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Spole¢nost AQTpipe s.r.o. je vyhradnim smluvnim zastupcem

a prodejcem produkti aquatherm v Ceské republice.
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Potrubi green pipe bylo uvedeno na trh piied vice neZ 30 lety a za tuto dobu prokdzalo svou
vynikajici technickou zplsobilost v instalacich po celém svété. Odborniky je uzndvéno jako jedno z
nejrozSitenéjsich a zéroveni nejlepsich plastowjch potrubi.

Systém obsahuje trubky s riiznou tloustkou stény, které jsou jesté doplnény o zesilené - kompozitni
trubky s hlinikovou vrstvou ¢i vldknem.

Tyto potrubi a tvarovky jsou k dispozici v dimenzich od 16 do 450 mm.
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Rozvody pitné vody

Pripojky vytapéni a chlazeni

Bazénovd technologie

Chemicky pramysl

Instalace v lodnim primyslu

Teplovody

Rozvody chlazeni

Destova voda

Tavlazovaci systémy

Potrubi blue pipe je specidiné uréend pro rozvody topent a chlazeni.

Systém byl vyvinut pred 10 lety piedevsim proto, aby bylo zabranéno korozi v klimatizacnich
potrubich. Spektrum pouZiti se ndsledné diky viem pozitivnim vlastnostem rychle rozifilo i do
dalSich instaladi.

Toto potrubi mézete najit predevsim v hotelech, Skoléch, kanceléfich a stadidnech po celém svété.

Pozndmka:
Toto potrubi je montovano pomaci tvarovek systému green pipe.

Oblasti
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Piipojky vytapéni a chlazeni

Rozvody chlazeni

Bazénova technologie

Chemicky priimys

Podlahové vytépéni

Instalace v lodnim primyslu
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Teplovody

Geotermalni rozvody

Tavlazovaci systémy

Destova voda



PREHLED POTRUBI

green pipe blue pipe lilac pipe

Specidlni
vlastnosti

Specidlni
vlastnosti

Specidlni

. Dimenze
vlastnosti

SDR Struktura Dimenze SDR Struktura Dimenze SDR Struktura

020- 0355 020-032 032-0125
016- 063 020- 025
016- 0110
016- 0110
SDR17.6 0125- 0630
0400- 0450 SDR 1M1 032- 0450
020- 025 SDR7.4 020- 032
SDR17.6 9160- 0630
SDR11 932- 0450
MF 020- 025 SDR7.4 920- 032
SDR11 @40- 0250
SDR7.4 020- 032
SDR17.6 @160- 9630

MF RP (32- 0355
MF RPUV 032- 035

SDR17.6 0125- 9450
SDR11 032- 0355

032-0315

SYSTEMOVE KOMPONENTY zkratky znaceni potrubi

Systém obsahuje vSechny prvky pro instalace chlazeni, rozvody horkjch kapalin a dalsi primyslové aplikace. S jednovrstvé

o potrubivtytich nebo navinu MF vicevrstvé FASER (skelné vldkno)

tvarovky (polyfuze, elektro, natupo)
uzaviraci armatury

MS vicevrstvé STABI (hlinik)

o Zzvitové pfechody 0T | kyslikové bariéra

o  navafovaci sedla

o ndsténky, pripojky armatur v&. prisludenstvi U | Wochrann vrstva

: Iem0\v/e nalfruz}fy RP | zvySend tlakovd odolnost
upeviiovaci objimky

e svafovaci zafizeni a ndstroje Tl tepelnd izolace (PUR)

fezaci / siihaci a ofezdvaci nstroje



OBLASTI POUZITi

Dopoien o @ green pipe  blue pipe lilac pipe
Moiné pouiti: O
Pitnd voda °
Vytépéni ) °
Klimatizace @) °
Chlazeni o °
Bazénova technologie * ®
Chemicky primys| . °
Destovd voda o
Zavlazovani o °
Stlaceny vzduch ®) °
Podlahové vytépéni o °
Instalace v lodnim prémyslu ® ®
Predizolované rozvody ° °
Geotermélni rozvody °
blue pipe

green pipe

Podlahovy rozvod s distribunim blokem

Pripojeni na grey pipe systém

Prirubové spoje umoziiuji napojeni v3ech komponentd na délkové vytapéni.

E ]

Zapojeni  systému podlahového vytipéni nebo piipojeni otopnjch téles miZe bjt provedeno
pomoci potrubi blue pipe.



CHARAKTERISTIKA A VLASTNOSTI
Vyhody

Potrubni systém aquatherm obsahuje veskeré komponenty pro kompletni instalace. V3echny
materidly jsou odolné viici korozi a vykazujf nizkou hlutnost. Potrubi nepropousti svétlo a tudiz
nehrozi vznik fas.

fivotnost

Extrapolovand Zivotnost potrubnich rozvod( aquatherm je prokazatelné vice nez 50 let. Spitkové
hodnoty teploty - okolo 100 °C, které jsou disledkem krétkodobych skokovych zmén, nejsou
problémem. Pii dlouhodobych teplotach od 70 do 90 °C se v3ak snizuje Zivotnost potrubi (viz.
tabulky ,Povoleny pracovni tlak"). Pii pouZiti potrubi v oblasti tepelné techniky, opét plati tlakové
a teplotni podminky dle tabulky ,Povolené pracovni tlaky". Tlak a teplotu je nutné zohlednit u
potrubi a potrubnich spojdi s piihlédnutim na pracovni podminky dle niZe uvedené tabulky.

Tyto hodnoty se tykajf instalaci pro pitnou vodu s ohledem na teoretickou Zivotnost 50 let.

Pocet provoznich

Teplota

Pracovni tlak (bar) o) hodin
(hod / rok)
Studend voda 0 asz ] do25 8760
proménlivy
Tenlé voda 0az10 do 60 8710
P proménlivy do85 50

* Referencni teplota pro mez pevnosti: 20°C
Kvalita a certifikace

Mnoho nezdvisljch narodnich i mezindrodnich ifadd a instituci potvrzuje vysoky standard kvality.
Satisfakc je ale piedevsim spokojenost uZivateld, montéznich firem a projektantd.

PoZarni odolnost

VeSkeré potrubi a tvarovky spliiuji pozadavky tiidy hotlavosti dle B2 DIN 4102. V porovnani s
prirodnimi materidly jako je dfevo, korek nebo vina, nevykazuje potrubi aquatherm zvySenou
toxicitu spalenych plynd. Pii hofeni nevznikd dioxin.

Hygienicka nezavadnost

Hygienické nezévadnost potrubf byla potvrzena kontrolnim tfadem. Pii vjrobé nejsou pouziviny
#adné hygienicky nevhodné piidavné létky.

Zvukové izolacni vlastnosti

Viynikajici zvukové izolacni vlastnosti potrubi jsou vjhodou pfi penosu hluku, zplsobeném
proudénim vody nebo hydraulickjmi razy v budové.

Zaruka

Vizhledem ke kvalité vyrobki poskytujeme na viechny Casti potrubniho systému zaruku 10 let s
rucenim aZ do vysky 2 500 000 EUR.

Cenové piednosti

Instalaci potrubi aquatherm ziskéte vysoce kvalitni materidl s optimalnim pomérem cena / vikon.

CERTIFIKACE V SOULADU § 150 9001, 14001 & 50001
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POVOLENY PRACOVNi TLAK - PITNA VODA
Dopravované médium: voda dle DIN 20004

SDR11S
SDR7,4 MF SDR9IMFRP
SDR11S

Tepolota
Provozni doba

SDR7,4MS

Povoleny pracovni tlak v barech

30,0

| s 14,1 223 28,1 26,8 24,2
T T T " T T T

133 211 26,5 253 23,5
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TR VR I R T R TR
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Pitnd voda (studend)
Pitnd voda (tepld)

Kompozitni potrubi FASER a STABI dovoluje vysoké pracovni napéti pii nizsi tloustce stény a vétSim pritoku

SDR = Standard Dimension Ratio (pomér vngjsiho priméru potrubi ku tloustce stény)
§ = Single (jednovrstvé potrubi)

MS = Multilayer Stabi (vicevrstvé STABI - integrovand hlinikovd vrstva)

MF = Multilayer Faser (vicevrstvé FASER - integrovand smés viakna)

RP = Raised Pressure (se zvjSenou tlakovou odolnosti)

Stanoveni povoleného pracovniho tlaku vzeslo z konkrétnich podminek, kterym byly potrubni systémy vystaveny.
Omezujici faktory, jako jsou zvySené pritoky, pouZivani dezinfekénich prostiedkd, zvjSeny obsah kysliku, apod., byly zohlednény pouZitim vhodnych bezpecnostnich souciniteld.
Pro tvarovky svafované natupo je nutné pouZit soucinitel 0,75 (poniZit tabulkové hodnoty 0 25%).



POVOLENY PRACOVNi TLAK

Pro topné nebo uzaviené systémy s ohledem na sezonni provoz - nepitna voda

=
S5
: cand i SDR11 MF,0T&S SDR 17,6 MF SDR 7,4 MF & MS SDR 9 MF RP
Topna sezona § -
(-
Povoleny pracovni tlak v barech
5 9,38 5,38 14,27 12,90
10 9,08 5,21 13,79 12,60
25 7,82 4,48 11,74 12,20
45 6,77 3,89 10,18 12,00
. ) 5 8,88 5,09 13,50 11,70
Stald provozni 10 8,46 4,86 12,80 11,40
teplgta 2 7,38 424 11,14 11,10
7v° cv 25 6,49 3,72 9,79 10,90
vlcetnve . 5 8,17 4,69 12,42 10,70
30 dni (rocné) se
. 10 7,82 4,49 11,87 10,40
zvySenou teplotou
na: 25 6,70 3,85 10,14 10,10
375 6,07 3,49 9,18 10,00
5 7,50 4,30 11,39 9,80
10 7,19 413 10,94 9,50
25 5,85 3,36 8,86 9,20
35 5,39 3,09 8,16 9,10
5 9,26 5,31 14,11 12,30
10 8,90 5,11 13,57 12,10
25 7,62 4,37 11,58 11,70
45 6,60 3,79 10,05 11,50
. ) 5 8,61 4,94 13,12 11,40
Stald provozni 10 824 473 12,54 11,20
tc;%lgtt:a 2 693 3,98 10,56 10,80
S 40 6,18 3,55 9,41 10,70
vlcetnve ) 5 701 4,54 12,03 10,40
60 dni (rocné) se
avjenou teplotou 10 7,56 4,34 11,52 10,20
na: 25 6,05 347 9,22 9,90
35 5,57 3,20 8,48 9,80
5 7,25 4,16 11,04 9,50
10 6,40 3,67 9,76 9,30
25 5,12 2,94 7,81 9,10
30 4,90 2,81 7.46 9,00
5 9,17 5,26 14,02 12,20
10 8,79 5,04 13,38 12,00
25 7,45 4,27 11,33 11,60
45 6,45 3,70 9,82 11,40
Stala provozni 5 8,46 4,85 12,90 11,30
teplota 10 8,11 4,65 12,35 11,00
70°C 25 6,60 3,78 10,05 10,70
vietné 315 5,98 343 9,09 10,60
90 dni (rocné) se 5 7,76 4,45 11,81 10,30
vysenou teplotou 10 7,03 4,04 10,72 10,10
na: 25 5,63 3,23 8,58 9,80
325 5,28 3,03 8,03 9,70
5 6,96 3,99 10,59 9,40
10 5,88 3,37 8,96 9,20
25 4,70 2,70 71,17 8,90

