovno instalacijo sistema ogrevanja in ekspanzijsko posodo
ter z uporabo ustreznih armatur. Kadar se vnosu kisika ne da izogniti, VDI
2035 podaja navodila za nadaljnje ukrepe — npr. kemijsko vezavo kisika.
Mesanje kompletnih instalacijskih sistemov ni dovoljeno.

Speljava vodov in pritrjevanje

Za pritrjevanje cevi je treba uporabiti obicajne objemke za cevi z zvoc¢no
izolacijskimi vlozki brez kloridov. Veljajo splosna tehnic¢na pravila za pritrje-
vanje.

Pritrjene cevi se ne smejo uporabljati kot nosilec za druge cevi ali sestavne
dele.

Kljuke za cevi niso dovoljene

Zagotovite oddaljenost od spojev

Upostevajte smer raztezanja — nacrtujte fiksne in drsne tocke
Za preprecitev Sirjenja hrupa zaradi vibracij je treba upostevati
oddaljenost

Oddaljenost Oddaljenost
Velikosti cevi Prltrjeva.n Je cevi Velikosti cevi Prltrjeva.n je cevi
[mm] v palicah [mm] v palicah
[m] [m]
15 (2> 64,0 4,00
18 1,50
22 2,00 76,1 425
28 2,25
35 2,75 889 4,75
) 3,00
54 3,50 108,0 5,00
Tab. H-12

Priporocene
oddaljenosti
pritrjevanja
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Vzdolzno raztezanje

Cevi se zaradi ogrevanja razlicno raztegujejo odvisno od materiala.
preprecitev nezelenih napetosti zaradi raztezanja v mrezi cevi je to

/a
treba

upostevati pri projektiranju in izdelavi cevovodnega sistema. Pri tem je

posebno treba paziti na pravilno postavitev fiksnih in drsnih tock,

poti izenacevanja odcepov
aksialnih kompenzatorjev

VzdolZzno raztezanje Al cevi je odvisno od sledecih fizikalnih veli¢in

razlike temperature A3 medija,
dolZine voda |,
koeficientov vzdolznega raztezanja a.

Al se lahko odcita iz diagrama na sl. H-70 ali matemati¢no ugotovi.

Primer:
Podani delovni pogoji

1. Delovna temperatura se giblje med 10 in 60 °C
—-stem je AS = 50K.

2. Krak voda ima dolzino I, = 20m.

3. Koeficient vzdolZznega raztezanja za pocinkane jeklene cevi je
a=0,0120 [mm/mK].

Vrednosti vstavimo v enacbo
Al=a [mm/mK] - L[m]-AS [K]

iz tega sledi: Al = 0,0120 [mm/mK] - 20 [m] - 50 [K] = 12mm

VzdolZzno raztezanje Al znasa 12 mm.



Vzdolzno raztezanje Prestabo cevi
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SI. H-70
Koeficient temperaturnega  Vzdolzno raztezanje pri
raztezanja dolzini cevi= 20m
a in A3 =50K
[mm/mK] [mm]
plemenito jeklo (1.4401) 0,0165 16,5
pocinkano jeklo 0,0120 12,0
baker 0,0166 16,6
plastika 008-0,18 80 -180
Tab. H-13

Ugotavljanje vzdol-
Znega raztezanja

Vzdolzno raztezanje
odcitajte na x-osi pri
vrednosti razlike
temperature navpi¢no
navzgor do dolzine
cevi, zatem pa levo na
y-osi lahko odcitate
vzdolzno raztezanje

Vzdolzno raztezanje

Razli¢ni materiali
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Izrac¢un kraka

Krak

Z-oblika s krakom
Lg, in kot T-spoj
@ <54 mm

Krak

U-oblika s krakom Lg,

@ < 54 mm

132

Kompenzator raztezanja

VzdolZno raztezanje cevi pri segrevanju se pretezno kompenzira z elasti¢no-
stjo cevne mreze. Kadar pa to zaradi zelo dolgih cevovodov ni mozno, je
treba predvideti kompenzatorje raztezanja. Le-ti so lahko izvedeni kot Z- ali
U-kompenzatorji raztezanja. Kompenzatorji raztezanja so deli vodov

s tockama za pritrjevanje, ki sta razporejene tako, da spremembe dolzine
cevi ne povzrocajo trajne mehanske poskodbe.

To se olajsa tudi z usmerjenim raztezanjem na tiste dele vodov, ki so zaradi
svoje dolZine dovolj elasti¢ni. Imenujemo jih kompenzacijski kraki. Dolo¢anje
potrebne dolZine krakov je enostavno:

1. Dolocitev najvecje mozne temperaturne razlike AS °C.

2. Dolocitev dolZine cevi |,

3. S temi vrednostmi se izracunava dolZina, za katero se skupno podaljsa
odsek voda. V primeru v prejsnjem poglavju je bilo to Al = 12mm.

4. Na diagramih (sl. H-74 i H-75) se lahko takoj od¢ita potrebna dolzina
cevnega kraka Ly, 0z. Ly,

S H-71

SILH-73



Dolocanje dolzine za krake @ < 54 mm
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Krak
U-oblika

Krak
Z- in T-oblika
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Krak

Z-oblik s krakom Lg;, in
kot T-spoj
@ > 64,0 mm

SI.H-76 Sl H-77

Krak

U-oblika s krakom Lg,
@ > 64,0 mm

SI.H-78
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Dolocanje dolzine za krake (@ = 64 mm)
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Naprava za snemanje
izolacije

Precizno odstranjuje

na potrebno globino za
zatiskanje objemke
(barva naprave za
snemanije izolacije je
lahko razli¢na)
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Montaza

Skladis¢enje in transport

Da se ne bi poskodoval zascitni pocinkan sloj, se cevi ne sme skladisciti
neposredno na tleh. Cevi je proti poskodbam treba zascititi tudi med tran-
sportom in pri nakladanju in raztovarjanju.

Obdelava
SkrajSevanje

Gole cevi se lahko krajsajo z rezalniki cevi, Zago za kovino s finimi zobmi ali
avtomatsko zago. Uporaba rezalnih plos¢ (Flex) ali plinskih rezalnikov ni
dovoljena.

Pri tovarnisko oplas¢enih ceveh je treba na podrocju zatisnjenega spoja
odstraniti plasti¢ni plas¢. Uporaba Prestabo naprav pravilno odstranjuje plas¢
na globino vstavljanja. Izogibati se je treba vzdolZnim razam na zunanji
povrsini cevi.

Odstranjevanje izolacije

Naprava za odstranjevanje izolacije omogoca precizno snemanje plasti¢ne
izolacije na podrocju objemke za zatiskanje. Izogibati se je treba poskodbam
povrsine cevi in odstraniti samo toliko materiala, kolikor je potrebno za
globino vstavljanja. Pred uporabo drugih orodij se je treba posvetovati.

Navodilo: NoZev nikoli ne brusite ponovno, temvec jih je treba zamenjati.

SI. H-81



Posnemanje robov

Na konceh cevi je treba po skrajsanju z notranje in zunanje strani skrbno
posneti oster rob, da preprecimo poskodbo elementov za tesnjenje ali
deformiranje spoja za zatiskanje pri montazi.

Zvijanje

Prestabo cevi, gole 15, 18, 22 in 28 mm lahko zvijamo hladno z obicajnimi
orodji za zvijanje. Konci cevi morajo biti dolgi najmanj 50 mm,

da se lahko spojke za zatiskanje pravilno natakne.

Minimalna dolzina

—| min, 50mm
|‘_ kraka
uuuuuuu ) Pri zvijanju Prestabo

cevi

SI.H-82

Navodilo: Prestabo cevi, ovite s plas¢em, naj ne bi zvijali, ker trenutno 3e ni
na razpolago prikladnih orodij.
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Primeri montaze

i

AL P LS LR E

B 7 B TP (22 L1 AN 3

Ty

Sistemi ogrevanja

Instalacija razdelilnika
s Prestabo

SI. H-83

Prikljucek radiatorja

Kroglaste pipe
Easytop

SI. H-84 SI. H-85

Orodja za zatiskanje

Tehnika zatiskanja
na tezko dostopnih
podrogjih

SI. H-86 SI.H-87

138



Vrste pritrjevanja
Cevi se lahko polagajo s fiksnimi toc¢kami ali z drsnimi pritrditvami

Fiksne tocke so trdno povezane s sestavnim delom Fiksne tocke
Drsne tocke omogocajo aksialno raztezanje

Fiksne tocke je treba razporediti tako, da ne bodo nastopile obremenitve
zaradi spremembe dolZine in da imajo ravne cevi, ki ne menjajo smeri, samo
eno fiksno tocko.

Drsne tocke za pritrjevanje je treba razporediti na zadostni oddaljenosti Drsne tocke
od spojk in pri tem upostevati pricakovano vzdolZzno raztezanje zaradi
segrevanja.

Fiksne tocke in
drsne tocke

Zagotovite oddalje-
nost od spojev

Upostevajte smer
raztezanja

=250 U
ritrjevanje z eno
\ fiksno tocko

SI. H-88 SI.H-89

Upostevajte smer
raztezanja

e e e

SI.H-90
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Podometno
polaganje

Z izolacijo

Polaganje v talno
konstrukcijo

Z vbodnim vodom

Stropna prevodnica

140

Podometna instalacija

Cevi na ometu ali v instalacijskem oknu imajo na razpolago dovolj prostora
za Sirjenje. Pri polaganju pod ometom ali v estrihu se ta prostor lahko
zapolni z mehkim izolacijskim materialom — npr. peno. To Se posebej velja za
podrocje T-kosov in kolen, ker tu nastopajo Se posebno velike

mehanske sile.

SI. H-91

Polaganje v estrih

Cevi pod plavajocim estrihom se ve¢inoma polagajo v sloj za poravnavanje
ali v sloj izolacije proti hrupu, kjer je dovolj prostora za raztezanje. Tam, kjer
se cevovodi speljujejo navpicno iz tal, je treba s prikladnejsim izolacijskim
materialom zagotoviti dovolj prostora.

SI.H-93



Polaganje v katransko podlogo (liti asfalt)

Nadstropni razvodni vodi s Prestabo spojkami zahtevajo strokovno gradnjo
tal.

Pri talnih ogrevanjih je treba Prestabo spojke 20 cm z vsake strani za3cititi

z negorljivim materialom. Instalacijo je treba napolniti pred nanasanjem
estriha.

Katranska podlaga
(tekoéi bitumen)

Strokovna izdelava tal

surova betonska plosca

pesCena posteljica za robnim izolacijskim trakom
ploscice

katranska podlaga (tekoci bitumen) s pokrovom
pokrov iz kartona

sloj za poravnavanje/izolacijo

ok WwWN =
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Potreben prostor

Zatiskanje poleg
gradbenega elementa

Tab. H-14 i H-15

Orodja za zatiskanje

z razli¢nim potrebnim
prostorom
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Potreben prostor pri zatiskanju

Velikost cevi 15 do 54 mm

Za udobno hitro instalacijo je v spodnjih tabelah podan potreben mini-
malen prostor za izdelavo zatisnjenega spoja. Upostevati je treba razlicno
potrebo po prostoru pri zatiskanju za omrezni in akumulatorski pogon.

Zatiskanje med dvema cevema

Greben spojke za
z_atiskanje [mm]

T

Cev-¢ a
d, [mm] [mm]

15

20
18
22

25
28
35 30
42 45
54 50

Omrezna napetost
Klesce za zatiskanje 4E
PT2

PT3-EH

Akku
Klesce za zatiskanje 4B
PT3-AH

[mm]

50
55
60
70
85
100
115

Cev-0 a
d, [mm] [mm]
15
18
25
22
28

Akumulatorski
Picco

[mm]

60

65



Zatiskanje med cevjo in steno

Greben spojke za
zatiskanje

k_\-‘u‘\.‘\“!ﬁ{\{\\'\‘ AN

i1

\\'-\

AVRARN
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e e
Le.]
SI. H-97 SI. H-98
Cev-¢ a b 4 Cev-¢ a b C
d,[mm] [mm] [mm] [mm] d,[mm] [mm] [mm] [mm]
15 25 65 15
18 40 75 70
22 80
28 30 85 b
50 30 40
35 95 22 75
50
42 70 115
54 55 80 140 2 e
Klesce za zatiskanje 4B/ 4E Picco
Tip: PT2
Tip: PT3-EH / PT3-AH
Zatiskanje med gradbenimi deli
T Minimalen potreben prostor a,;,, [mm]
| Pistola za
PT3-AH zatiskanje
;, PT2 PT3-EH Picco 4B/4E
| 12 -50 45 50 35 55
SI. H-99
Cev-¢ Minimalna oddaljenost
DN d, [mm] a[mm]
12 15 0
15 18 0
20 22 0
25 28 0
32 35 10
40 42 15
50 54 25

SI. H-100

Minimalen
potreben za prostor

Tab. H-16 1 H-17

Zatiskanje v steni in
stenskih predorih

Tab. H-18

Oddaljenost med
zatiskanjem

Pri minimalni oddalje-
nosti a =0 je treba e
posebno paziti na

globino vstavitve cevi!

Tab. H-19
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Velikost cevi 64,0/76,1/88,9/108,0 mm
Zatiskanje z orodji za zatiskanje za Prestabo XL

Med cevmi Med cevmi in steno

e B X/
|

I,
]

SILH-101 SI.H-102
Cev-¢ a b Cev-0 a b C
d, [mm] [mm] [mm] d,[mm] [mm] [mm] [mm]
64,0 110 185 64,0 110 185 130
76,1 110 185 76,1 110 185 130
889 120 200 88,9 120 200 140
108,0 135 215 108,0 135 215 155
Tab. H-20 Tab. H-20/1

Potreben prostor na gradbenih delih

Oddaljenost med C Minimal ddali
zatiskanji ev-o inimalna oddaljenost
d, [mm] a[mm]
Prepreci se deformacija
) ; . 64,0
stikov, zagotovljena je
funkcija tesnjenja 76,1
15
889
108,0

SI.H-103
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Izdelava zatisnjenega spoja 15 do 54 mm

Prestabo cevi se enostavno in varno povezuje s spojkami za zatiskanje.

S koncev izoliranih cevi je treba najprej s pomocjo Viega orodja za odstranje-
vanje izolacije na podrocju zatisnjenega spoja odstraniti izolacijo — vsi ostali
koraki montaze so enaki za obe vrsti cevi.

Potrebno orodje

Rezalnik cevi ali Zaga za jeklo s finimi zobmi

Snemalnik plasca in flomaster za oznacevanje

Viega kled¢e za zatiskanje z ustreznimi Celjustmi za ustrezen premer cevi
Snemalnik plasca

Prestabo cev
s plas¢em

1. Izolirano Prestabo cev se skrajsa pod 2. Izolacija s konca cevi se sname
pravim kotom s fino ozobljeno Zago. s snemalnikom.

SI. H-104 do H-106

3. Posnemite zunanji in notranji rob cevi.
Nadaljujte s koraki za golo Prestabo cev
(glejte naslednjo stran).

— Uporabljajte rezalnik za cevi ali fino ozobljeno Zago za jeklo.
— Ne uporabljajte olja ali mastil
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Tehnika uporabe kovinskih cevnih sistemov m

Prestabo cev, gola

SI.H-107 do H-112

146

1. Cev odreZete pod pravim kotom. 2. Posnemite zunanji in notranji rob cevi.

3. Preverite pravilen nased elementov za 4. Spojko za zatiskanje potisnite do konca
tesnjenje. na cev.

5. Oznacite globino vstavljanja. 6. Celjust za zatiskanje nataknite na orodje
za zatiskanje. Zatik za pridrzevanje
vtiskajte, dokler ne vskoci v sedez.



7. Odprite Celjust za zatiskanje in jo 8. Kontrolirajte globino vstavitve in za¢nite
postavite pod pravim kotom na spojko, postopek zatiskanja.

9. Po kon¢anem zatiskanju odprite Celjust za
zatiskanje.

SI.H-113 do H-115
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Tehnika uporabe kovinskih cevnih sistemov m

Izdelava zatisnjenega spoja 64,0 do 108,0 mm

Prestabo cevi se enostavno in varno povezuje s spojkami za zatiskanje.

Potrebno orodje Rezalnik cevi ali zaga za jeklo s finimi zobmi
Posnemalo in flomaster za oznacevanje
Viega-naprava za zatiskanje s pomagalno celjustjo, primerno za velikost
cevi in ustreznim priteznim obroc¢em

Prestabo cev
s plas¢éem

1. Cev skrajsajte pod pravim kotom z rezal- 2. Budite pozorni pri zatezanju!
nikom cevi ali fino ozobljeno zago za Konci cevi morajo biti povsem okrogli.
jeklo. Ne uporabljajte olja ali mastil

SI.H-116 do H-119

3. Posnemite zunanji in notranji rob cevi. 4. Oznacite globino vstavljanja.
@ 640mm=43mm
@ 76,1 mm=55mm
@ 889mm =55mm
2 108,0mm =65mm
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@ Tehnika ogrevanja - Montaza

Prestabo cev
s plas¢em

5. Preverite pravilen sedez elementov za 6. Spojko za zatiskanje potisnite do
tesnjenje in zareznega obroca. oznacene globine vstavljanja na cev.

7. Verigo za zatiskanje postavite na spojko in 8. Odprite pomozno ¢eljust in jo vtaknite
preverite pravilen polozaj. v nased verige za zatiskanje.

SI. H-120 do H-125

9. Postavite klesce in izvedite postopek 10. Odstranite kontrolno spojko. Spoj je
zatiskanja. sedaj oznacen kot ,zatisnjen’.
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Tehnika uporabe kovinskih cevnih sistemov m

Kontrola tlaka

Kriteriji
Odgovornost Pogodbeni izvajalec naredi tlacni preizkus in je isto¢asno tudi odgovoren
prevzema pogodbeni zanj. Sistem mora biti preizkusen s tlakom, ki mora biti enak odpiralnemu

L .
izvajalec tlaku varnostnega ventila.

Pri kontroli tesnosti s komprimiranim zrakom brez ali z inertnimi plini je
treba sestaviti dogovor z opisom del.

Vse cevi je treba v dokonc¢anem in ne pokritem stanju preizkusiti na
tesnost.

Tlacni preizkus v sistemih ogrevanja se lahko naredi tudi s komprimiranim
zrakom ali inertnimi plini.

Kontrole tlaka je treba dokumentirati z zapisnikom.
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@ Plinska instalacija - Osnove

3 Plinska instalacija*

Osnove

Plinske in3talacije so praviloma izdelane iz kovinskih cevnih sistemov.
Bistvena regionalna regulativa je dolo¢ena z nacionalnimi predpisi.
Naslednje informacije temeljijo na nemski tehni¢ni regulativi in jih je
treba uporabljati kot priporocilo, razen v primerih, kadar so nasprotne
nacionalni regulativi.

Na podrocju ogrevanja stanovanj se danes v Nemciji kot vir energije vec kot
pri 40 % uporablja zemeljski plin. Ve kot 75 % novih zgradb je opremljenih
z ogrevanjem na zemeljski plin.

Poleg ogrevanja z zemeljskim plinom je zelo razsirjeno ogrevanje sanitarne

vode. Uporabnike je treba seznaniti s vecstransko uporabo zemeljskega

plina in z aparati, ki ga uporabljajo za svoje delovanje.

Na novo razviti plinski aparati, kot so susilniki perila, kamini, infrardece peci Ogrevanje stanovanj
ali balkonski razniji, stalno Sirijo paleto uporabe v gospodinjstvu.

Hisni aparati na
plinski pogon

Pomivalni stroj

Savna Kamin Susilni stroj

SLG-1
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Tehnika uporabe kovinskih cevnih sistemov

Filozofija Viega sistemov

Zahteve za inovativno instalacijo plinskih vodov v gospodinjstvu
Tehni¢no brezhibna in ekonomicna instalacija

Kratek ¢as montaze

Proti pozaru zasciteni plinski vodi se lahko polagajo tudi v nedostopnih

podrogjih

Brez dodatnih varnostnih naprav

Cevni spoji po HTB zahtevah

Spojke za zatiskanje je treba spajati za vse vrste cevi, ki so dovoljene za

plinsko instalacijo

Hisa popolnoma
oskrbljena
z zemeljskim plinom

pas

Tumuljani plis

SIL.G-2

1. Hisni dovod s HAE

2. Plinomer s plosc¢o za
priklju¢evanje plinomera

Etazni razdelilnik
Plinski grelnik vode

Plinski susilni stroj
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Plinski stedilnik
Plinska UP-vti¢nica
Plinska pec¢/kamin

Zunanja plinska vti¢nica s plinskim
raznjem



@ Plinska instalacija - Osnove

Zahteve za plinske vti¢nice

Na tem podrocju je treba upostevati nacionalne pravilnike, ki omejujejo ali
prepovedujejo taksno obliko prikljuc¢evanja plinskih trosil.