*  SDR = Standard Dimension Ratio
(vn&j3i primér/ tloustka stény)
SDR=2xS+1=~d/s
(S = Rada potrubi dle 150 4065)



POVOLENY PRACOVNi TLAK

Pro bézné tlakové rozvody v trvalém provozu

SDR 11 MF & MF OT

SDR17,6 MF SDR7,4 MF SDR 9 MFRP
SDR11S

©
=
o
=
=
N
o
>
o
=
a

Povoleny pracovni tlak v barech
128 218 302 288
5 12,0 26,2 282 21.9
07 10 11,7 256 21.7 215
25 114 2.7 269 211
50 11,1 20,1 26,1 267
100 108 235 252 263
1 118 25,7 294 26,9
5 11,1 2.2 274 26,0
e 10 108 236 2.9 25,7
2 105 28 26,1 25,2
50 102 2.2 253 2.9
100 99 216 25 25
1 109 28 286 250
5 103 223 2.8 24,2
20 10 10,0 21,7 26,1 2.9
2 96 210 253 25
50 94 204 25 2.1
100 9.1 19.9 237 28
1 93 202 243 217
5 87 18.9 28 209
e 10 85 18.4 220 206
25 82 17.8 213 202
50 7.9 173 207 19.9
100 1.7 16,8 200 19.7
1 79 17.2 205 18,6
5 74 16,0 192 18,0
) 10 1.2 15,6 18,7 17.7
40 25 69 15,0 18,0 17.3
50 6 14,6 175 171
100 6,5 14,1 16,8 16,8
1 6.7 14,5 17,5 15,9
5 62 13,5 16,2 153
) 10 60 131 15,7 15,1
50 25 5,8 126 15,2 147
50 5.6 12.2 14,7 14,5
100 5,5 11.9 14,1 143
1 56 12,2 14,7 13,5
5 5,2 114 13,7 13,0
60°C 10 5.1 11,0 13,2 12.7
25 19 106 12,6 124
50 17 103 12,1 12.2
1 17 103 124 113
5 14 96 114 10.9
70°C 10 42 9.2 11,1 107
25 37 8,0 96 104
50 31 68 8.1 10,2
1 43 94 11,7 104
5 1,0 87 108 99
75°C 10 37 8,0 10,0 9.7
25 30 64 80 95
50 25 54 67 93
1 1,0 86 104 95
) 5 35 17 9.2 9.0
80°C 10 30 6,5 78 89
25 24 5.2 62 8.6
1 33 72 87 18
90°C 5 23 5.1 60 74
10 20 43 5.1 13

SDR = Standard Dimension Ratio (pomér vngjsiho priméru potrubi ku tloustce stény)
S = Single (jednovrstvé potrubi)

MF = Multilayer Faser (vicevrstvé FASER - integrovand smés vidkna)

RP = Raised Pressure (se zvjSenou tlakovou odolnosti)

Pro tvarovky svafované natupo je nutné pouZit soucinitel 0,75 (poniZit tabulkové hodnoty 0 25%).



Spalovaci hodnoty V [kWh/m] pro green pipe, blue pipe

POZARNi OCHRANA

Jako opatieni proti pienosu pozéru potrubnimi rozvody slouzi protipozami ucpavky. Odolnost
vii pozéru je uvedena v minutach.

Rozsah preventivniho opatfeni zévisi na typu instalace. Stanoveni pozarnich Usekd a tfid pozémi
odolnosti se fidi dle predpis daného statu.

Obecné plati, Ze pozémi stény a stropy musi byt ve stejné tfidé pozami odolnosti jako
protipozémi ucpavky (priichodky). Pro PP-R potrubi jsou vhodné jakékoliv protipozémi prvky
s odpovidajicim osvédcenim.

POZARNi ZATIZENi
Hodnoty potiebné pro uréeni pozarniho zatizeni uvniti pozémiho dseku jsou vypocteny
2 celkového poctu vSech hoilavych material nachézejicich se v tomto iseku.

Viypocet pro stanoveni spalného tepla - V [kWh / m] v pfipadé propuknuti poZdru zavisi na
rozmérech a materidlu potrubi.

Zakladem pouzitym pro vypocet pozémiho zatizeni potrubiz materilu PP-Rje nizSi vyhiievnost.

Hu = 12.2 kWh/kg (podle DIN V 18230 T1) v zvislosti na hmotnosti materidlu potrubi

[kg/m].d

Uvazovany jsou také integrované vrstvy hliniku nebo vidkna v potrubi MF a MS.

Pozami zatiZeni pracuje s hodnotou spalovaciho faktoru (zdleZi na postupu vypoctu). Tato

hodnota je oznacena jako factor a pro polypropylén ini 0,8.

green pipe | green pipe
o _ _ _ _ _ SDR7.4 MF SDR11MF blue pipe
. | greenpipe | green pipe | green pipe | greenpipe | green pipe & &
il SDR11S SDR7.4S SDR6S SDR7.4MS SORIMFRP | bluepipe | bluepipe | Ot 6MF
(mm) SDR7.4MF SDR11 MF
SDR7.AMFOT | SDR11MFOT
16 117 15 1,62
20 1,32 1,82 2,12 2,04 1,76
25 2,01 2,83 3,27 3,18 2,74
3 318 4,54 5,33 5,04 312 439 314
40 5,05 7,05 8,24 1,57 5,69 483
50 7,82 10,99 12,77 11,06 8,80 7,48
63 12,35 17,28 2026 17,27 14,03 11,82
75 17,21 24,58 28,68 24,80 19,71 16,48
90 24,92 35,21 02 36,84 28,41 23,86
110 36,89 52,68 61,45 58,75 4217 35,33
125 479 54,38 45,83 32,91
160 78,28 88,90 74,88 4853
200 121,89 139,00 116,64 75,68
250 189,59 216,18 181,42 117,64
315 313,54 343,66 285,82 186,32
355 381,86 436,33 362,93 236,07
400 505,08 460,78 299,73
450 639,28 583,21 378,64
500 468,24
560 584,88
630 740,59
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OBJEM VODYV POTRUBI

Tabulka objemu vody v potrubi (1)

green pipe green pipe green pipe green pipe blue pipe

€ SDR6S SDR7,4 MF SDR9 MFRP SDR11S/MF SDR 17,6 MF

£ SDR 7,4 MS

5 blue pipe

-E_ blue pipe SDR 11 MF

= SDR7,4 MF SDR11MFOT

E SDR7,4 MFOT SDR11S

a

L~ . . . .

lilac pipe lilac pipe
SDR7,4S SDR11S

916 0,088 0,106
920 0,137 0,163 0,206
025 0,216 0,254 0,327
032 0,353 0,423 0,483 0,539
040 0,555 0,660 0,754 0,834
950 0,876 1,029 1,182 1,307
063 1,385 1,647 1,869 2,074
075 1,963 2,323 2,659 2,959
990 2,826 3,358 3,825 4,252
9110 4,229 4,999 5,725 6,359
9125 7,386 8,199 9,637
0160 12,109 13,430 15,792
9200 18,908 21,010 24,661
9250 29,605 32,861 38,568
9315 46,966 52,172 61,223
0355 59,625 66,325 77,832
9400 84,290 98,756
9450 106,477 125,036
9500 154,272
0560 193,688
9630 245,070

SDR = Standard Dimension Ratio (pomér vnéjsiho priméru potrubi ku tloustce stény)

§ = Single (jednovrstvé potrubi)
MS = Multilayer Stabi (vicevrstvé STABI - integrovand hlinikova vrstva)
MF = Multilayer Faser (vicevrstvé FASER - integrovand smés vidkna)

RP = Raised Pressure (se zvySenou tlakovou odolnosti)

OT = Oxygen Tight (Kyslikové bariéra)

1"
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ZPUSOBY KOTVENi

Zplisoby kotveni

Objimky pro rozvod potrubi musi byt dimenzovany na vnéjsi primér pouzitého potrubi.
Dbejte na to, aby pouZitim upeviiovacich prvkd nedoslo k poskozeni povrchu potrubi.

Pfi montaZi rozvodi je nutné rozliovat, zda mé upeviiovaci prvek slouZit jako pevny & kluzny
bod.

Pevné body

Pridélenim pevnych bodd se potrubni rozvod rozdéli na jednotlivé dseky. Tim je zajistén
nekontrolovany pohyb rozvodu.

Pevné body je nutné instalovat tak, aby byly zachyceny rozpinaci sily rozvodd véetné
pripadného dodate¢ného zatizeni.

Pii pouZiti zavitovych tyci nebo zdpustnych Sroubd je u podstropnich instalaci nutné dodrzovat
krétké vzdalenosti. Kyvné objimky se totiz nechovaji jako pevné body.

Pro zachyceni veskeré sily, kterd dilataci vznikd, musi byt fixni bod (objimka ¢i drzak)
dostatecné pevny a stabilni.

Kluzné body

Kluzné objimky musi umoziiovat axidni pohyb potrubi bez toho, aby se potrubi poskodilo.

Piii umisténi kluzného bodu je nutné dbét na to, aby nedoslo k omezeni pohybu vedeni
tvarovkou ¢i armaturou umisténou tésné vedle objimky.

Doporuceni:
Doporucujeme pouzivat kvalitni zdvésny systém, napr:
Hilti, Sikla, MUPRO, Walraven, Berner

Délkové roztaznost

Roztaznost potrubnich rozvod zavisi na rozdilu teploty provozni a teploty potrubi pri instalaci:
DT = provozni teplota - teplota potrubi pfi instalaci

Naopak u rozvod teplé vody a vytdpéni musime brét délkovou roztaznost vidy do Gvahy.
RozliSujeme tyto druhy instalace:

Podomitkové instalace
Instalace v Sachté
Volné instalace



DRUHY INSTALACi - ZASADY

Podomitkové instalace

U podomitkovjch instalaci se roztaZnost aquatherm PP-R potrubi nezohlediiuje.

Izolace provedend dle normy poskytuje dostatek volného prostoru pro roztazeni. Pokud je
roztazeni vétsi, nez je oblast volného pohybu v izolai, vznikne v materilu napéti zplisobené

zbytkovym prodlouzenim.

To stejné plati pro potrubni rozvody, které nemusi byt izolované zplisobem dle platnych
nafizeni.

Teplotou podminéné roztazeni materidlu je znemoinéno zalitim potrubi betonovou stérkou
(i zazdénim pod omitku. Takto vzniklé tlakové a tahové napéti materidl pojme, a proto neni
kritické.

Instalace v Sachté

U tohoto typu instalace zalezi na pouzitém potrubi|, jelikoz materidly se stabilizatni vrstvou a
bez stabilizacni vrstvy mdji jinou roztaznost..

Kompozitni potrubi MS a MF

U potrubi se stabilizacni vrstvou (MS, MF) lze v pfipadé stoupactho potrubi délkovou
roztaznost zanedbat.

Dostatecné je také umisténi objimek pevnjch bodd bezprostfedné pred kazdou odhotkou.
Vsechny objimky stoupaciho potrubi jsou instalovény jako pevné body (obr. 1).

Stoupaci potrubi miiZe byt smontované bez kompenzatnich smycek.
Timto se prodlouzeni potrubi rozlozi do celé délky mezi pevné body a neplisobi potize.