Uporaba plinskih trosil, ki niso vezana na lokacijo, kot so npr. plinski kuhal-
niki, susilci perila, balkonske peci in raznji, zahtevajo instalacijo plinskih
vti¢nic.

Od plinskih vti¢nic se pri¢akuje naslednje

prikljucevanje trosil je mogoce preko fleksibilnega plinskega voda
izvedeno je z vtikacem, ki ga lahko uporabnik spoji in ponovno odklopi
poljubno velikokrat

izpolnjeni so varnostni standardi in

da imajo dizajn, podoben tistemu pri elektri¢nih vti¢nicah

Pri tem morajo konstrukcijske resitve zagotavljati varnost
po predpisih in standardih. MozZne nevarnosti in varnostne naprave.

Puscanje plina pri pocenju ali poskodbah cevi

- kontrola z enosmernimi varovali

Nepravilno ravnanje z vtikacem

— zavarovanje z vec stopnjami ali z vti¢nicami za zaklepanje
Puscanje plina v primeru pozara

— zavarovanje s termicnimi zapornimi napravami (TZN)
Nestrokovno prikljucevanje trosil

- spajanje varnostne vticne objemke na plinskem trosilu

Viega podometne in nadometne plinske vti¢nice kakor tudi pripadajoci
fleksibilni plinski priklju¢ni vodi izpolnjujejo vse te zahteve.

SILG-3 SI.G-4

Zahteve za plinske
vticnice

Varnostne naprave

PO-dizajn plinske
vticnice
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Tehnika uporabe kovinskih cevnih sistemov @

Profipress G

Bakrena spojka za
zatiskanje iz bakra

Posebne spojke,
prirobnice in armature
iz rdece litine ali
medenine

154

Opis sistema

Profipress G/Profipress G XL

Namen uporabe

Spojke za zatiskanje cevnih sistemov Profipress G i, Profipress G XL
so primerne za pline po DVGW-AB G 260 za hisno uporabo.
Za instalacijo veljajo izvedbeni predpisi po DVGW-delovnem listu
G 600, TRGI 2008 in TRF 1996. Treba je uporabljati izklju¢no bakrene
cevi po EN 1057" v povezavi z DVGW-AB-GW 392.
Registracije obstajajo za

- pline po DVGW-delovnem listu G 260

- plin in utekocinjen plin v plinasti fazi? za hisno uporabo

Tlak maks. 5 bar
Tlak maks. pri HTB-zahtevah 1 bar
Delovna temperatura in temperatura okolice maks. 70°C

Za uporabo Profipress G/XL za drugacne vrste uporabe od zgoraj
opisanih je treba dobiti soglasje od tovarne podjetja v Attendornu.

U Treba je upostevati minimalne debeline stene, navedene v tabeli H-1, str. 95.
? Sanpress Inox se lahko uporablja za instalacije utekocinjenega naftnega plina z zahtevo povisane termi¢ne obremenitve (HTB)
z uporabo zapornega ventila SAV (safety shut-off valve) v podro¢ju tlaka >1 bar.




Plinska instalacija - Opis sistema

Tehni¢ni podatki

Bakrene cevi po EN 1057" in DVGW-AB-GW 392

Iz bakra /rdece litine

Stalna lastna kontrola kakovosti urada za preizkusanje materiala NRW
Dogovor o prevzemanju jamstva in odgovornosti z ZVSHK
Obojestransko z rumeno piko na spojki za zatiskanje

Rumeni HNBR-element za tesnjenje

Viega orodja za zatisaknje (glej pogl. z orodji)

Profipress G 12do 54 mm s Celjustmi za zatiskanje
Profipress G XL~ 64,0mm, s priteznim obro¢em
Profipress G DG-4550AU 0070
Profipress G XL DG-8531BR0258

Treba je upostevati minimalne debeline stene, navedene v tabeli H-1, str. 95.

Bakrene cevi za uporabo v instalacijah ogrevanja

Qzunanji x debelina stene Palice Koluti
d,xs
[mm] trdi poltrdi mehki
12x1,0 o v o
15x1,0 "/ « v
18x1,0 v W/ v v
(%]
22x10 4 o v o
28x1,5 %‘ o) v
35x15 a v
42x15 of)
54% 20 o
64x 2,0 = o

Tab. G-1

SILG-7

Cevi
Spojke za zatiskanje
Kontrola kakovosti

Oznaka

Tesnilni element
Orodja za zatiskanje

Stevilka DVGW dovo-
ljenja

Bakrene cevi

Ustrezajo po
EN 1057

Profipress G XL

Spojke za zatiskanje in
prirobnice
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Tehnika uporabe kovinskih cevnih sistemov

Spojke za zatiskanje
Profipress G / XL

Kot spojka za zati-
skanje ali z navojnim
prikljuckom

Rumena pika kot
oznaka za SC-Contur —
rumeni pravokotnik
za medijj

SC-Contur,
pomembna karak-
teristika Viega-
spoja za zatiskanje

Zahteve za sestavne
dele v plinskih insta-
lacijah
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Oznaka spojk za zatiskanje

Spojke za zatiskanje Profipress G in Profipress G XL so oznacene

Plin za plinske vode
PN 5 za delovni tlak 5 bar
GT1 za vecjo termi¢no obremenitev

(VTO pri delovnem tlaku 1 bar)

za dovoljenje na Nizozemskem

Prednosti sklopa sistema

SC-Contur

Spojke za zatiskanje za Stevilne
variante priklju¢evanja

Orodja za zatiskanje na akumula-
torski ali omrezni pogon

SI.G-8

Spojke za zatiskanje z SC-Contur

In sistem Profipress G je opremljen z SC-Conturo, prepoznavno po rumeni
piki na vsakem prepustnem mestu. Nezatesnjene spoje se pri kontroli tlaka
in tesnosti prepozna po padcu tlaka na manometru.

SC-Contur

Nezatesnjene spoje se pri kontroli
tlaka in tesnosti prepozna po padcu
tlaka na manometru.

Oznacena Dvojno Cilindri¢na cevna
globina vstavljanja  zatiskanje prevodnica
SI.G-9
Zahteve VTO

Kriterij za vecjo termi¢no obremenitev (VTO) je dolocen glede na tempera-
turo vziga zemeljskega plina v zraku (okoli 640 °C). Za preprecitev nevar-
nosti, da zaradi pusc¢anja plina nastane eksplozivna zmes, v primeru pozara
pod to temperaturo ne sme na nobenem mestu v zgradbi puscati plin

v nevarni koli¢ini. Zato velja zahteva po obstojnosti do 650 °C za ¢as 30 min,
ki je priznano pravilo tehnike.



@ Plinska instalacija - Opis sistema

Plinske naprave

Press spojke Profipress G in Profipress G XL se lahko uporabljajo v spodaj
opisanih plinskih napravah.

Plinske naprave po DVGW-TRGI 2008

Nizek tlak < 100 mbar, srednji tlak > 100 mbar do 1 bar

Industrijska, obrtniska in procesno tehni¢na postrojenja z ustreznimi
DVGW-pravilniki in tehni¢nimi pravili Npr.: DVGW-AB G 614, ,Prosto polo-
Zeni plinski vodi v tovarniskem prostoru za merilnim mestom”

Naprave na utekocinjen plin po TRF 1996

SL.G-10

Za instalacije utekocinjenega plina v podrodjih z zahtevano visjo termicno
obremenitvijo (VTO), z odzivnim tlakom SAV v regulatorju tlaka > 1 bar je
treba uporabiti Sanpress Inox G.

S hranilniki utekocinjenega plina v podrodju srednjega tlaka

- glede na regulator tlaka, 1. stopnja na hranilniku utekocinjenega plina,
do dovoljenega delovnega nadtlaka PZ = 5 bar

S hranilniki utekocinjenega plina v podrogju nizkega tlaka

- glede na 2. stopnjo regulatorja tlaka

S tla¢nim plinskim hranilnikom utek. plina (jeklenke za utek. plin) < 14 kg
- glede na regulator tlaka majhnih jeklenk

S tla¢nim plinskim hranilnikom utek. plina (jeklenke za utek. plin) > 14 kg
- glede na regulator tlaka majhnih jeklenk
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Tehnika uporabe kovinskih cevnih sistemov @

Sanpress Inox G/Sanpress Inox G XL

Namen uporabe

Spojke za zatiskanje cevovodnih sistemov Sanpress Inox G in
Sanpress Inox G XL so primerne za pline po DVGW-AB G 260.
Za instalacijo veljajo izvedbeni predpisi po DVGW-delovnem listu
G 600, TRGI 2008 in TRF 1996. Treba je izklju¢no uporabljati Sanpress
cevi iz plemenitega jekla po EN 10088 in DVGW-delovnem listu
GW 541.
Registracije obstajajo za

— pline po DVGW-delovnem listu G 260

— utekocinjen plin v plinasti fazi za hisno in obrtnisko uporabo
Delovna temperatura in temperatura okolice maks. 70 °C

Sanpress Inox G- PN5/GT5

Tlak maks. 5 bar
Tlak maks. pri VTO-zahtevah 5 bar
Sanpress Inox G XL - PN5/GT5

Tlak maks. 5 bar
Tlak maks. pri VTO-zahtevah 5 bar

opisanih je potrebno dobiti soglasje od njihove tovarne
v Attendornu.

Spojke
Sanpress Inox G

Vec kot 170 artiklov
omogoca skoraj vsako
vrsto instalacije in
priklju¢evanja

SIL.G-17
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@ Plinska instalacija - Opis sistema

Tehnicni podatki

Cevi iz plemenitega jekla - tankostenske, nerjaveci cevni material 1.4401 Cevi

(X5CrNiMo 17-12-2) 2 2,3 % Mo za vecjo obstojnost. Vse velikosti iz plemeni-  Spojke za zatiskanje
tega jekla 1.4401.

Stalna lastna kontrola kakovosti urada za preizkusanje materiala NRW. Kontrola kakovosti
Dogovor o prevzemanju jamstva in odgovornosti z ZVSHK. Oznaka

Rumeni pravokotnik in rumena pika na objemki za zatiskanje.

Rumeni HNBR-element za tesnjenje Tesnilni element
Viega-orodje za zatiskanje (glejte poglavje Orodja)

Sanpress Inox G 15 do 54mm Celjusti za zatiskanje Orodja za zatiskanje
Sanpress Inox XL 64,0 do 108,0mm  Pritezni obroc¢

Sanpress Inox G DG-8531B0 0393 Stevilka DVGW
Sanpress Inox G XL DG-8531BR 0333 dovoljenja

Dovoljene cevi iz plemenitega jekla
Tehni¢ni podatki

Volumen na Masa na dolzinski
d,xs dolzinski meter cevi meter cevi Material za zati-
[mm] [litrov/m] [kg/m] snjene spojke
15x 1,0 0,13 035
18x1,0 0,20 043
22x1.2 0,30 0,65
28x 1,2 0,51 0,84 Plemenito jeklo
35x 1,5 0,80 1,26
42x1,5 1,19 1,52
54x1,5 2,04 1,97
64,020 2,83 3,04
76,1 x2,0 4,08 3,70 e
Plemenito jeklo
889x20 5,66 434
1080x 2,0 849 530

Tab. G-2

Sanpress Inox G

Spojke za zatiskanje in
prirobnice

SI.G-18

159



Tehnika uporabe kovinskih cevnih sistemov @

SC-Contur

Nezatisnjeni spoji so
prepoznavni pri kontroli
tlaka in tesnosti po
padcu tlaka

Do 108,0 mm z oznako
za plin

Spojke za zatiskanje
Sanpress Inox G XL
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Oznaka spojk za zatiskanje

Spojke za zatiskanje Sanpress Inox G / XL so oznacene s

Plin za plinske vode
PN 5 za delovni tlak 5 bar
GT/5 (1) za vecje termi¢no obremenitev

(VTO pri delovnem tlaku 5 bar)

Oznacena globina vstavljanja

Cilindri¢na Gas NS | Dvojno

cevna uvodnica GT/5 zatiskanje
SI.G-19

Oznacena globina vstavljanja

bey )

i T
L3 I

-—

SI.G-20

Spojke za zatiskanje z SC-Contur

Tudi sistem Profipress G je opremljen SC-Contur, prepoznavnim po rumeni
piki na vsakem Zlebu. Nezatesnjene spoje se pri kontroli tlaka in tesnosti
prepozna po padcu tlaka na manometru.



Zahteve VTO

Kriterij za vecjo termi¢no obremenitev (VTO) je dolocen glede na tempera-
turo vziga zemeljskega plina v zraku (okoli 640 °C).

Za preprecitev nevarnosti, da zaradi pus¢anja plina nastane eksplozivna
zmes, v primeru pozara pod to temperaturo ne sme na nobenem mestu

v zgradbi puscati plin v nevarni koli¢ini. Zato velja zahteva po obstojnosti do
650 °C za ¢as 30 min, ki je priznano pravilo tehnike.

Naprave na utekocinjen plin po TRF 1996

Za instalacije utekocinjenega plina v podrocjih z zahtevano visjo termi¢no
obremenitvijo (VTO) z odzivnim tlakom SAV v regulatorju tlaka > 1 bar je
treba uporabiti Sanpress Inox G.

S hranilniki utekocinjenega plina v podrogju srednjega tlaka

- glede na regulator tlaka, 1. stopnja na hranilniku utekocinjenega plina,

do dovoljenega delovnega nadtlaka PZ =5 bar

S hranilniki utekocinjenega plina v podrogju nizkega tlaka

- glede na 2. stopnjo regulatorja tlaka

S tla¢nim plinskim hranilnikom utekocinjenega plina

(jeklenke za utekocinjen plin) < 14 kg

- glede na regulator tlaka majhnih jeklenk

S tla¢nim plinskim hranilnikom utekocinjenega plina

(jeklenke za utekocinjen plin) > 14 kg

- glede na regulator tlaka majhnih jeklenk

161



Tehnika uporabe kovinskih cevnih sistemov

Polaganje vodov

Po DVGW-TRGI 2008

162

Montaza

Splosna pravila montaze za plinske vode

Za polaganje plinskih vodov veljajo sledeci pogoji

Plinski vodi se morajo polagati prosto leze¢e na oddaljenosti ) pod
ometom brez praznin (2) ali v oknih oz. kanalih 3) (glejte sl. G-25).
Vodi z delovnimi tlaki > 100 mbar se ne smejo polagati pod ometom.
Treba jih je razporediti tako, da vlaznost ter kapljice vode in kondenzat
drugih vodov in gradbenih del ne more vplivati na njih.

Zaporne naprave in locevalni spoji se morajo poloziti tako, da so lahko
pristopni.

Ne smejo se polagati v talno oblogo (glejte naslednjo stran).

Podometne instalacije

Polaganje mora biti izvedeno brez napetosti.

Zas¢itene morajo biti s protikorozivnim sredstvom.

Razstavljivi spoji (navojni spoji) niso dovoljeni.

Bakrene cevi se ne smejo obdelovati s snovmi, ki vsebujejo nitrite ali
amoniak, cevi iz plemenitega jekla pa ne s snovmi, ki vsebujejo kloride.

Primeri izvedbe

(@ Na oddaljenost

(@ Pod ometom brez praznin
®V zra¢nih kanalih

% B

SI.G-25



@ Plinska instalacija - Montaza

Uvodnice in pritrjevanje

Plinskih vodov se ne sme pritrjevati na druge vode ali uporabljati kot
nosilcev za druge vode. Plinskih vodov se ne sme pritrjevati z negorljivim
drzali cevi (npr. kovinskimi cevnimi objemkami) in obicajnimi pritrdilnimi
objemkami (plasti¢nimi objemkami) za sestavne dele zadostne trdnosti, ce
je cevni spoj mehansko in aksialno zadostno trden (vzdolzna trdnost).
Profipress G/XL in Sanpress Inox G/XL spoji so nerazstavljiviin odporni na
izvlek in potisk.

Profipress G in
Sanpress Inox G

Spojke za zatiskanje

Zatiskanje z vzdolzno

trdnostjo
SI.G-26
Razmaki med pritrditvami
Orientacijske
B, .nani X debelina stene Razmaki vrednosti za hori-
d,xs med pritrditvamil zontalno poloZene
[mm] [m] cevne vode
Profipress G Sanpress Inox G
12x1,0 - 13
15x 1,0 15x1,0 1,3
18x 1,0 18x1,0 15
T T
22x1,0 [ 22x1,2 [ 20
-] -]
28x15 8 2812 & 23
A A
35x 1,5 35x15 28
42x1,5 42x1,5 30
54x2,0 54x15 35
64,0x 2,0 64,0x 2,0 4,0
- 76,1 x2,0 43
XL XL
— 889 x20 4.8
- 108,0x 2,0 50

Tab. G-3
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Plinske vode, ki

se polagajo pod
talno oblogo, je
treba zascititi proti
koroziji

164

Polaganje v talno konstrukcijo

Plinski vodi se ne smejo — niti delno — polagati v talno oblogo.
Dovoljeni nacini polaganja (sl. G-27)

® na surovo betonsko plosco v sloju za poravnavanje ali zvo¢no izolacijo,

@ delno v kanal v surovi betonski plos¢i in delno v sloju za poravnavanje ali
zvocno izolacijo ali

(®) popolnoma v kanal v surovi betonski plos¢i.

(@ Talna obloga
() Estrih
(®) Zvocna izolacija/sloj
Za poravnavanje
@ Zaporna folija
(®) Surova betonska plosca

Zascita proti koroziji

Prosto poloZeni vodi v prostoru obicajno ne potrebujejo zunanje protikoro-
zijske zascite.

lzjeme

V prostorih z agresivnimi gradbenimi materiali; npr. bakrene

cevi v delih z gradbenim materialom, ki vsebuje nitrite ali amoniak, ali
cevi iz plemenitega jekla, kjer so kloridi

V agresivni atmosferi

Kadar so poloZeni v izboklinah v grobem stropu, sloju za poravnavanje
ali zvocni izolaciji, jih je treba obravnavati kot zunanje vode, poloZene
v zemlji



Naknadno antikorozivno zascito treba narediti s pomocjo antikorozivnih
trakov oz. navle¢nih cevi.

Za bakrene cevi in cevi iz plemenitega jekla pri razredu obremenitve

A (nekorozivna tla) ali B (korozivna tla)
Za armature, cevne spoje in modele pri razredih A in B je material za
pritrditev kot pri razredu C
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4 Industrijske in obrtniske
uporabe

Opis sistema

Profipress/Sanpress Inox/Profipress G/
Sanpress Inox G/Prestabo

Namenska uporaba

Sistemi spojk za zatiskanje Profipress / Profipress G ter Sanpress Inox
in Sanpress Inox G so primerni za uporabo v industriji za transport
posebnih medijev.

Izbira sistema je odvisna od dejanskih delovnih pogojev, kot so tlak,
temperatura in koncentracija ter vrsta transportiranega medija.
Uporaba cevnih sistemov za obicajne posebne medije se lahko
naredi po tabelah I-10 do I-15. Priro¢nost sistema Prestabo kot tudi
vseh sistemov za druge medije se lahko prilagodi s pomocjo vpra-
Salnika o materialu (kontrolni list str. 187) s tovarno v Attendornu.

Sistemi spojk za zatiskanje Profipress / Profipress G ter Sanpress Inox in
Sanpress Inox G so primerni za uporabo v industriji za transport posebnih
medijev.