Maximalni vzdalenosti mezi pevnymi body jsou popsény na strané 18 19.
Zakladni PP-R potrubi

Pfi volbé vedeni potrubi bez stabilizatni vrstvy je nutné zajistit, aby odbocka mohla pruzné
vyrovnat roztaznost stoupaciho tseku mezi podporami.

Toto je mozné zajistit vhodnym umisténim stoupaciho vedeni v Sachté (obr. 2).

Téz je moiné zajistit dostatetnou pruznost odbotky zvolenim pfiméfené velké dimenze
piiivodniho potrubi, na které je odbotka napojena (3).

Priméfenou pruznost |ze také zajistit instalaci pruzného ramene (4).

Volba pozice pevného hodu
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Instalace pruzného ramene
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DRUHY INSTALACi - ZASADY VYPOCET DELKOVE ROZTAZNOSTI

Volné instalace

Vpfipadé volnych instalaci potrubi (napF.v suterénu), kde je kladen diiraz na vzhled a tvarovou
stalost, je idedInim fesenim pouZiti kompozitnich trubek (MS a MF).

Koeficienty délkové roztaznosti (1) kompozitniho potrubi vykazuji tyto hodnoty: Inacka Hodnota | Jednotka
a’green pipe MS = 0’030 mm /mK Al Délkova roztaznost [mm]
a - =0,035mm /mK Koeficient délkové roztainosti
‘green  blue pipe MF oeficient aélkove roztaznosti
o MS (STAB)- kompazitn potrubi B | i
Tyto hodnoty jsou téméf shodné s koeficienty ocelového potrubi. Koeficient délkové roztainosti
a, L . 0,035 mm/mK
MF (FASER) - kompozitni potrubi
Koeficient délkové roztaznosti potrubi bez stabilizacni vrstvy je:
a, Koeficient délkové roztaznosti 0,15 mm/mK
0'green/hlue pipe = 0’150 mm / mK
L Délka potrubi 25,0 [m]
Proto by se mély viditelné rozvody realizovat spiSe pomoci kompozitniho potrubi. | toto
potrubi véak musi mit moznost dilatovat, a to predeviim u tras delSich nez 40 m. Il Pracovni teplota 60 €
U potrubi bez stabilizacni vrstvy by mél byt kompenzator po kazdyich 10 metrech délky potrubi. Ty Teplota potrubi pii montdi 20 °C
Pro urceni délkové roztaznosti slouzi nasleduijici diagram a vzorec s piikladem vypottu. Pro
vjpotet délkové roztaznosti je nezbytné znat rozdil mezi pracovni teplotou a maximalni Rozdil mezi pracovni teplotou
piipadné minimalni teplotou potrubi pii montazi. AT ateplotou pfi montézi 40 K
(AT=T.-T,)

AT=U X T AT

Priklad:
green pipe MF (FASER) kompozitni potrubi (o = 0.035 mm/ mK)

AL=0,035mm/mK x 25,0 m x 40K

AL=350mm

Vypocet délkové roztaznosti

Dané a pozadované hodnoty

FASER (kompozitni potrubi) Standardni PP potrubi

Porovnani délkové roztaznosti:

FASER kompozitni vs.
standardni PP potrubi

=+ Teplotni rozdil AT(K)

=+ Roztaznost AL(mm/m)
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DELKOVA ROZTAZNOST

green pipe & blue pipe

(pouze zdkladni potrubi, nikoliv kompozitni)

Délkovd roztaznost popsand na predchozich strankéch mize byt urcovana na zakladé nasledujicich tabulek a graf.

Délkova roztaznost AL v [mm]: green pipe a blue pipe - o = 0,150 mm / mK

Rozdil teplot AT=T

provozni teplota- Tlep\ota potrubi pfi instalaci

Délka
potrubi

10K 20K 30K 40K 50K 60 K 70K 80K

Délkova roztainost AL (mm)

5m 8 15 23 30 38 45 3 60

10m 15 30 45 60 75 90 105 120

15m 23 45 68 90 113 135 158 180

20m 30 60 90 120 150 180 210 240

25m 38 75 113 150 188 225 263 300

30m 45 90 135 180 225 210 315 360

h/m 33 105 158 210 263 315 368 420

40m 60 120 180 240 300 360 420 480

45m 68 135 203 210 338 405 473 540

50m 75 150 225 300 375 450 525 600

600 mm S0m
45m
500 mm
4Om
35m
400 mm
30m
p—)
=
300 mm Em S
o
£
/ an g
200 mm
15m
/ 10m
100 mm //
/ 5m
0mm
0K 10K 20K 30K 40K 50K 60K 70K 80K

Rozdil teplot AT(K)



DELKOVA ROZTAZNOST

green pipe MF &blue pipe MF

(kompozitni potrubf s vrstvou smési skelného vidkna FASER)

Diky integraci dalSi vrstvy do materidlu, vykazuje kompozitni potrubi mnohem vy3i pevnost a délkovou roztaznost zmensuje na 1/5 hodnoty zékladniho PP potrubi.

Délkova roztaznost ALv [mm]: kompozitni potrubi MF - ot = 0.035 mm/mK

Rozdil teplot AT=T

provczm’lep\ota- Tleplola potrubi pfi instalaci

Délka

Rozdil teplot AT(K)
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. 10K 20K 30K 40K 50K 60K 10K 80K
potrubi
Délkova roztaznost AL (mm)
10m 4 7 n 14 18 21 25 28
20m 7 14 21 28 35 42 49 56
30m n 21 32 42 53 63 74 84
40m 14 28 42 56 70 84 98 112
50m 18 35 53 70 88 105 123 140
60m 21 42 63 84 105 126 147 168
10m 25 49 74 98 123 147 172 196
80m 28 56 84 12 140 168 196 224
90m 32 63 95 126 158 189 221 252
100m 35 70 105 140 175 210 245 280
300 mm
100 m
250 mm 90 m
80m
200 mm 70m
60m __5'
150 mm _g
50 m g_
40m E
100 mm
30m
10m
0mm
0K 10K 20K 30K 40K 50K 60K 80K




DELKOVA ROZTAZNOST

green pipe MS

(kompozitni potrubf s hlinkovou vrstvou STABI)

Diky integraci dalSi vrstvy do materidlu, vykazuje kompozitni potrubi mnohem vy3i pevnost a délkovou roztaznost zmensuje na 1/5 hodnoty zékladniho PP potrubi.

Délkova roztaznost ALv [mm]: kompozitni potrubi MS - o = 0,030 mm/mK

Rozdil teplot AT=T

provczm’lep\ota- Tleplola potrubi pfi instalaci

Délka
potrubi

10K 20K 30K 40K 50K 60K 70K 80K

Délkova roztaznost AL (mm)

10m 3 6 9 12 15 18 21 24

20m 6 12 18 24 30 36 42 48

30m 9 18 27 36 45 54 63 72

40m 12 24 36 48 60 72 84 96

50m 15 30 45 60 75 90 105 120

60m 18 36 54 72 90 108 126 144

70m 21 42 63 84 105 126 147 168

80m 24 43 72 9 120 144 168 192

90m 27 54 81 108 135 162 189 216

100 m 30 60 90 120 150 180 210 240

250 mm

100 m

200 mm ? o

150 mm / 60m
/
—
P
P
—

50 m

Délka potrubi L

100 mm om

30m
50 mm / 20m
-
. 10m
0mm
0K 10K 20K 30K 40K 50K 60K 70K 80K

Rozdil teplot AT(K)



KOMPENZACE

Délkovou roztaznost, kterd vzniké vlivem rozdilu teplot, je mozné kompenzovat nékolika zplisoby.

Pruiné rameno

Ve vétSing pripadd maze byt ke kompenzaci pouzita kolmd zména sméru, kterd spolu s vhodné
umisténymi pevnymi a kluznymi body zajisti dostateéné vyrovnan.

Hodnoty pro délku pruzného ramene mohou byt odecteny z tabulek a grafii uvedenych na strané

20-21.
Inacka Popis
L, Délka pruzného ramene [mm]
K Materidlova konstanta 15,0 P
|

d Vn&jsi primér potrubi [mm] o]
Al Délkova roztaznost [mm]

L Délka potrubi [m]

FP Pevny bod

6L Kluznj bod -

AQN I{]

[o

Vzorec pro vypocet délky pruzného ramene

L,=K x Vd xAL

| vzdlenost podpor * | _— S

smér pohybu (expanze)

18

*vzdalenosti podpor na strané 22



KOMPENZACE

Kompenzatni smytka

Vpfipadé, Ze neni mozno kompenzovat délkovou roztaznost zménou sméru, pouzijeme na dlouhé
arovné potrubi kompenzacni smycku.

Na délce pruzného ramene L, je zvisld Sifka resp. velikost kompenzatni smytky A

Predpéti

Tam, kde je omezeny prostor, je mozné zmensit Sitku Amin_kompenzacni smycky a stejné tak i
délku LBS pruzného ramene pomoci piiedpéti.

Pokud je instalace predpéti naplanovana a provedena petlivé, nabizi pak opticky dokonalou
instalaci, kde je délkovd roztaznost sotva viditelnd.

Sifka smytky A je vypottena dle ndsledujiciho vzorce:

A, =2 X AL+SA

Sifka kompenzatni smycky A by méla byt nejméné 210 mm.

Znatka Popis Znatka Popis
i Sitka kompenzacni smytky [mm] (- Délka predpéti [mm]
SA Bezpetnd vzdalenost 150 mm

Délku pruzného ramene kompenzacni smycky s piedpétim je mozné vypocitat dle nasledujictho
vzorce:

Osovy kompenzétor

Pro potrubi aquatherm nejsou vhodné jakékoliv osové kompenzétory urcené pro ocelové po-
trubi.

Pii pouZiti osového kompenzatoru dodrzujte pokyny vjrobce.
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DELKA PRUZNEHO RAMENE

Pro PP-R potrubi - délka pruzného ramene s predpétim Lo, mliZe byt vyctena z tabulky a grafu v zévislosti na pouzité dimenzi a stanovené délkové roztaznosti.