Izbira sistema je odvisna od dejanskih delovnih pogojev, kot so tlak, tempe-
ratura in koncentracija ter vrsta transportiranega medija. Uporaba cevnih
sistemov za obi¢ajne posebne medije se lahko naredi po tabelah I-10 do
I-15. Priro¢nost sistema Prestabo kot tudi vseh sistemov za druge medije se
lahko prilagodi s pomocjo vprasalnika o materialu (kontrolni list str. 187)

s tovarno v Attendornu.

komprimiran zrak Podroéje uporabe
hladilno vodo

tehni¢ne pline

tehnoloske vode

pripravljene procesne vode

oljne medije
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Asortiman spojk za
zatiskanje

Spojke za zatiskanje

Tocke v barvi oznacu-
jejo SC-Contur

Instalacija

S Profipress in
Profipress XL

168

Profipress/Profipress G

SLI-1

Dovoljeno za
kurilno olje in dizelsko gorivo
skropilne sobe
instalacije kisika
spojke brez substanc, ki motijo lakiranje

Spojke za zatiskanje z SC-Contur
SC-Contur je na vsaki spojki oznacen z barvo

zeleno za Profipress spojko,
za Profipress G spojko,
modro za Profipress spojke brez substanc, ki motijo lakiranje

SL 12 SLI-3



Tehni¢ni podatki

Uporabljajte izklju¢no bakrene cevi po EN 1057

12 - 108,0 mm baker

spojke za zatiskanje z navojnim priklju¢kom

12 - 54 mm rdeca litina
64,0 — 108,0 mm baker

EPDM, ¢rni (etilen-propilen-dien-kavcuk); do 110 °C; ni odporen proti ogljiko-

vodikovim razredcilom, kloriranim ogljikovodikom, terpentinu, bencinu

Palice in koluti (glej tabelo)

Profipress z SC-Contur DVGW-reg. st. DW 8511 AP 3139

Profipress XL DVGW-reg. $t. DW 8511 AT 2347 po DIN 1988

Bakrene cevi po EN 10571) in DVGW delovnem listu GW 392.

12/15/18/22/28/35/42/54

64,0/76,1/88,9/108,0

'Treba je upostevati minimalne debeline stene, navedene v tabeli H-1, str. 95.

Bakrene cevi za uporabo v instalacijah pitne vode

Zunanji @ x debelina

stene
d,xs
[mm]
12x 1,0
15x1,0
18x1,0
22x1,0
28 x 15
35x15
42x1,5
54 x2,0
64,0x 2,0
76,1 x 2,0
889x 20
108,0 x 2,5
Tab. I-1

-
=y
=

SRS EASRKRKRKKKE S

Program dobave

Palices

poltrdi

SER&EQ&

Koluti

mehki

SeE& &

Velikost

Standard

XL

Material
zatisnjenih
spojk

Baker

Baker

Material cevi

Material spojk za
zatiskanje

Tesnilni element

Stanje dobave

Dovoljenja
Sistem

Cevi
Nazivhe mere [mm]

Profipress

Profipress XL

Velikosti cevi,
Nacini dobave
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Material cevi
EN 10312

Material spojk za
zatiskanje

Tesnilni element

Stanje dobave

Dovoljenja
Sistem

Cevi

Nazivne mere [mm]
Sanpress Inox

Sanpress Inox XL

Sanpress Inox

Spojke za zatiskanje
15 = 54 mm iz plemeni-
tega jekla

XL-veli¢ine

64 — 108 mm od
plemenitega jekla

z zareznim obrocem,
pregradnim obroc¢em
in EPDM elementom
za tesnjenje

Vse velikosti
z SC-Conturo

170

Sanpress Inox/Sanpress Inox XL

Tehni¢ni podatki

Sanpress Inox in Sanpress Inox XL cevi iz plemenitega jekla, lasersko zavar-
jene iz materiala 1.4401 (X5 CrNiMo 17-12-2)

Plemenito jeklo

EPDM, ¢rni (etilen-propilen-dien-kavcuk); do 110 °C; ni odporen proti ogljiko-
vodikovim razredcilom, kloriranim ogljikovodikom, terpentinu, bencinu

Palice dolZine 6 m, z golo zunanjo in notranjo povrsino
Konci cevi so zaprti s plasti¢nimi kapicami

Vise cevi so preizkusene na tesnost in oznacene

Preizkuseno po DW 8501 BL 0551 (15 do 54 mm)
DW 8511 BQ 0245 (64 do 108 mm)

EN 10088 Popis nerjavecih jekel
15/18/22/28/35/42/54

64,0/76,1/88,9/108,0

SLI-5

Sl 1-4



Cevi Sanpress Inox

dxs
[mm]
15x 1,0
18x 1,0
22x1,2
28x1,2
35x15
42 x 1,5
54x1,5

Volumen na

dolzinski

meter cevi

[Litrov/m]
0,13
0,20
0,30
0,51
0,80
1,19
2,04

Cevi Sanpress Inox XL

64,0x20
76,1x2,0
889x20
108,0x 2,0

Tab. -2

Prestabo

2,83
4,08
5,66
8,49

Masa na
dolzinski
meter cevi

[kg/m]

0,35
043
0,65
0,84
1,26
1,52
1,97

3,04
3,70
434
5,30

Masa na
6 m palice

[kgl
2,10
2,55
3,89
502
7,55
913
11,83

18,24
22,20
26,00
31,80

St. proi-

zvoda

102036
289034
102708
104924
108588
113001
193676

578626
354862
354855
354848

Obsirne informacije so v poglavju Tehnika ogrevanja.

SI1-6

Namenska uporaba

SI.1-6/2

Velikost

Standard

XL

Tehni¢ni podatki

Material spojk
za zatiskanje

Plemenito
jeklo

Plemenito
jeklo

Spojke za zatiskanje
Prestabo

Z vidno rde¢o oznako:
,Ni primerno za instala-
cije pitne vode”

Prestabo sistem je namenjen za uporabo v industrijskih sistemih in
sistemih ogrevanja in ni primeren za uporabo v instalacijah za pitno
vodo. Cevi in spojke so zato oznacene z rdec¢im simbolom ,Ni za

instalacije pitne vode”
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DVGW
product

SC-Contur

Nezatisnjeni spoji
so vidni pri polnjenju
instalacije

Viega-preizkusanje

Za Sanpress
Sanpress Inox

Profipress preizkusna
obremenitev sestavnih
delov je dalec

nad zahtevanimi
vrednostmi

172

Tehnika uporabe

SC-Contur - Varnost preizkusena po DVGW

SC-Contur pri polnjenju instalacije zazna pozabljene nezatisnjene spoje.
Nezatisnjen spoj se na podrocju tlaka od 1 bar do 6,5 bar zanesljivo
prepozna po iztekanju medija ali po padcu tlaka ne preizkusnem mano-
metru in se lahko takoj dodatno zatisne.

Dvojno Oznacena Cilindricna
zatiskanje vti¢na globina uvodnica cevi
SILI-7
Kriteriji Zahteve po DVGW TRGI 534 Kriteriji preizkusanja
preizkusanja

Viega-preizkusne

. Min 25 bar Med 50 in 200 bar
vrednosti
Visakih 10.000-krat spremenljiv, Visakih 100.000-krat spremenljiv,
Tlacni udar med 1 in 15 bar nadtlaka pri sobni  med 1 in 15 bar nadtlaka pri sobni

temperaturi in 95 °C temperaturi in 95 °C
Visakih 10.000-krat spremenljiva, ~ Vsakih 100.000-krat spremenljiva,
Sprememba vsakih 15 minuta pri 20 °Cin 95 °C  vsakih 15 minuta pri 20 °C in 95 °C
temperature pri tlaku 10 bar in obremenitvi cevi pri tlaku 10 bar in obremenitvi cevi

z 2 N/mm? z 2 N/mm?
Podtlak -0,8bar
Eleme.ntl.za Posebni preizkusi
tesnjenje
Tab. -3



Tesnilni elementi

Tehni¢ni podatki

Kratek opis EPDM HNBR FKM o
Material Ethylene—liropylene— Acrylmm\—?utadmne— Fluor-elastomer
kavcukr kavcukr
Barva svetleca Barva svetleca
Ter?peratura 10 20 140
[°C max.]
Pritisk
[bar] 16 PN5/GT 1 16
KTW Da Ne Ne
HTB Ne Da Ne
o Solarno
.. Top\ovodno P“”.‘ po G.W 2.60 (cevni SSE) daljinsko
Podrocje uporabe ogrevanje solarno kurilno olje Dizelska )
(ploscati SSE) goriva po EN 590 ogrevanje
P (po dogovoru)
Tab. I-4
Kupec Viega Zunanji sodelavci She“,‘a theka
vprasalnika
) . o materialu
. Prejem vprasalnika o
Vprasalnik ) :
. o— materialu v servisnem
0 materialu
centru
2 v
Izpolnite vprasalnik, nabngte Pridobitev informacij Proizvajalec/operater
varnostne podatkovne liste
> >
: v

Priprava podatkov

} y

Laboratorijski preizkusi Laboratorij Proizvajalec
-+
; v

Povratna informacija
servisnem centru

6 v

Rezultat:

lzvedba instalacije ) »
<«—— 0 informacija za kupca

Tab. I-5
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Vrste prirobnic
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Prirobnicni spoji

V kovinskih zatiskanih spojih obstajajo 28,0 do 108,0 mm. Za Sanpress Inox
so na voljo prirobnice iz plemenitega jekla velikosti 15 do 108,0 mm - alter-
nativno z zatisnjenimi spojkami ali notranjim navojem. V odvisnosti od
podrocja uporabe je treba izbrati tesnila za prirobni¢ne spoje iz EPDM ali
materiala za tesnjenje brez azbesta.

SIL1-8 SI.1-9

Sanpress Inox Sanpress

Fiksna prirobnica Razstavljiva prirobnica, pomic¢na

Iz plemenitega jekla 1.4401 1z jekla, premazana s ¢rnim prahom,

15 = 54mm Model 2359 s prikljuckom za zatiskanje iz rdece litine

64,0 do 108,0mm Model 2359XL 28 — 54mm Model 2259.5
76,1 do 108,0mm Model 2259.5XL

Pnevmatske naprave

Komprimiran zrak je eden od najpomembnejsih medijev na industrijskem
podrogju, kjer je potreben v razli¢nih kakovostih in v velikih koli¢inah. Kot
medij za komprimiranje pa ima visoke zahteve za mesta spajanja cevi in
spojk za zatiskanje. Pri dejanski kakovosti komprimiranega zraka in delovni
zanesljivosti odlocilno vlogo igra izbira ustreznega cevovodnega sistema.
Komprimirani zrak, proizveden s kompresorji, vsebuje fino razprseno olje, ki
se nabira na notranji steni cevovodov in lahko nacne neprimerne materiale.
Baker sistema Profipress/Profipress G in plemenito jeklo sistema

Sanpress Inox/Sanpress Inox G sta odporna proti koroziji.