Délkova roztaznost (mm)

Priimér

potrubi 10 20 30 40 50 60 10 80 90 100 110 120
Délka pruiného ramene (m)
20 mm 0,21 0,30 0,37 0,42 0,47 0,52 0,56 0,60 0,64 0,67 0,70 0,73
25 mm 0,24 0,34 041 0,47 0,53 0,58 0,63 0,67 0,71 0,75 0,79 0,82
32mm 0,27 0,38 0,46 0,54 0,60 0,66 0,71 0,76 0,80 0,85 0,89 0,93
40 mm 0,30 0,42 0,52 0,60 0,67 0,73 0,79 0,85 0,90 0,95 0,99 1,04
50 mm 0,34 0,47 0,58 0,67 0,75 0,82 0,89 0,95 1,01 1,06 1.1 1,16
63mm 0,38 0,53 0,65 0,75 0,84 0,92 1,00 1,06 113 119 1,25 1,30
75mm 0,41 0,58 0,71 0,82 0,92 1,01 1,09 1,16 1,23 1,30 1,36 142
90 mm 0,45 0,64 0,78 0,90 1,01 1,10 1,19 1,27 1,35 142 149 1,56
110 mm 0,50 0,70 0,86 0,99 1.1 1,22 1,32 1.4 149 1,57 1,65 1,712
125 mm 0,53 0,75 0,92 1,06 119 1,30 1,40 1,50 1,59 1,68 1,76 1,84
160 mm 0,60 0,85 1,04 1,20 1,34 147 1,59 1,70 1,80 1,90 1,99 2,08
200 mm 0,67 0,95 1,16 1,34 1,50 1,64 1,77 1,90 2,01 2,12 2,22 2,32
250 mm 0,75 1,06 1,30 1,50 1,68 1,84 1,98 2,12 2,25 2,31 2,49 2,60
315 mm 0,84 119 1,46 1,68 1,88 2,06 2,23 2,38 2,53 2,66 2,79 2,92
355 mm 0,89 1,26 1,55 1,79 2,00 2,19 2,36 2,53 2,68 2,83 2,96 310
400 mm 0,95 1,34 1,64 1,90 2,12 2,32 2,51 2,68 2,85 3,00 3,15 3,29
450 mm 1,01 142 1,74 2,01 2,25 2,46 2,66 2,85 3,02 3,18 3,34 349
500 mm 1,06 1,50 1,84 2,12 2,37 2,60 2,81 3,00 3,18 3,35 3,52 3,67
560 mm 112 1,59 1,94 2,24 2,51 2,75 2,97 317 3,37 3,55 3,72 3,89
630 mm 1,19 1,68 2,06 2,38 2,66 2,92 3,15 3,37 3,57 3,76 3,95 412
4,5
630
! // 560
500
35 // / 450
11 —T —
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3
/ // 315
/ / / ??/ 250
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s T L 200
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5 . — 1 T
) S e e e
1 —_— — s
— — 1 —T1 — | | 25
e
—
° 0 10 20 10 50 60 70 80 90 100 110

2 Délkova roztaznost AL (mm)



Délka pruzného ramene (m)

DELKA PRUZNEHO RAMENE S PREDPETIM

Pro PP-R potrubi - délka pruzného ramene s predpétim L, milze byt vyttena z tabulky a grafu v zévislosti na pouZité dimenzi a stanovené délkové roztainosti.

3,5

2,5

1,5

0,5

Délkova roztaznost (mm)

Prumér 10 20 30 40 50 60 70 80 90 00 | 110 | 120
potrubi
Délka pruzného ramene (m)
20mm 0,15 0,21 0,26 0,30 0,34 0,37 0,40 0,42 0,45 0,47 0,50 0,52
25mm 0,17 0,24 0,29 0,34 0,38 0,41 0,44 0,47 0,50 0,53 0,56 0,58
32mm 0,19 0,27 0,33 0,38 0,42 0,46 0,50 0,54 0,57 0,60 0,63 0,66
40 mm 0,21 0,30 0,37 0,42 0,47 0,52 0,56 0,60 0,64 0,67 0,70 0,73
50 mm 0,24 0,34 0,41 0,47 0,53 0,58 0,63 0,67 0,71 0,75 0,79 0,82
63 mm 0,27 038 0,46 0,53 0,60 0,65 0,70 0,75 0,80 0,84 0,88 0,92
75mm 0,29 0,41 0,50 0,58 0,65 0,71 0,77 0,82 0,87 0,92 0,96 1,01
90 mm 0,32 0,45 0,55 0,64 0,71 0,78 0,84 0,90 0,95 1,01 1,06 1,10
110 mm 0,35 0,50 0,61 0,70 0,79 0,86 0,93 0,99 1,06 1.1 1,17 1,22
125 mm 0,38 0,53 0,65 0,75 0,84 0,92 0,99 1,06 1,13 1,19 1,24 1,30
160 mm 0,42 0,60 0,73 0,85 0,95 1,04 1,12 1,20 1,27 1,34 1.4 1,47
200 mm 0,47 0,67 0,82 0,95 1,06 1,16 1,25 1,34 1,42 1,50 1,57 1,64
250 mm 0,53 0,75 0,92 1,06 1,19 1,30 1,40 1,50 1,59 1,68 1,76 1,84
315mm 0,60 0,84 1,03 1.19 1,33 1,46 1,58 1,68 179 1,88 1,97 2,06
355mm 0,63 0,89 1,09 1,26 141 1,55 1,67 1,79 1,90 2,00 2,10 2,19
400 mm 0,67 0,95 1,16 1,34 1,50 1,64 1,77 1,90 2,01 2,12 2,22 2,32
450 mm 0,71 1,01 1,23 1,42 1,59 1,74 1,88 2,01 2,13 2,25 2,36 2,46
500 mm 0,75 1,06 1,30 1,50 1,68 1,84 1,98 2,12 2,25 2,37 2,49 2,60
560 mm 0,79 1,12 137 1,59 1,77 1,94 2,10 2,24 2,38 2,51 2,63 2,75
630 mm 0,84 1,19 1,46 1,68 1,88 2,06 2,23 2,38 2,53 2,66 2,19 2,92
630
/ 560
— 500
450
/
400
/?? 355
T —1 ] 315
— 250
/?/ —
] 200
160
—
P -
/// [ s
/////// 110
I I e S B
L — 1 L 63
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Délkova roztaznost AL (mm)
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VZDALENOSTI PODPERNYCH BODU

Tabulky k urceni vzdalenosti podpor v zavislosti na rozdilu teplot a vnéjsim primeéru potrubi.

green pipe SDR 6 § &lilac pipe SDR7.4§

Priimér potrubi d (mm)

Teplotni
rozdil 16 20 25 32 40 50 63 75 90 110
ATIK]
Vizdalenosti podpor v cm
70 85 105 125 140 165 190 205 220 250
50 60 75 90 100 120 140 150 160 180
50 60 75 90 100 120 140 150 160 180
50 60 70 80 90 110 130 140 150 170
50 60 70 80 90 110 130 140 150 170
50 55 65 75 85 100 115 125 140 160
50 50 60 75 80 95 105 115 125 140
green pipe, blue pipe & lilac pipe SDR 11§
Primér potrubi d (mm)
20 25 32 40 50 63 75 90 110 125 160 200 250 315 355
Vzddlenosti podpor v cm
60 75 90 100 120 140 150 160 180 200 260 265 275 280 285
blue pipe SDR 17.6 MF (FASER)
Priimér potrubi d (mm)
Teplotni
rozdil 125 160 200 250 315 355 400 450 500 560 630
ATIK]
Vzddlenosti podpor v cm
255 260 265 275 280 285 295 305 315 325 330
185 190 200 205 210 215 230 240 255 210 280
175 180 190 195 200 205 220 230 245 260 275
170 175 180 190 190 195 210 225 235 250 265
160 165 175 180 185 190 200 215 230 240 255
150 155 165 170 175 180 185 200 215 230 240
140 145 155 160 170 175 180 190 205 220 230
green pipe SDR 7.4 MS (STABI)
Primér potrubi d (mm)
Teplotni
rozdil 16 20 25 32 40 50 63 75 90 110
ATIK]
Vzdalenosti podpor v cm
130 155 170 195 20 245 270 285 300 325
100 120 130 150 170 190 210 220 230 250
100 120 130 150 170 190 210 220 230 240
100 110 120 140 160 180 200 210 220 230
100 110 120 140 160 180 200 210 215 225
80 100 110 130 150 170 190 200 205 215
70 90 100 120 140 160 180 190 200 205
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VZDALENOSTI PODPERNYCH BODU

Tabulky k uréeni vzdalenosti podpor v zévislosti na rozdilu teplot a vnéjsim priméru potrubi.

green pipe SDR 7.4 MF & blue pipe SDR 7.4 MF (FASER)

Priimér potrubi d (mm)

Teplotni
rozdil 20 25 32
AT[K]

Vizddlenosti podpor v cm

120 140 160
90 105 120
90 105 120
85 95 110
85 95 110
80 90 105
70 80 95

Vizdlenost objimek méize byt u stoupaciho potrubi delsi o 20 % neZ je uvedeno v tabulce. Tuto vzalenost ziskdte vynasobenim tabulkové hodnoty x 1,2.

green pipe SDR 9 MF RP (FASER)

Primér potrubi d (mm)

Teplotni
rozdil R 40 50 63 75 90 110 125 160 200 250 315 355

AT[K]
Vizddlenosti podpor vem

195 175 200 225 240 255 285 300 310 315 325 335 340

115 130 150 170 180 190 210 225 225 240 245 250 255

115 130 150 170 180 190 200 210 215 225 230 240 245

105 120 140 160 170 180 190 200 205 215 225 225 230

105 120 140 160 170 180 180 185 195 205 215 220 220

100 115 130 150 160 170 170 175 185 195 200 205 210

90 105 125 140 155 155 160 165 175 185 190 200 205

Vizdélenost objimek méize byt u stoupacho potrubi delsi 0 20 % neZ je uvedeno v tabulce. Tuto vzalenost ziskéte vyndsobenim tabulkové hodnoty x 1,2.

blue pipe SDR 11 MF &green pipe SDR 11 MF (FASER)

Primér potrubi d (mm)

Teplotni
rozdil R 40 50 63 75 90 110 125 160 200 250 315 355 400 450

AT[K]
Vizddlenosti podpor vem

150 170 195 220 235 250 215 280 285 290 300 310 315 325 325

110 125 145 165 175 185 200 205 210 220 225 230 235 250 265

110 125 145 165 175 185 190 195 200 210 215 220 225 240 255

100 115 135 155 165 175 180 185 190 200 210 210 215 230 245

100 115 135 155 160 170 170 175 180 190 200 205 205 220 235

95 110 125 145 150 160 160 165 170 180 185 190 195 205 220

85 100 120 135 140 145 150 155 160 170 175 185 190 195 210

Vizdalenost objimek méize byt u stoupaciho potrubi delsi o 20 % nez je uvedeno v tabulce. Tuto vzalenost ziskdte vynasobenim tabulkové hodnoty x 1,2.



PROPLACH POTRUBI / ZKOUSKY / IZOLACE / UZEMNENi / DOPRAVA A SKLADOVAN

Proplach potrubi

Veskeré rozvody, nezdvisle na materidlu, by méli byt pfed uvedenim do provozu dikladné
propléchnuty. Davody:

ochrana kvality pitné vody

zemezeni koroze

zamezeni poSkozeni armatur a pfistrojl
(istota vnitfniho povrchu potrubi

Proplach lze provést:

e vodou
o smésivody avzduchu

Tlakova zkouska
Veskeré rozvody mus byt podrobeny tlakové zkousce dle platné a pfisluSné normy.

NapF.: CSN 06 0310 -Tepelné soustavy v budovach - Projektovani a montsz, CSN 75 5409 -Vnitini
vodovody.

Tepelnd izolace

Veskeré potrubni instalace je nutné opatit izolaci.

lzolace se provadi bud proti tepelnym ztrétdm (tepld voda, vytapéni) nebo proti kondenzadi,
pripadné ohfét (studend voda).

Tloustka izolace zavisi na piislusné instalaci.

Teplend vodivost aquatherm PP-R potrubi je 0,15 W/ mK. Z této hodnoty je zfejmé, Ze potrubi ji
samo 0 sobé nabizi vysSi stuperi izolace nez ocelové potrubi.

Diky tomu je mozné pouzit mensi tloustku izolace nez u ocelového potrubi.

Tloustka izolace se fidi prislusnymi predpisy: Vyhlaska ¢. 1932007 Sh. ze dne 17.7.2007.

Uzemnéni
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Vnormé DIN VDE 0100, st 701 jsou uvedena ochrannd opatieni pro prostory, kde se nachazeji
vany nebo sprchy. Kromé jiného je v téchto prostordch nutné zajistit uzemnéni vodivych
piedmeétd.

To znamend, Ze veskeré vodivé Casti, jako jsou napf. kovové koupelnové baterie, vypoustéci
ventily, kovové zdpachové uzavérky a ocelové potrubni rozvody, musi byt vzéjemné spojeny.

Propojeni ochrannym vodicem mue byt piipojené bud na centrélni misto, napf. k elektrickému
rozvadéci a nebo na zemnici liStu, pfipadné na ocelovy rozvod vody, ktery mé stélé vodivé spojeni
s hlavni zemnici svorkou.

Piii pouiti plastového potrubi musi byt zemnéni provedené pouze jednou z vySe uvedenych
moznosti.

Upozornéni ohledné oprav rozvodu pitné vody pomoci plastového potrubi:

Pokud je u starého rozvodu provedeno zemnéni na rozvod, pak je v pfipadé vjmény potrubi
za plastové nutné toto zemnéni provést znovu, avsak nikoliv na potrubi, ale opét jednou z vyse
uvedenych moznosti (rozvadéc, zemnici lista).

Vise by mélo byt zkontrolovano kvalifikovanym elektrikdfem a reviznim technikem.

Doprava a skladovéni

Potrubi méize byt skladované pi jakékoliv venkovni teploté. Misto pro skladovani je potfebné
vybrat tak, aby potrubf leZelo celou svou délkou na pevné plose, aby nedoslo k jeho deformaci.

To stejné plati i pro piepravu potrubi.

Piii teplotéch pod bodem mrazu hrozi nebezpeci, Ze se potrubi mize pi silnjch ndrazech
poskodit. Proto je nutné zachézet s materidlem pii nizkych teplotéch opatrné.

UV zéfeni nikd do vSech vysoko polymerovych hmot, a proto je nutné se dlouhodobému

skladovani ve vngjSim prostredi vyhnout.
Maximaini doba skladovéni ve vnéjsim prostFedi je 6 mésicd.



LEGISLATIVNi POZADAVKY PRO SVARENi MATERIALU PP-R

Zakladni zkouska svaiece

Zakladni zkouska svafete pro svafovani potrubi vnitinich rozvodd mj. polyfizi je dle CSN
050705. Po tispésném slozeni zkousky (musi se kaZdé 2 roky obnovit) svéfet obdrii svaFedsky
priikaz - osvédgeni, které mj. potvrzuje, Ze mé znalosti z bezpecnosti prace a pozémi ochrany.

Tato norma CSN 05 0705 stanovuje pozadavky pro zékladni teoretickou a praktickou pfipravu
svafece, zplisoby provadéni a hodnoceni zkousky svafece a vydavani ,Osvédgeni o zkousce"
Norma plati pro niZe uvedené metody tavného svafovani a déleni kovl a svafovani a déleni
plastd. (Viz kapitola 4.) Stanovuje zésady pro pfipravu a zkouseni svafecti v rozsahu zdkladniho
kurzu nebo zaskoleni pracovnika na urcitou jednoduchou svéfedskou prci. Pii zdvéretné
zkousce svafe¢ musf prokdzat, Ze md zdkladni odbomé a praktické znalosti o metodé svafovani,
platnych bezpetnostnich predpisech. Norma stanovuje zaklad pro vzéjemné uzndvéni odborné
zplisobilosti svafecl zkusebnimi organizacemi v rozdilnych oblastech jejich uplatnéni, je platnd
pouze na tzemi CR. Osvédéeni o zkousce se vystavuje na zékladé vihradni zodpovédnosti
zkusebniho organu nebo zkuebni organizace. Postupy pfi provadéni normalizovanych zkousek
jsou popsany. Norma obsahuije tyto kapitoly: kapitolu 1- Pledmét normy, kapitolu 2 - Normativni
odkazy, kapitolu 3 - Definice, kapitolu 4 - Druhy kurzli - metoda svafovani, svafované materily
a oznateni zaskolent, kapitolu 5 - Oznacovani zkousek, kapitolu 6 - Organizace Skoleni, kapitolu
7 - Zkousky, kapitolu 8 - Rozsah opravnéni a platnost zkousky a kapitolu 9 - Doklady o zaskoleni.
Déle norma uvédi informativni Prilohy A, B, C, D, E, F, G a H. CSN 05 0705 byla vydéna v zéfi 2002.
Nahradila CSN 05 07052 11.8.1976.

Evropsky svére¢

Vyi forma je Evropsky svafe¢ dle CSN EN 13067 (norma je teskou verzi evropské normy
EN 13067:2012. Priprané kurzy ke zkouice svéfece plastii podle CSN EN 13067 jsou
organizovany v souladu s dokumentem Evropské svéfecské federace - Doc. EWF No.581-01. Po
povinné pfipravé podle tohoto dokumentu a ndsledném slozeni zkousky ziskd uchazec. Certifikét
EPW (European Plastics Welder) pro uréity rozsah opravnéni.

CSN EN 13067 Tato norma obsahuje zésady pro zkousky odbomé zpiisobilosti svareti
provédgjicich svarové spoje termoplastickych materiall. Stanovi postupy pro zkouseni znalosti a
zruénosti svariect, provadsjicich svafované spoje termoplastdl pfi vyrobé novych nebo opravéch
provozovanyich vyrobkd. Schopnost svéfece fidit se Gstnimi nebo pisemnymi instrukcemi a
prezkouseni jeho zrutnosti jsou nutnou podminkou pro zajisténi jakosti svarovych spoji. Pouziti
této normy zaruuje, Ze zkouska bude provédéna podle jednotnych zkusebnich postupd. Tato
norma se pouziva v pipadé, Ze to pozaduje zakaznik nebo odpovidajici svétedsky dozor. Tato
norma se pouivé pro svafovani horkym plynem: kruhovou tryskou, rychlotryskou, klinem;
svafovani extruderem; svafovani horkjm télesem: svafovani na tupo, sedlové, objimkové
(polyfiizni), horkjm klinem; svafovani elektrotvarovkou: svafovéni objimkové a sedlové, Ucelem
této normy je stanoveni zakladd pro vzdjemné uznavani odpovidajici odbormé zplisobilosti
svafiecli zkuSebnimi organizacemi v riznych oblastech pouziti. Pokud jsou v plyndrenstvi nebo
vodarenstvi zavedena altemativni pravidla pro zkouseni odbomé zpdsobilosti svafecd, pak se
tato norma nepouziva.
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SVAROVANI POTRUBI

CAST A: NASTROJE PRO SVAROVANi

Spojovani trubek aquatherm PP-R Ize provadét jak pomoci fitinek, tak i svafovénim natupo a
to pomoci ndsledujicich nastroj a zafizeni.

DULEZITE!

Pouzivejte pouze originaIni svafovaci ndstroje znacky aquatherm.
Vijjimku tvofi ndstroje, které byly firmou aquatherm specidlné schvaleny.

1.aquatherm - rucni svarecka (800 W) bez svafovacich nstavci
(obj.€. 50337) pro trubky priimérd 16 - 63 mm

2.aquatherm - rucni svéfecka (1400 W) bez svafovacich ndstavcl
(obj.€. 50341) pro trubky priimérd 50 - 125 mm

3.aquatherm - svafovaci nastavce pro ruéni svéfeni

obj.¢. 50206 16 mm
obj.¢. 50208 20mm
obj.¢.50210 25mm
obj.¢. 50212 32mm
obj.¢. 50214 40 mm
obj.¢. 50216 50 mm
obj.¢. 50218 63mm
obj.¢. 50220 75mm
0bj.£. 50222 90 mm
0bj.¢. 50224 110 mm
Obj.¢. 50226 125 mm

Mechanicka sviiecka
4.aquatherm - mechanicka svafecka (1400 W) vE. svafovacich néstavct 50 - 125 mm (obj.C.

50148) pro stiedni trubky primérd 50 - 125 mm

5. aquatherm - svéfecka natupo pro stiedni trubky primérd
160-630 mm

6.aquatherm - elektricky pozicionér (obj.. 50159) pro trubky priméré 63 125 mm

Elektricky pozicionér
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UPEVNENi NASTAVCU

1. Potrubi green, blue a lilac maji stejny postup svafovani.

2. Svafovaci ndstroje upeviiujte a utahujte vidy studens.

3. Pied svafovanim distribuéniho bloku, kdy jsou zarovei svafovany dva spoje, je potieha
upevnit ndstavce na svafecce dle tabulky A a obrazku B.

4. Veskeré svafovaci ¢asti musi byt zbaveny netistot. Zkontrolujte, zda jsou Cisté jesté
pred vlastnim upevnénim do svafecky. V piipadé potfeby oistéte Cistici utérkou
s denaturovanym lihem.

5. Na svafecku umistéte svafovaci ndstavec tak, aby se dotykal celou pfiléhajici plochou téla
svariecky. Svafovaci ndstavec s primérem piies 40 mm musf byt vidy upevnén na zadni
Cast téla svarecky.

Elektrické napdjeni:
Napéjeci zdroj se musi shodovat s tdaji na Stitku svafecky a musi byt v souladu s mistnimi
predpisy. V pfipadé pouiti prodluzovacich kabeld, musi jejich priiiez odpovidat pfikonu
svarecky.

6. Pripojte svariecku do sité. K dostate¢nému nahéti dojde po 10 - 30 minutdch, v zavislosti
na okolni teploté.

Objii | Prichod Odbotke
30115 025mm A+E 020mm A+C
85123 020mm A+B 016mm A+C
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CAST A: OHREV A MANIPULACE

Kontrolka teploty

Pii zahfivani sviti,
nasledné pii provozni teploté blika.

Provozni kontrolka (zelend)
Sviti, pokud je zafizeni pripojeno
k elektrické siti.

CastA: Ohiev
7. Vpribéhu ohfevu opatmé dotéhnéte svafovaci néstavec imbusovym klicem.

Dbejte na to, aby se svafovaci ndstavec zcela dotykal téla svafecky. Nikdy nepouzivejte klesté
nebo jakékoliv jiné nevhodné ndfadi, aby nedoslo k poskozeni povrchu téla svatecky.

8. Pro svafovani PP-R trubek aquatherm je pozadovand svafovaci teplota 260 °C.
Tato teplota musi byt pred samotnym svafovénim ovéfena.
To méize byt provedeno napf. dotykovym teplomérem.

POZOR:
Prni svafovani - nejdfive 5 minut po dosazeni svafovaci teploty.

Cast A: Manipulace

9. Vyména ndstavce na jiZ zahiidtém zafizeni vyZaduje dalsi kontrolu svafovaci teploty na
novém néstavci (po jeho zahféti).

10. V pfipadg, Ze bylo zafizeni odpojeno od proudu, napf. pfi delSim preruseni prace, musi byt
proces opétovného ohtevu opakovan (viz. bod ).

11. Po ukoneni svafovéni odpojte zafizeni ze sité a nechte ho vychladnout. Pro chlazeni
svafovaciho zafizeni nesmi byt nikdy pouZita voda.

12. Svafovaci zafizeni i nastavce chraiite proti zneCisténi. Natavené Cdstice mohou mit
za nasledek chybny svér. Nastroje mohou byt CiStény Cisticimi ubrousky aquatherm,
0bj.¢.50193.