EPDM-elementi za tesnjenje so Ze tovarnisko vgrajeni v spojke za zatiskanje
sistema Profipress in Sanpress Inox in se lahko uporabljajo za koncentracije
olja < 25 mg/m?.

Za vecje koncentracije olja se priporocajo sistemi Profipress G in

Sanpress Inox G s HNBR-elementi za tesnjenje.



Vi Sist ik tiskani Delovni tlak Koncentracija ulja Podrocja uporabe
lega-Sistem spojk za zatiskanje Ponaie [bar] <25mg/m? >25mg/m? sistema Viega-spojk
za zatiskanje
Profipress/ J ~
Sanpress Inox 10bar? A
Profipress G/Sanpress Inox G (Vigi tlaki na v o
zahtevo) Vstavite HNBR ali
Sanpress v KM
Tab. -6
1SO 8573-1  Skupen delez olja maks. Trosila komprimira-
Razredi [mg/m?] nega zraka
1 <001 Z reduktorjem tlaka
2 <01 in separatorjem olja in
vode
3 <10
4 <50 Razredi kakovosti
zraka
5 <250
Po ISO 8573-1

SILI-10 Tab. I-7

Pri izdelavi pnevmatskih vodov se je treba drzati dejansko
veljavnih predpisov in varnostnih predpisov strokovnega zavoda.

Kompresor za
komprimiran zrak

SLI-11 Vir: podjetja Kaeser

YO tem glej pregled uporabe na koncu poglavja.
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Hladilni sistemi

Za transport hladilne vode se za mnoge industrijske proizvodne procese
praviloma kot transportni medij uporablja voda ali do 50-odstotna mesanica
vode in glikola. Cevovodni sistemi Profipress, Sanpress Inox in Sanpress se
lahko uporabljajo za te hladilne sisteme.

Za uporabo emulzij za vrtanje in hlajenje se je treba posvetovati
s tovarno v Attendornu.
Sestav Profipress ni primeren za transport hladilnih medijev.

Cirkulacijski
krogvode za hlajenje

Hidravlicna instalacija

L]
0
L]
I
.
3
Le
"

SL1-12

Cevovodne sisteme z razlicnimi mediji je treba zaradi delovne
varnosti in strokovnega vzdrzevanja vidno oznaditi.
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Instalacije za procesno vodo

Priprava vode za kemijske, medicinske in druge procese se oznacuje kot
,procesna voda” ali,obdelana voda” Pri tem gre za vodo, ki ne ustreza
predpisom za pitno vodo. Pripravljena voda se deli v razli¢ne kategorije.

V njih spadajo

delno in ali popolnoma desalinizirana voda
mehcana voda

dodatno obdelana voda

demineralizirana in deionizirana voda
osmozna voda itd.

Pred izvedbo instalacije je treba narediti analizo posameznih
primerov in se posvetovati s tovarno v Attendornu.

Popolnoma desalinizirana voda ne vsebuje soli oz. njihovih ionov. Ima
majhno prevodnost in visoko sposobnost raztapljanja in skusa zato vnesti
vase snovi iz svoje okolice, npr. iz materiala za cevi.

Od mehcane vode se kalcijevi in magnezijevi ioni karbonata zamenjujejo
z natrijevimi ioni. Pri bakru povecuje nizka pH-vrednost verjetnost enako-
merne povrsinske korozije. Cevovodni sistem Sanpress Inox in ustrezne
spojke za zatiskanje so posebno primerni za popolno desalinizirano in
omehcano vodo. Vodi se v neznatnih merljivih koli¢inah dodajajo snovi iz
materiala.

Definicija procesne
vode

Postrojenje za
pripravo procesne
vode

Napotek za
laboratorije

Pripravljene vode so
kemijsko agresivnejse
od pitne vode in zato
pogosto vsebujejo ione
kovin iz cevovodnih
sistemov

Sanpress Inox

Priporoceno za
demineralizirano vodo
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Postrojenja za tehnicne pline

Pod pojmom »tehni¢ni plini« se na splosno razume pline, ki se uporabljajo
v kemijski in farmacevtski industriji.

Tehni¢ni pravilnik za komprimirane pline (TRG) deli pline po njihovih
lastnostih. Tako se definirajo plini in mesanice plinov (zemeljski plin itd.).
Za transport Stevilnih izmed teh medijev se lahko uporabijo cevovodni
sistemi Profipress, Profipress G, Sanpress Inox in Sanpress Inox G.

Izbiro ustreznega sistema spojk za zatiskanje s primernim tesnilnim obroc¢em
za uporabo Profipress / Profipress G te Sanpress Inox / Sanpress Inox G prika-
zuje naslednja tabela.

Profipress/ Profipress G/

Sanpress Inox Sanpress Inox G

z EPDM- z HNBR- Dovoljen

elementom za elementom za delovni tlak

tesnjenje tesnjenje Pmax [bar]
Komprimiran zrak v v 10-16"
Ogljikov dioksid CO, suhi - v 16
Dusik N, ¥ v 16
Argon v v 10
Corgon-zai¢itni plin ¥ v 16
Vakuum v v -08
Kisik v - 16
Zemeljski in utekocinjen plin - v 5

Tab. -8

116 bar do dimenzije 54 mm

Za aplikacije z drugimi tukaj neomenjenimi plini se je treba
posvetovati s tovarno v Attendornu.

Razdelilni blok

Za tehnic¢ne pline
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Tehni¢ni plini se uporabljajo na Stevilnih mestih v industriji. V kemijski indu-
striji se npr. ogljikov dioksid uporablja za hlajenje ali za Ciscenje s curkom.
Kisik se med drugim uporablja za proizvodnjo ozona, dusik in argon pa

v kemijski in farmacevtski industriji v velikih koli¢inah kot zas¢itni plin za
inertizacijo.

Analitika kakor tudi veliko tehni¢nih podrocij vedno bolj zahtevajo pline
visoke ¢istosti. Za Stevilne aplikacije obicajne kakovosti niso zadostne,
vendar se tudi visoka kakovost zmanjsuje zaradi dodatno vnesenih necistoc
skozi mesta puscanja ali reakcij plinov z materiali armatur in cevovodov.

Tam, kjer so doseZzene meje konvencionalnih industrijskih plinov, se zahte-
vajo nadpovprecne kakovosti plina visoke cistoce. V teh ,najcistejsih plinih”
so necistoce, kot so minerali in elementi v sledeh, samo $e v ppm-podrocju
(parts-per-million = delcev na milijon). Cistoca plinov se oznacuje s piko —
skrajsano obliko navedbe odstotka.

Znak pred piko definira Stevilo ,devetica” Znak za piko je prvo Stevilo, ki
odstopa od,devet”.

Primeri:

Dugik 3,8 Cistoc¢a 99,98 Vol -%

3, devetice’, zadnji znak je 8"
Acetilen 2,4  Cistoc¢a 99,4 Vol -%

2 devetice’, zadnji znak je ,4"

1 ppm ustreza
0,0001 vol. %

Oskrbovalni vod

Za tehnic¢ne pline za
varjenje
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Nizkotlacni parni sistemi
Sestav Profipress se sme v nizkotla¢nih parnih sistemih uporabljati samo
7 FKM-elementom za tesnjenje.

Temperatura maksimalno 120°C
Tlak maksimalno 1 bar

Nizkotlacni parni

sistemi FKM-element za tesnjenje
Z FKM-elementi za -
jenj i Sistem Profipress
tesnjenje, v povezavi zatiskanja p
z armaturami za parne
naprave Oznaka elastomer
Solarna postrojenja,
Podrocgje vakuum cevi,
uporabe toplarne za daljinsko
ogrevanje
Barva toplarne' za daljinsko
ogrevanje
Velikosti DN 10 - 100
SI.1-16 Tab. -9

Nizkotlacni parni
sistemi

Naprave za dezinfekcijo
bolniskih postelj

Za podrocja uporabe z visokimi temperaturami ali tlaki se je treba
se v vsakem primeru posvetovati s tovarno v Attendornu.

Uporaba v ladjedelnistvu

Profipress je dovoljen za ladjedelnistvo. Prosimo Vas, da svoja vprasanja
naslovite na naso zunanjo sluzbo ali servisni oddelek.
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Profipress / Sanpress brez Labs

V avtomobilski industriji in v lakirnicah se smejo uporabljati samo cevovodni
sistem, ki nimajo substanc, ki bi motile premazovanje z lakom, kot so silikon,
masti, olja itd (Labs). Te snovi lahko v procesu proizvodnje povzrocijo tezave
pri premazovanju povrsin, ki bi imele za posledico poskodbe laka.

Kadar se zahtevajo spojke brez teh snovi (labs frei), je treba uporabljati
,Profipress labs-frei" ali,Sanpress labs-frei”. Spojke labs-frei so pakirane posa-
mezno in jih je treba uporabiti takoj po odprtju embalaze. Oznacene

so z modro tocko. V to spadajo tudi,Easytop ventili s posevnim sedeZem
labs-frei”in ,Easytop kroglastne pipe labs-frei” velikosti 15 do 54 mm.

Enota pakiranja

Artikli so pakirani posa-
mezno v vrecicah in
prepoznavni po napisu:
labs-frei”

SL1-18

Spojke labs-frei ne smejo priti v stik s substancami, kot so olja in
masti, ki ovirajo lakiranje!

Spojke za zatiskanje
labs-frei z SC-Contur

Prepoznavni po modri
tocki

SLI-19
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Oznacevanje medijev

Zapiranje za servisno
enoto

Viega-sklop sistemov
v industriji

182

Kroglaste pipe Easytop

Kroglaste pipe Easytop so primerne za uporabo v industrijskih instalacijah
za nevnetljive pline. V pnevmatskih postrojenjih in vseh aplikacijah z nevne-
tljivimi tehni¢nimi plini maksimalen delovni tlak pri temperaturi okolice
znasa 10 bar. Kroglaste pipe Profipress G so dovoljene za vnetljive pline po
DVGW-delovnem listu G 260 do PN 5, pri HTB-zahtevi GT/1.

Lastnosti

vzdrZevanje, enostavna za montazo

tehnika zatiskanja za hitro montazo brez dolgih prekinitev delovnega
Casa

kapice v barvi omogocajo natancno oznacevanje medija.