Vidy méjte svafovaci nastavce suché.
13. Po provedeni svaru nepokladejte zafizeni na zem, ale vidy do stojanu.

14. Pro dokonalé svafeni nesmi byt pouZito poskozené nebo znecisténé zafizeni, nebot pouze
bezvadné nstroje zarucuji dokonalé spojent.
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15. Nikdy se nepokousejte oteviit & opravit vadny piistroj. Vadné zafizeni vratte, pfipadné
nechejte opravit v autorizovaném servisu.

16. Pravidelné kontrolujte provozni teplotu svafovaciho zafizeni pomoci vhodnych méficich
piistroju.

CastA: Pokyny

17.P¥i zachdzeni se svafeckou by mély byt dodrzovény veskeré bezpetnostni predpisy.



CAST B: KONTROLA SVARECKY A NARADI

Cast B: Kontrola svafecky a nafadi

1. Zkontrolujte svétetku a nastavce dle pokyni v éasti A.

2. Pred svafovdnim je nutné, aby svéfovaci zafizeni dosahlo pozadované provozni teploty
260°C.

Vodné méFici pfistroje by mély umét méfit teplotu do 350 °C's vysokou presnosti.

POZNAMKA:
aquatherm doporucuje napt. méfic teploty obj.c. 50188

CAST B: PRIPRAVA KE SVAROVANi

3. Ustfihnéte trubku v pravém Ghlu k jeji ose. Dbejte na to, aby konec potrubf byl zbaven viech
otfepd a zbytkd po stiihni pfipadné fezani.

Ke zkracovani a tpravé potrubi pouzivejte pouze specidlni nizky aquatherm nebo jiné vhodné
ndstroje.

4. Pomoci Sablony a tuzky vyznacte hloubku svéru od konce trubky.

5. Oznatte pozadovanou pozici tvarovky na potrubi. PodéIné Cary na trubce mohou slouzit
jako voditko.

Stiihani potrubi

Viyznacent hloubky svéru



CAST B: OHREV TRUBKY A TVAROVKY

Ohev trubky a tvarovky

6. Bez otaceni zasufite konec trubky do svafovaciho néstavce aZ po predem vyznacenou
hloubku svaru.

Je nezbytné dodrzet predepsané casové parametry svafovani.

Trubky a tvarovky o priméru 75 az 125 mm Ize svaiovat pouze s ruéni svaeckou (obj.¢.
50341) nebo mechanickou svafieckou (obj.. 50148).

Piii pouziti mechanické svafecky (obj.c. 50148) musi byt dodrzen piilozeny ndvod k
obsluze.

Ohfev trubky a tvarovky
UPOZORNENI:

Doba ohevu se pocitd aZ po GpIném zasunuti trubky a tvarovky do svafovaciho néstavce.
Ne dfive!

CAST B: USAZENi A ZAROVNANi

7. Po uplynuti doby oh¥evu vyndejte rychle obé svafované Césti z ndstavce. Co nejrychleji je
spojte dohromady az na pozadovanou hloubku svéru. To vie bez osového otaceni. Kolem
svru se vytvoi navarek.

Spojeni
UPOZORNENi:

Nevtlacujte potrubi pfili§ daleko do tvarovky, aby se tim nesniZila svétlost potrubi nebo
dokonce nedoslo k ipinému uzavieni prichodu potrubi.

8. Upravy prukii svafovanjch &sti lze provadétjen v kratkém éase uréeném pro tento proces.
Vyuzijte tedy tento Cas k vizualnim opravam svéru. Tyto Gpravy a korekce se omezuji
pouze na vyrovnani trubky a tvarovky. Nikdy neotacejte nebo neupravujte €asti svéru po
uplynuti této doby.

9. Po pozadované dobé chladnuti je spoj pripraven k pouiiti.

Zarovnéni
Viysledkem svafeni trubky a tvarovky je trvaly spoj a jeden homagenni materidl s dlouhou
Zivotnosti.
Hodnoty svafovéni
Vijsledek: Trvaly spoj!

Primér Hloubka Doba Cas Doba
potrubi sviru ohievu svafovani chladnuti

*Doporucené asy ohfevu pii okolni teploté pod + 5 °C.

16 13,0 5 8 4 2 Rozméry 160 - 630 mm:

20 145 5 8 4 2 ) ) e
25 16,0 7 1 4 9 Rozméry 160 - 630 mm jsou provadény svaiovnim natupo.
32 18,0 8 12 6 4 ;

40 205 12 18 6 4 Informace na strané 46-51.

50 235 18 2] 6 4

63 215 24 36 8 6

75 300 30 45 8 8

90 330 40 60 8 8

110 370 50 75 10 8

125 40,0 60 90 10 8
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CAST B: UPRAVA KONCE POTRUBI

Pro potrubi's kyslikovou bariérou (OT), UV povrchem a zesilené potrubi STABI s ALvlozkou (MS)
se pouzivé specidlni ofezdva, kterym se konec potrubi zbavuje ochranné vrstvy, aby doslo ke
spravnému svaeni potrubi.

Offezdvat je k dispozici ve velikostech @ 20 - @ 125 mm (obj.¢. 50479 - 50488).

Tento proces se provadi bud mechanicky, nebo ruéné. Pro mechanické ofezani jsou k dispozici
dva ndstroje - pro potrubi @ 20 - @ 63 mm (obj.c. 50499) a potrubi @ 75 - @ 125 mm (ofezévac
obj.¢. 50500).

V pfipadé spojovéni potrubi elektrotvarovkou je pro ofezéni nutné pouzit prodluzovac
nastavec (obj.¢. 50489 - 50498).

PouZité vrtacka by méla mit dostate¢né vysoky kroutici moment.

1. POKYNY PRO MECHANICKOU UPRAVU

1.1. Z&kladni upeviiovaci kotout je vloZen a upevnén do vrtacky.

1.2.Ke kotouti je pifipevnén ofezavaci nastavec- viozenim do pfislusnych zafezli a pootocenim
ve sméru hodinovych rucicek.

1.3. Ofiezdvat upevnény na sklicidlo je prisazen ke konci potrubi.

1.4. Ofezévani zacin rotaci ndstroje a lehkyjm osovym tlakem. Cely proces je ukonen po
dosednuti upeviiovaci desky ofezdvace na konec trubky.

1.5.Trubka je nyni pfipravena pro svafovéni s tvarovkou.

2. POKYNY PRO MECHANICKOU UPRAVU - PRI SVAROVANI
ELEKTROTVAROVKAMI

2.1.Na ofezévat je pfipevnéno prodlouzent, které je ukotveno Sesti imbusovymi Srouby.
2.2.Tento celek je opét piipevnén ke kotouti a upevnén do vrtacky (viz. foto 1.2.).

2.3. Ofezévani zatind rotaci ndstroje a lehkym osovym tlakem. Cely proces je ukoncen po
dosednuti konce trubky na upeviiovaci desku nastroje..

2.4. Offezdvat je odejmut z potrubi a svafovani pomoci elektrotvarovky mize zait.

3. POKYNY PRO RUCNi UPRAVU

3.2. Ofiezévac se nasune na trubku.

3.3. Néstrojem se otdci ve sméru hodinovjch rucicek tak dlouho, dokud nedosahneme
potiehné hloubky (viz. tabulka na nasledujici strang).

3.4. Je-li dosazeno pozadované hloubky ofezéni, cely proces je hotov.
Néstroj se odstrani a svafovani mize zacit.
Pro elektrotvarovku musf byt ofezand hloubka dvojnasobnd (viz. tabulka).




zarazka

TABULKA HLOUBKY OREZU POTRUB:

Primér Hloubka ofezu Hloubka ofezu Primér Hloubka ofezu Hloubka ofezu
Tvarovka Elektrotvarovka Tvarovka Elektrotvarovka

020 16 mm 39 mm 063 32mm 65mm

925 20mm 43mm 675 34 mm 69 mm

032 22mm 45mm 890 37mm 77 mm

940 25mm 50 mm 6110 42 mm 85 mm

650 28 mm 56mm 0125 44 mm 90 mm

32 32



CAST C: NAVAROVACI SEDLA

Navarovaci sedla jsou dostupnd pro potrubi o priméru 40 - 630 mm.
PouZivaji se pro:

odbotky na stavajicich instalacich

jako ndhrada za redukéni T-kus

odbocky na stoupackach
otvory pro senzory v jimkach, atd.

MaximaIni prdmeér otvoru pro senzor je uveden v tabulce na strané 35.

1. Pred zatatkem svafovani zkontrolujte, 2da jsou svafovaci pfistroje a ndstroje v souladu s
pozadavky viz. ,Cast A"

2. Prvnim krokem je vyvrtdni otvoru ve sténé potrubi na poZadovaném misté.
(Vrtdk obj.c. 50940-50958).

3. DULEZITE!

U potrubi blue pipe OT (obj.¢. 2170708-2170138) musi byt odstranéna ochrannd vrstva
pomoci ofezavace uvedeného v tabulce vpravo.

Specilni ofezdvaci vrtak se vlozi do otvoru v potrubi a lehkym krouZivjm pohybem se od-
strani vrstva kyslikové bariéry.

Po ofezéni se pomoci odhrotovaciho néstroje a Cisticich ubrouskt odstrani otfepy a
necistoty.
0cisténého povrchu se nedotykejte a chraiite jej pied novym znecisténim.

V pfipadé pouZiti potrubi STABI se musf prostfednictvim odhrotovaciho néstroje odstranit
zbytek hliniku z odvrtané diy.

4. Svafovaci nstavec pro navafeni sedla musf opét dosdhnout pozadované provozni teploty
260 °C({viz. ,Cast B, bod 2").

5. Svafované povrchy musi byt Cisté a suché.

6. Svafovaci nastavec vlozte do otvoru ve sténé trubky. Poté vlozte tvarovku do otvoru v né-
stavci. Doba ohtevu svafovanyich sti je obvykle 30 sekund.

7. Povyjmuti svaFecky zasufite tvarovku do otvoru, vyrovnejte a drite stisknutou po dobu cca
15 sekund. Po vychladnuti (10 min.), mdze byt spoj vystaven pInému zatizeni. Dalsi napojeni
potrubi do sedlové tvarovky se provede jiz béznym zplisobem pomoci standardniho nastavce.

Timto svafovanim docilite vysoké kvality a pevnosti svaru. Tento zpiisob je mozné
vyuziti pro vyrobu rozdélovai.

Provrtani stény potrubi

Odstranéni kyslikové bariéry (u blue pipe OT)

aquatherm ofezévaci nstroj sedlové- Obji.
ho spoje pro potrubi blue pipe ot ¢

Rozméry

50-125 mm 50921 pro navafovaci sedlo 20 & 25 mm
50922 pro navafovaci sedlo @ 32 mm
50924 pro navafovaci sedlo g 40 mm
50926 pro navafovaci sedlo g 50 mm
50928 pro navafovaci sedlo g 63 mm

aquatherm ofezévaci ndstroj sedlové- Ob.¢
ho spoje pro potrubi blue pipe ot 0

Rozméry

160250 mm 50421 pro navaovaci sedlo ¢ 20 & 25 mm
50422 pro navaovaci sedlo o 32 mm
50424 pro navaovaci sedlo o 40 mm
50426 pro navarovaci sedlo o 50 mm
50428 pro navaovaci sedlo o 63 mm

Vlozeni svfecky do stény potrubf ...

... nahiéti spojovanych prvki

Spojeni

Hotovo!



CAST C: NAVAROVACI SEDLA

Rommn Odhrotovaci oiefg:::?mlta'kz Svafovaci nastavec
15156 40/20 mm 40 25 21.0 50940 50910 50921 50614
15158 40/25 mm 40 25 28.0 50940 50910 50921 50614
15160 50/20 mm 50 20 21.0 50940 50910 50921 50616
15162 50/25 mm 50 25 28.0 50940 50910 50921 50616
15164 63/20 mm 63 20 21.0 50940/50941 50910 50921 50619
15166 63/25 mm 63 25 28.0 50940/50941 50910 50921 50619
15168 63/32 mm 63 32 30.0 50942 50912 50922 50620
15170 75/20 mm 75 20 21.0 50940/50941 50910 50921 50623
15172 75/25 mm 75 25 28.0 50940/50941 50910 50921 50623
15174 75/32 mm 75 32 30.0 50942 50912 50922 50624
15175 75/40 mm 75 40 34.0 50944 50914 50924 50625
15176 90/20 mm 90 20 21.0 50940/50941 50910 50921 50627
15178 90/25 mm 90 25 28.0 50940/50941 50910 50921 50627
15180 90/32 mm 90 32 30.0 50942 50912 50922 50628
15181 90/40 mm 90 40 34.0 50944 50914 50924 50629
15182 110/20 mm 110 20 21.0 50940/50941 50910 50921 50631
15184 110/25 mm 110 25 28.0 50940/50941 50910 50921 50631
15186 110/32 mm 110 32 30.0 50942 50912 50922 50632
15188 110/40 mm 110 40 34.0 50944 50914 50924 50634
15189 110/50 mm 110 50 34.0 50946 - 50926 50635
15190 125/20 mm 125 20 21.0 50940/50941 - 50921 50636
15192 125/25 mm 125 25 28.0 50940/50941 - 50921 50636
15194 125/32 mm 125 32 30.0 50942 - 50922 50638
15196 125/40 mm 125 40 34.0 50944 - 50924 50640
15197 125/50 mm 125 50 34.0 50946 - 50926 50642
15198 125/63 mm 125 63 38.0 50948 - 50928 50644
15206 160/20 mm 160 20 21.5 50940/50941 - 50421 50648
15208 160/25 mm 160 25 285 50940/50941 - 50421 50648
15210 160/32 mm 160 32 30.0 50942 - 50422 50650
15212 160/40 mm 160 40 34.0 50944 - 50424 50652
15214 160/50 mm 160 50 34.0 50946 - 50426 50654
15216 160/63 mm 160 63 38.0 50948 - 50428 50656
15218 160/75 mm 160 75 420 59050 - - 50657
15220 160/90 mm 160 90 450 50952 - - 50658
15228 200-250/20 mm 200-250 20 21.5 50941 - 50421 50660/50672
15229 200-250/25 mm 200-250 25 28.5 50941 - 50421 50660/50672
15230 200-250/32 mm 200-250 32 30 50942 - 50422 50662 /50674
15231 200/40 mm 200 40 34 50944 - 50424 50664
15232 200/50 mm 200 50 34 50946 - 50426 50666
15233 200/63 mm 200 63 31.5 50948 - 50428 50668
15234 200/75 mm 200 75 42.0 50950 - - 50667
15235 200/90 mm 200 90 42.0 50952 - - 50669
15236 200/110 mm 200 110 49.0 50954** - - 50670
15237 200/125 mm 200 125 55.0 50956** - - 50671
15251 250/40 mm 250 40 34 50944 - 50424 50676
15252 250/50 mm 250 50 34 50946 - 50426 50678
15253 250/63 mm 250 63 315 50948 - 50428 50680
15254 250/75 mm 250 75 42.0 50950 - - 50682
15255 250/90 mm 250 90 45.0 50952 - - 50684
15256 250/110 mm 250 110 49.0 50954** - . 50686
15257 250/125 mm 250 125 55.0 50956** - - 50688
15260 315/63 mm 315 63 315 50948 - - 50690
15261 315/75 mm 315 75 420 50950 - - 50692
15262 315/90 mm 315 90 45,0 50952 - - 50694
15263 315/110 mm 315 110 49,0 50954** - - 50696
15264 315/125 mm 315 125 55,0 50956** - - 50698
15268 355/90 mm 355 90 450 50952 - - 50716
15269 355/110 mm 355 110 49,0 50954** - - 50718
15270 355/125 mm 355 125 55,0 50956** - - 50720
15271 355/160 mm 355 160 - 50958 - - 50722
15275 400-500/75 mm 400-500 75 - 50950 - - 50728
15277 400-450/110 mm 400-500 110 - 50954 - - 50736
15278 400/125 mm 400 125 - 50956 - - 50742
15288 400-500/90 m 400-500 90 - 50952 - - 50732
15290 450-500/125 m 400-500 125 - 50956 - - 50744
15300 400-630/63 mm 400 63 - 50948 - - 50726
15303 500-560/110 mm 500-560 110 - 50954 - - 50738
15315 560-630/75 mm 560-630 75 - 50950 . - 50730
15316 560-630/90 mm 560-630 90 - 50952 - - 50734
15318 560-630/125 mm 560-630 125 - 50956 - - 50746
15331 630/110 mm 630 110 - 50954 - - 50740
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" pouze pro kompozitni potrubi STABI (MS), obj.¢. 70806 a7 70856

Zpouze pro potrubi blue pipe OT's vidknem (MF), obj.¢. 2170708-2170138
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CAST C: NAVAROVACI SEDLA

Specialni

A Svarovaci
ofezavaci

Odhrotovaci

actroil c
nastroj néstavec

28214 40/25x1/2" £ 40 12" 39,0 14 50940 50910 50921 50014
28216 50/25x1/2"f 50 112" 39,0 14 50940 50910 50921 50016
28218 63/25x1/2" 63 12" 39,0 14 50940/50941 50910 30921 50619
28220 75/25x1/2" 75 12" 39,0 14 50940/50941 50910 50921 50623
28222 90/25x 1/2" £ 90 12" 39,0 14 50940/50941 50910 50921 50627
28224 110/25x 12" f 110 112" 39,0 14 50940/50941 50910 50921 50631
28226 125/25x 12" f 125 12" 39,0 14 50940/50941 - 30921 50636
28230 160/25x1/2" f 160 12" 39,0 14 50940/50941 - 50921 50048
28232 200-250/25 mm x 1/2" f 200-250 112" 39,0 14 50941 - 50921 50660/50672
28234 40/25x 3/4" £ 40 34" 39,0 16 50940 50910 50920 50014
28236 50/25x 3/4" f 30 34" 39.0 16 50940 50910 50921 50616
28238 63/25x3/4" f 63 34" 39,0 16 50940/50941 50910 50921 50619
28240 75/25x 3/4" f 75 38" 39.0 16 50940/50941 50910 50921 50623
28242 90/25x 3/4" { 90 34" 39.0 16 50940/50941 50910 50921 50627
28244 110/25x 3/4" f 110 34" 39.0 16 50940/50941 50910 50921 50631
28246 125/25x 3/4" f 125 38" 39.0 16 50940/50941 - 50921 50636
28250 160/25x3/4" f 160 38" 39.0 16 50940/50941 - 50921 50648
28254 200-250/25 mm x 3/4" f 200-250 38" 39.0 16 50941 - 50921 50660/50672
28260 75/32x1"f 75 1" 430 20 50942 50912 50922 50624
28262 90/32x1" 90 1" 430 20 50942 50912 50922 50628
28264 11032 x 1" f 110 1" 430 20 50942 50912 50922 50632
28266 125/32x 1" 125 1" 430 20 50942 - 50922 50638
28270 160/32x 1" 160 1" 430 20 50942 - 50922 50650
28274 200-250/32mmx 1" f 200-250 1" 430 20 50942 - 50922 50662/50674

Odhrotovaci Specialni Svarovaci
nastroj'  |ofezévacivrtdk’|  pastavec

Dimension

28314 40/25x1/2" m 40 112" 55,0 50940 50910 50921 50614
28316 50/25x1/2" m 30 12" 55,0 50940 50910 50921 50616
28318 63/25x1/2" m 63 12" 55,0 50940/50941 50910 50921 50619
28320 75/25x 112" m 75 12" 55,0 50940/50941 50910 50921 50623
28322 90/25x1/2" m 90 112" 55,0 50940/50941 50910 50921 50627
28324 110/25x 12" m 110 12" 55,0 50940/50941 50910 50921 50631
28326 125/25x 12" m 125 12" 35,0 50940/50941 - 50921 50636
28330 160/25%1/2" m 160 12" 55,0 50940/50941 - 50921 50648
28334 40/25x 3/4" m 40 3/4" 56,0 50940 50910 50921 50014
28336 50/25x 3/4" m 30 34 56,0 50940 50910 50921 50616
28338 63/25x3/4" m 63 34 36,0 50940/50941 30910 30921 50619
28340 75/25x3/4" m 75 38" 56,0 50940/50941 50910 50921 50623
28342 90/25x 3/4" m 90 38" 56,0 50940/50941 50910 50921 50627
28344 110/25x 3/4" m 110 34" 56,0 50940/50941 50910 50921 50631
28346 125/25x 3/4" m 125 3/4" 56,0 50940/50941 : 50921 50636
28350 160/25x 3/4" m 160 38" 56,0 50940/50941 - 50921 50648

" pouze pro kompozitni potrubi STABI (MS), obj.c. 70806 az 70856
2pouze pro potrubi blue pipe OT's vidknem (MF), obj.c. 2170708-2170138




CAST D: ELEKTRICKY POZICIONER

Poznamka:
Nésledujici popis se vztahuje na typ z roku 2013
Poutiti a svafovéni

Pomoci pozicionéru je mozné jednoduse a bez ndmahy svafovat vechny trubky a tvarovky o
priméru od 63 do 125 mm.

Toto zafizeni také zjednoduSuje svafovani potrubi ve slozitjch pozicich, Sachtdch a na tézko
piistupnych mistech.

1. Pfiprava na svafovani

Pomoci Sablony vyznacte na konci trubky hloubku svaru (obr. 1). Vyznatte také misto pro
upinaci celisti, které je jesté 2 cm za vyznaenou hloubkou svéru (obr. 2 + 3).

36




CAST D: ELEKTRICKY POZICIONER

Pomoci upinacich Celisti umistéte piipravek na tvarovku nebo potrubf, které md byt
svateno (obr. 4).

Sipky na telistech a pripravku museji bjtv jedné roviné (br. 5).

Pozicionér nastavte tak, aby predni strana zadni Celisti byla na vyznaceném misté, tedy
2 ¢m za koncem svru. Predni oznaceni urcuje hloubku svéru (obr. 6).

Upinaci klickou utéhnéte trubku a tvarovku (obr. 7).
Nikdy neupinejte trubku nebo tvarovku pilis pevné, aby nedoslo k deformaci. Tvarovka je

pichycena v drzdku, ktery je pfipevnén na upinaci Eelisti pro tvarovku. Do tohoto drzéku
je mozné upnout vsechny typy tvarovek (obr. 8).