S 1-20 SIL1-21




@ Industrijske in obrtniske uporabe - Tehnika uporabe

Pregled uporabe

Zaradi razli¢nih delovnih stanj medija, kot so tlak, temperatura in koncentra-
Cije, je potrebna skrbna izbira materiala za cevi in tesnila. Na osnovi obsto-
jecih izkusenj s posebnimi mediji je bila izdana informacijska brosura
,Podrocja uporabe kovinskih cevnih sistemov” Poleg instalacije za vodo so
opisane tudi moznosti uporabe za sredstva za zascito proti zmrzovanju, za
olja, hladilna sredstva in maziva kot tudi ostale posebne medije in tehni¢ne
pline.

Prosimo Vas, da v primeru vprasanj uporabite obrazec na strani 187.

Viega-press sistemi niso dovoljeni za instalacije v farmacevtski in
prehrambeni industriji. Za podrobnejse informacije se lahko obrnete
na tovarno Viega v Attendornu.

Tabele s pregledom
na sledecih straneh
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Priloga

Pregled uporabe

Vodovodne instalacije

vanje s ¢rpalko

w *
o a a %
P (7] (] ()]
Q. = = i
= = o aQ
[ € o = ©
& A E a a
Prmax Toax Oplemeni- Rdeca
Medij Opomba [bar] [°C] Baker teno jeklo litina CuNiFe
SV hladna** Zahteva po Pravilniku o pitni vodi 16 25 W o o
SV topla** Zahteva po Pravilniku o pitni vodi 16 85 W W v
Delno in popolnoma desalinizi-
Pripravljena voda | rana, omehcana, deionizirana, 16 110 ..p"
demineralizirana, destilirana
o Pri odprtih sistemih se vedno
Vode za hiajenje posvetujte zaradi inhibitorjev 16 =2 4 4 4 4
Vodna para Nizkotlacni parni sistemi <1 120 W W W
Izvirna voda Samo po posvetovanju! 16 110 n o n
Toplovodno ogre-= | o 15554 10 | 105 v ] ]

"Uporaba je mozna pri kakovosti pitne vode

Sredstvo za zascito proti zmrzovanju/antikorozivna zas¢ita/inhibitorji

a *
g g 5 8
& 8 % s s
° €3 c ©
& A} £ a a
Pz || Ui Oplemeni-| Rdeca
Medij Opomba [bar] | [°C] Baker |tenojeklo | litina |CuNiFe
Proizvod Proizvajalec
Sreckive = Antifrogen N Hoechst -.r" -.r" -.r" -.r"
zad¢ito proti Antifrogen L Hoechst v v/ v v
zmrzovanju, . -5
koncentracita Ethyleneglycol various ” 4 -.r" -.r" '.P" '-f"
hladilne Propyleneglycol | various 110 \'1 '-f( V’ '.P"
raztopine 50% | yfocor Tyforop-Chemie /] v/ v v
Tyfocor L Tyforop-Chemie -.r" -.r" -.r“ -.r"

Tab. 10, I-11

*za cevi iz nerjavecega jekla 1.4401
**za cevi iz nerjaveCega jekla 1.4521 prav tako dovoljen
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Olja, hladilna sredstva in maziva

g |z 08 |3
S 1] 7] = (]
& | 8% | & |& | &%
9 52 5 9 g2
a w £ n av | wE
Pmax | Tmax Pleme- | Rdeca Pleme-
Medij Opomba [bar] | [°C] | Baker |nitojekl| litina | Baker |nito jekl
Proizvod Proizvajalec
Mahler HA Q8 W W
Pegasus 710 | Mobil W
Motorna olja
Pegasus SHC | Mobil v/ v
GTX Castrol vy vy
10 70
Blasocut BC25 | Swisslube AG v v
Garia Oil Shell W W
Maziva
GL4 German Oil W W
Formula SLX | Castrol W W
Kurilno olje, Dizelsko
gorivo po EN 590 > 40 ""’ ""’
Preizkuseni in odobreni posebni mediji
2 | 2 | $ 2
P 1] (] = (]
& | 8% & | & | &%
9 g2 5 9 g2
o w £ v auv w £
Prmax | Tmax Pleme- | Rdeca Pleme-
Medij Opomba [bar] | [°C] | Baker | nitojekl | litina Baker | nito jekl
Urea solution maks. koncentracija 40 % 10 40 W
Ethanol 16 | 25 W W W
Methanol 16 25 W
iz plinskih kondenzacijskih kotlov,
NOMEEFEL ne oljnih kondenzacijskih kotlov 16 1o v
Kondenzat iz parnih naprav 16 110 W W ¥
Tekocina za iskanje -0
mesta puscanja Brenntag R 36522 1 ..p" ..p" ..p"
T do 30
v hladilnikih olja
Glicerin-triacetat Edenor GTA 1 20 vy
Inhibitor hladilnega Nallco 77321 10 50 V’
sredstva
Sodium Hydroxide | 30% watery solution 10 20 vy
- =)
Acetone tekoci 5 4o 40 W W v
Amoniak plinast iMedij brez CO, 2 25 vy

Tab. 12,113

*za cevi iz nerjavecega jekla 1.4401
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Plini
O
2|2 | B 8 g
= o o = o
& 8y & & &Y
S | §8| & S | §¢
a w £ n a w £
Pleme- Pleme-
Prnax Tax nito | Rdeca nito
Medij Opomba [bar] [°C] | Baker | jeklo | litina | Baker | jeklo
Koncentracija olja < 25 mg/m?
12-54 mm @ zatisnjene 16 70 W v v W v
Komorimiran zrak spojke 76,1-108 mm 10 70
P Koncentracija olja < 25 mg/m?*
12-54 mm @ zatisnjene 16 70 -.r" -."’
spojke 76,1-108 mm 10 70
Zemeljski plin Po G 260 5 70 i oW
Utekocinjeni plini
Propan Butan Metan HIGIYS Y > 70 "" "{
Acetilen Preizkusni tlak 24 mbar: 15 Temp. -.r"
okolice
za varjenje 12-54 mm @
Argon zatisnjene spojke e Temp. V’ V’ V( V’ V‘,
9 - okolice.
za varjenje 76,1-108 mm 10
12-54 mm @ zatisnjene 16
S spojke 76,1-108 mm 10 70 4 4
Corgon 16 70 -.?" -.?" .ﬁ" -.?" -.f'
Pazite, da ne pride v stik z oljem
ali mastjo 12-54 mm @ 16
e zatisnjene spojke
bl =0 Pazite, da ne pride v stik z oljem Y v ' 7
ali mastjo 76,1-108 mm @ 10
zatisnjene spojke
) 12-54 mm @ zatisnjene 16
Nitrogen - N spojke 76,1-108 mm w || Y| ¥ ¢ ¢
Ogljikov dioksid — CO, [suh 16 70 -.r" -."'
Ogljikov 12-54 mm @ zatisnjene 16
monoksid — CO spojke 76,1-108 mm 10 70 V’ V’
Grobvakuum Pabs = 200 mbar -.r" -.r" ..r" -.r" -.o"
) S ) 12-54 mm @ zatisnjene 16
Oblikovni plin suhi spojke 76,1-108 mm 10 70 -.r" -.r" .r" -.r" -."'

Pri HTB-zahteva (visja termi¢na obremenitev) maks. dovoljeni delovni tlak pmax = 1 bar

Tehni¢ni podatki elementov za tesnjenje

Oznaka Viega-zatisnjeni sistemi Kratek opis Barva
Ethylene-Propylene-Dien-Kavcuk Sanpress Inox/Sanpress/Profipress EPDM Crna-svetleca
Acrylnitril-Butadiene-Kaveuk Sanpress Inox G/Profipress G HNBR Rumen

Tab. 1-14, I-15

*za cevi iz nerjaveceqga jekla 1.4401
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Vprasalnik o odpornosti materiala

Viega st. obdelave:

St. Viega projekta:

Priimek: VKB: Avtor:
St kupca:
1) Kupec/podjetje Poslovodstvo: F + E
(pecat podijetja)
Contact Service Center
Naslov:
Posta/mesto:
Telefon: E-Mail: service-werkstoffanfrage@viega.de
Telefaks:
Kontaktna oseba:
2) Kon¢ni kupec: Priporocilo
Projekt Priimek:
Velikost projekta: Ime:
(dolz. m. cevi/nastavkov)
Kontaktna oseba:
Telefon:
Telefaks: (Izpolni Viega)
3) Viega-proizvod:
Lokacija naprave DZunaj
Dimenzije: Ov zaprtem
Stanje izgradnje: [faza planiranja
[ faza izdelave
pred spuscanjem v pogon
Ov delu
4) Funkcioniranje celotne naprave
5) Katere funkcije imajo Viega-komponente v napravi?
6) Katerim medijem so izpostavljeni materiali, ki jih je treba preizkusiti?
(dodajte varnostne podatkovne liste in tehni¢ne podatkovne liste)
7) Ali lahko v mediju pri¢akujemo druge sestavne dele?
Na primer: aditivi, sredstva za ¢is¢enje, ostruzki itd.
Ce da, katere? Navedite koncentracijo.
8) Kako velike so kolic¢ine za ¢rpanje?
Pri ve¢ komponentah navedite razmerje.
9) Kak3ni so normalni delovni pogoji?
Temperatura, tlak, pH-vrednost
10) | Delovni pogoji Delovni pogoji
Tnax
tlacni udarci [pa CIne
Toin stagnacija [pa CIne
Prnax
Prin
PHpoc Sistem O odprt
PHin O zaprt
11) | Kolikéna je planirana Zivljenjska doba sistema?

Nase priporocilo se nanasa na navedene pogoje uporabe in delovanja. S tem se ne razsiri obstojece jamstvo za pomanjklji-
vosti niti se ne podaljSujejo zakonski roki za pomanjkljivosti.
Tab. -16
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5 Sistemi orodij

Namen uporabe

Namenska uporabe

Funkcijska zanesljivost sistema Viega-spojk za zatiskanje je v prvi

vrsti odvisna od brezhibnega stanja uporabljenih orodij in ¢eljusti za

zatiskanje. Pri nabavi orodja za zatiskanje je treba spostovati prilo-

7ena natanc¢na navodila za uporabo. Pri izposoji ali najemu orodij je Navodila za uporabo

treba dati popolne informacije o izdelku.
. . . L . Pogoji uporabe
Orodja za zatiskanje se lahko uporabljajo pri temperaturah od Pogoji uporabe

-5 do +40 °C - predpogoj je delovna temperatura. -5 do +40 °C

Kadar je temperatura znatno pod 0 °C, hidravli¢no olje postane
gosto in je zato stroje pred zagonom treba ogreti na sobno tempe-
raturo. Ce tega ne naredimo, lahko pride do pokodb mehanskih
delov.

Pri popolnem zalitju orodja z vodo je treba njegovo stanje preveriti Servisne postaje

na pooblasceni servisni postaji. Za vzdrzevanje in

Neodvisno od zakonskih predpisov Viega jamci tesnost spojev. popravilo
Dogovor o prevze-
manju odgovornosti

SIW-1
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Elektri¢na zatisna
orodja 220V

190

Orodja za zatiskanje

Varna orodja za zatiskanje, ki ne zahtevajo veliko vzdrzevanja, so pomemben
sestavni deli sistema Viega. Optimirana so za materiale in dimenzije Viega-
spojk za zatiskanje in s tem zagotavljajo varnost in funkcionalnost pri vsako-
dnevni uporabi. To zagotavlja tudi to, da se jih lahko uporablja povsod - z ali
brez omreznega prikljucka.

Priporo¢amo uporabo naslednjih orodij za zatiskanje

Pressgun 4E
Pressgun 4B
Picco
PT3-EH
PT3-AH

PT2

Fig W-2

Pressgun 4E
Lastnosti

Za vse velikosti spojk za zatiskanje od 12 do 108 mm

Optimalno rokovanje zaradi ergonomske oblike pistole za uporabo
z eno roko

TeZa je zmanjsana na 4,5 kg (brez Celjusti za zatiskanje)

Glava z zasukom 180°

OdloZitev gibov, zavarovanje s sornikom, prisilno zatiskanje ter
avtomatski povratni hod

Minimalno vzdrZzevanje in popravila

Servis Sele po 32.000 zatisnjenjih



@ Sistemi orodij - Namen uporabe

Pressgun 4B

Akumulatorsko
zatisno orodje
18V/2,2 Ah

Litij-ionski akumulator

SILW-3

Akumulatorsko orodje za zatiskanje z najnovejso litij-ionsko tehniko

Litij-ionski akumulatorji imajo 60 % vecjo kapaciteto, bolje delujejo celo

pri nizkih temperaturah in nimajo spominskega efekta. Zaradi hitrega
akumuliranja moci se zatiskanje v odvisnosti od dimenzije cevi lahko pona-
vlja v 3 do 4 sekundah.

Lastnosti

Za vse velikosti spojk za zatiskanje od 12 do 108 mm

Optimalno rokovanje zaradi ergonomske oblike pistole za uporabo

z eno roko

TeZa je zmanjsana na 4,35 kg (brez Celjusti za zatiskanje)

Glava z zasukom 180°

OdloZitev gibov, zavarovanje s sornikom, prisilno zatiskanje ter avtomatski
povratni hod

Minimalno vzdrZzevanje in popravila

Servis Sele po 32.000 zatisnjenjih

191



Tehnika uporabe kovinskih cevnih sistemov @

Akumulatorsko
zatisno orodje
18V/2,2 Ah

Novo:

Z novimi zglobnimi
celjustmi za Picco je
mogoce zatiskati
kovinske cevne
sisteme do 35 mm

192

Picco

Sl W-4

Picco je najlazje in najmanjse Viega-zatisno orodje. Se posebno je priro¢no,
ker omogoca delo celo na zelo majhnem prostoru ter v ozkih predstenskih
konstrukcijah.

PreteZzno se uporablja za instalacije sistemov Viega-plasti¢nih cevi in za
servisna popravljalna dela.

Picco-cCeljusti za zatiskanje so konstruirane z namenom, da so ¢im lazje in
zato niso zdruzljive z ostalimi Viega-zatisnimi orodji.

Lastnosti

Za vse velikosti spojk za zatiskanje od 12 do 28 mm
Optimalno rokovanje zaradi ergonomske oblike pistole
za uporabo z eno roko

Masa zmanjsana na 3,4 kg (brez celjusti za zatiskanje)
Glava z zasukom 90°

Zavarovanje s sornikom

Minimalno vzdrZzevanje in popravila

Servis Sele po 22.000 zatisnjenjih



m Sistemi orodij - Namen uporabe

Pribor

Kovcek s celjustmi za
zatiskanje

Pressgun 4E

Klesce za zatiskanje 4B

SIW-5 SILW-6

Pistola za
zatiskanje 4B

Litij-ionski akumulator

Polnilec

SILW-7 SILW-8

Picco

Kovcek s celjustmi za
zatiskanje

SIW-9
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Picco

Makita polnilec

Akumulator iz nikelj-
kovinskega hidrida

SI.W-10 SLW-11

Uporaba orodij za zatiskanje drugih proizvajalcev

Predpogoj za certificiranje Viega-cevnih sistemov je npr. uspesna
preverba spojne tehnike po DVGW-delovnem listu W 534 s strani
registriranega pooblas¢enega organa. Zato se zatisni spoji nace-
loma izdelujejo z Viega orodji in Viega celjustmi za zatiskanje. Kadar
instalater v praksi uporablja orodje za zatiskanje drugega proizva-
jalca, je zaradi jamstvene varnosti priporocljivo dobiti ustrezen
dokaz o zdruzljivosti. Kadar pa se v primeru reklamacije ugotovi, da

Dokazi o zdruzlji- ;
vosti orodja ! je bil vzrok poskodbe uporaba orodja za zatiskanje drugega proizva-
za zatiskanje jalca, Viega ne bo priznala reklamacije.
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@ Sistemi orodja - Namen uporabe

Celjusti za zatiskanje z zglobno funkcijo

Patentirane Viega-Celjusti za zatiskanje in zglobna funkcija pomozne Celjusti
dovoljujejo zasuk Celjusti za zatiskanje do 180°.

Ta resitev za izdelavo zatisnjenih spojev je Se posebno dobrodosla v tezko
dostopnih mestih in predstenskih konstrukcijah.

Viega-cevovodni kovinski sistemi

PomozZna Celjust in pritezni obrodi za zatiskanje so zdruZljivi z vsemi Viega
orodji za zatiskanje (izjema je orodje za zatiskanje Picco).

SLW-12 SILW-13

Za spojke za zatiskanje XL

Za Viega-zatisne sisteme Sanpress Inox XL, Prestabo XL in Profipress XL
(zatisne spojke iz bakra) velikosti XL: 64,0/76,1/88,9 in 108,0 mm.

SILW-14

Komplet zglobnih
celjusti za zatiskanje

Kovcek
15 do 35 mm

Z zglobno pomozno
Celjustjo Z 1

Brez slike:
42 do54mmsZ2

Pritezni obrodi za
zatiskanje

64,0 do 108,0 mm
Z zglobno pomozno

Celjustjo Z 2, prav tako
v kompletu v kovcku
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Verige za zatiskanje/obroci za zatiskanje

Veriga za zatiskanje

Veriga za zatiskanje s pomozno
s pomozno celjustjo

celjustjo

Za spojke za zatiskanje Sanpress XL
iz rdece litine

Velikosti 76,1 mm do 108,0 mm

Na voljo tudi v kompletu v koveku

SILW-15

Celjusti za zatiskanje Celjusti za zatiskanje

Velikosti 12 do 54 mm.
Za kovinske zatisne sisteme

12 mm do 54 mm

Za vse kovinske
Viega-zatisne sisteme
ZdruZljive z vsemi Viega-orodji za
zatiskanje (izjema Picco)

SILW-16

Celjusti za zatiskanje Picco

Velikosti 12, 15, 18, 20 in 28 mm
za kovinske zatisne sisteme

Celjusti za zatiskanje
Picco

SLW-17
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Navodila za vzdrzevanje

Orodja za zatiskanje

Funkcijska zanesljivost orodij za zatiskanje in trajna tesnost zatisnjenih spojev
je odvisna v prvi vrsti od stanja orodja za zatiskanje.

Viega-orodja za zatiskanje so elektro-hidravli¢ne naprave, ki pri zatiskanju
dosezejo fiksno nastavljen tlak. Samo zatesnjeni hidravli¢ni sistemi brez
izgub olja zagotavljajo delavno varnost in zanesljivost.

Kot vsa elektro-hidravli¢na orodja se tudi orodja za zatiskanje s ¢asom obra-
bijo. Zato morajo biti redno vzdrzevana in preverjena pri pooblascenih Viega
servisnih postajah.

Intervali vzdrzevanja Viega orodij
Orodje Servisni intervali

Pistola za zatiskanje 4 E Po 30.000 zatisnjenjih se pokaze servisno opozorilo preko
LED indikatorja. Po naslednjih 2.000 zatisnjenjih sledi varnostna

Pressgun 4B izkljucitev. Servis najkasneje po 4 letih.
PT3-AH Po 20.000 zatisnjenjih se pokaze servisno opozorilo preko
Picco LED Po naslednjih 2.000 zatisnjenjih sledi varnostna izkljucitev.
PT3-H/EH Servis najkasneje po 4 letih.
PT2 Visaki 2 leti
Model 2478 Najmanj enkrat letno.

Po 20.000 zatisnjenjih sledi LED prikaz.

Rlocshese Servis najkasneje po 4 letih.

Tab. W-1

Obroci za zatiskanje/celjusti za zatiskanje

Za vzdrzevanje funkcionalnosti priporo¢amo, da obroce za zatiskanje in
Celjusti redno vzdrzujete skupaj z orodjem za zatiskanje. Lahko se zamenjajo
potrosni deli, obdelajo konture in ponovno nastavijo Celjusti za zatiskanje.

Nega in ¢is¢enje

Po vsaki uporabi orodja za zatiskanje ga je treba ocistiti s krpo. Prijemalnik
Celjusti za zatiskanje z valjcki za zatiskanje je treba uskladis¢iti na suhem in
¢istem mestu. Po potrebi je treba naoljiti pomicne dele, kot so zaporni
sorniki in valjcki za zatiskanje. Prav tako je treba konture Celjusti za zatiskanje
in vlozke redno ocistiti do golega s fino jekleno volno ali tkanino za ¢is¢enje
in naoljiti.
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Servisna sluzba

Servisna sluzba je v razli¢nih drzavah
drugace organizirana, zato se za to
dejavnost prosimo obrnite na lokal-
nega zastopnika Viega.