37



CAST D: ELEKTRICKY POZICIONER

2. Svarfovani

Vlozte svéfecku se svafovacim ndstavcem mezi trubku a tvarovku a postupné k sobé
piiblizujte celisti elektrického piipravku (pozor na hloubku svéru).

Celisti je nutné uvolnit po dosazeni svafované hloubky (3-7mm)! Celisti musi bjt vidy
vzajemné rovnobézné (obr. 9.2 10).

Po ukoneni ohtevu, roztahnéte Celisti od sebe a odejméte svaiecku s ndstaveem (obr. 11).

Piitdhnéte obé celisti k sobé na doraz a uvolnéte zpét - opét o 3-7 mm (obr. 12).

POZOR:
Celisti mohou byt uvolnény a7 po uplynuti doby chladnuti svaru!

Trubka a tvarovka jsou nyni spojeny v jeden celek (obr. 13).

Priimér Hloubka Doba chlad-
Doba ohievu Svarovaci ¢as
potrubi svaru nuti

sekund sekund* sekund minut
63 215 2 36 8 6
75 30,0 30 45 8 8
90 330 40 60 8 8
110 37,0 50 75 10 8
125 40,0 60 90 10 8

* Doporucend doba ohfevu pfi okolni teploté pod +5°C.
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CAST E: MECHANICKA SVARECKA

Pro staciondmi svafovani potrubi o priméru 50 - 125 mm.

Piiesné prednastaveni a snadnd manipulace.

Soutasti dodavky svafecky je:

- dfevény prepravni box

-otocnd podpéra

- upinaci Celisti od 50 az do 125 mm

- svafovaci ndstavce pro potrubi 50 - 125 mm
-ndvod k obsluze

Rozméry 160-630 mm:

Rozméry 160-630 mm jsou svafovény natupo.

Podrobné informace na strané 46-51.

Tabulka hodnot pro svafovéni

Priamér potrubi| Hloubka svaru Doba ohievu Svavrovacl DOba,
Gas chladnuti

50 235 18 2 6 4
63 27,5 24 36 8 6
75 30,0 30 45 8 8
90 33,0 40 60 8 8
110 37,0 50 75 10 8
125 40,0 60 90 10 8

* Doporucend doba ohtevu pfi okolni teploté pod +5° C.
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CAST E: MECHANICKA SVARECKA PRISMA-LIGHT

Mechanickd svaiecka PRISMA-LIGHT s nahfivaci deskou, bez svafecich
nastavcd.

Upinaci pfipravek pro upevnéni PRISMA-LIGHT k pracovni desce / stolu.

1.

9.

40

Zkontrolujte svafecku, zda kontrolka teploty blikd (po dosazeni svafovaci- teploty
260 °C), upravte upinaci Celisti od 63 - 125 mm, na potrubi vyznacte hloubku svaru
pomoci ablony.

Upnéte tvarovku do upinacich celisti.

Umistéte trubku volné do celisti naproti tvarovce, avak zatim nedotahuite.

Vycentrujte svafovaci nastavec do osy potrubi a vratte do vychozi pozice.

Zaaretujte predni kalibraéni knoflik a otécenim kola prijedte s vodicem (sanémi) tak
daleko, jak jen to bude mozné.

Vtéto poloze zatlacte trubku proti tvarovce a upevnéte ji upinacimi elistmi.

Dodrzujte cas svafovani dle tabulky na strané 39, umistéte svafovaci néstavec a pomalu
zatlatte tvarovku a trubku tak daleko, jak jen to bude mozné, az k oznaceni hloubky svaru.

Doba ohfevu zating, kdyZ je trubka a tvarovka kompletné ve svafovacim ndstavci. Po
uplynuti doby ohfevu, odjedte s celistmi, odklofite svafovaci ndstavec a rychle provedte
svar.

Dodrzujte dobu chladnuti z tabulky na strané 39.




CAST F: SVARECKA NA ELEKTROTVAROVKY

Tato svafecka slouZi pro spojovani potrubi elektrotvarovkami s primérem od 20 - 250 mm.
Timto zplsobem neni mozné svafovat potrubi Blue pipe MF OT(160 - 250 mm).

Technické informace:

Napéti sité: 230V (nominal voltage)
Vykon: 2800W,80%ED
Frekvence: 50 Hz-60 Hz

Trida ochrany: P54

1. Kontrola

Cistota je kromé spravného zpracovani nejdalefitéjsi podminkou pro spravné svafent. Elekrosvitetka @ 20250 mm

Proto je dobré ponechat tvarovky co nejdéle v origindlnim baleni.

Povrch potrubi musi byt také Gisty a neposkozeny. Deformované konce potrubi musi byt
odfiznuty.

ViSechny svafované ¢asti musi mit stejnou teplotu. (Napf. sluneéni zafeni nebo nesprévné
skladovani - se znaCnym rozdilem teplot, méize zplsobit rozdily v teploté!)

2. Pfiprava
Dodriujte tento pracovni postup!
Priprava je jednim z nejddlezitéjSich krokd pfi elektrosvafovani.

a. Uriznéte konce trubek kolmo k ose a odstrarite dkladné vSechny otfepy.

b. Vytistéte a vysuste konce trubek, aZ do potfebné vzdalenosti. Eektrotiarovka

¢. Vyznatte hloubku nasunuti elektrotvarovky na konci trubky.

Offezdvat (Obj.¢. 50558-50572, do 90 mm)
(0d 110 do 250 mm: Obj.¢. 50574-50592)

Hloubka nasunuti elektrotvarovky

3) 350 39,0 40,0 46,0 51,0 59,0 65,0 72,5 80,0 86,0 93,0 105,0 125,0
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CAST F: SVARECKA NA ELEKTROTVAROVKY

d.

Konce spojovanych potrubi opracujte ofezévacim nstrojem az k oznacené hloubce svdru.
(K opracovani poufijte odpovidajici ofezévac dle priméru potrubi).

DULEZITE!

U potrubi s kompozitni i ochrannou vrstou (MS, MF, OT, UV) je nutné tuto vrstvu pred
svafovanim odstranit. To provedete opét pomoci ofezavate dle pfislusné dimenze.

Otocenim nastavovaciho Sroubu lze nastavit rlizny zabér / hloubku brouseni. Pro béZnou
tvarovku pouZijeme mensi a pro elektrotvarovku vétsi.

e. Znovu ditkladné otistéte

Bez dokonalého opracovéni svafovaného povrchu neni zaruten homogenni a tésny
spoj. Poskozeni povrchu potrubi jako jsou napf. axidini rjhy nebo Skrabance jsou ve
svafovanych plochch nepfipustné. Opracovanych povrchi se jiz nedotykejte a chraiite je
pred jakymkoliv zneCisténim. Potrubi svafujte do 30 minut od opracovani.

3. Sestaveni elektrotvarovky

Vyhnéte se zneciSténi a vSechny svafované casti bezpetné upeviiujte!

Otevrete ochrannou fdlii elektrotvarovky (rozfiznéte nozem po okraji - otvoru, pricemz
zbytek folie ponechte neporuseny na tvarovce). Vicistéte peclivé nitiek elektrotvarovky
(isticim ubrouskem. Elektrotvarovku pouzijte do 30 minut po otevieni ochranné félie.

2. Nasufite elektrotvarovku na oisténou a suchou ¢dst trubky (aZ po vyznacenou hloubku

42

svaru). V pripadé potieby poutijte pritlané celisti.

Svafovanou trubku opracujte - ofezejte a oistéte Cisticim ubrouskem.

Viycistéte vnitfek elektrotvarovky.
Bezprosttedné pred svafovanim zhavte elektrotvarovku veskeré vihkosti.

Nasurite elektrotvarovku na konec trubky.




CAST F: SVARECKA NA ELEKTROTVAROVKY

Leela odstraiite ochrannou folii z tvarovky a nasuiite isty konec druhého potrubi do
elektrotvarovky (aZ po svafeni prvni Casti).

Piii nasouvani potrubf do elektrotvarovky nesmi byt potrubi ovlivnéno ohybovym napétim ¢i
vlastni vahou. Tvarovka (spojka) musi mit moznost se na konci potrubi pohybovat. Jakékoliv
pnuti pfi svafovani mize vést ke Spatnému toku roztaveného materidu a tim padem k
nedostatecnému spoji.

4. Priibéh svafovani

1. Umistéte elektrotvarovku tak, aby mezera po obvodu spoje byla vSude stejnd.

2. Svatecku nastavte na spravné hodnoty svafovani - dle pouZité elektrotvarovky (spojky).

3. Porovnejte nastavené hodnoty se Stitkem na elektrotvarovce.

4. Spustte proces svafovani a dohlizejte na sprévny pribéh.

Béhem celého procesu svafovani véetnd ochladnuti, nehybejte s mistem spoje ani ho
nezatézujte.

5. Doba chladnuti a tlakova zkouska
Se svarenym potrubim mize byt manipulovéno az po vychladnuti spoje.

Minimélni pozadovand doba chladnuti je vyznatena na kazdé elektrotvarovce. Pii okolni
teploté vétsi nez 25 °C nebo silném slune¢nim zéfent je potfeba del3i doba chladnuti.

Pracovni tlak

Provozni tlak je vyznacen na Stitku elektrotvarovky. Vztah mezi provozni teplotou, tiakovym
zatizenim a Zivotnosti jsou uvedeny v tabulkéch ,Povolené pracovni tlaky".

Dalsi informace tykajici se elektrotvarovek a podrobnosti o elektrosvarecce jsou uvedeny v
piilozeném navodu k pouZiti.

Zatlatte druhou trubku - také ofezanou a vycisténou - do elektrotvarovky.

Pro bezchybné svafent je diileité, aby se konce obou spojovanych trubek uvnitf elektrotvarovky
dotykaly. Absolutné dodrzujte minimalni hloubku svafovéni.

Na svafecce nastavte primér elektrotvarovky. Spustte zafizeni a kontrolujte proces svafovani.
Dodriujte dobu chlazeni!

Typ zatizeni Tlak zatizeni Minimelni
P cekaci doba

Tahové napéti, ohyb a krou- .
ceni potrubi bez tlaku 20 mint
Zkusebni nebo pracovni tlak do 0L1 bar 2 minut

. 0.1a2 1 bar 60 minut
potrubipod takem nad 1 bar 120 minut
Opakovani svafovani 60 minut




PRIRUBOVE SPOJE

PRI POUZITi PRIRUBOVYCH SPOJU MUSI BYT DODRZENO: Aby bylo dosazeno spravného rozlozent sil plisobici na tésnéni, méjte na paméti nasledujici:
Priruby adaptéru, resp. tésnici plochy musi byt navzdjem vidy rovnobéiné. Dodatecné vyrovnani - Sroubové spoje musi byt dotazeny diagonéiné a rovnomémé
spojené pfiruby po svafeni je nepiipustné. Je déileZité zajistit, aby styéné plochy piiruby byly cisté - Musi byt dodrZeny informace o tocivém momentu pro jednotlivé piiruby
aneposkozené. (viz. tabulka)
Délka Sroubu by méla byt zvolena tak, aby zavit vystupoval maximdIng dvé ototky z matice. Pro U prirubovych spojl, vystavenych vzajemnému zatizeni, dbejte na to, Ze musi byt kontrolovény
lepsi utazeni se pouZivaji podlozky. Srouby, matice a podlozky musi byt cisté a neposkozené. v ramci tdrzby a pribéiné dotahovany, pokud je to nutné.
TOCIVY MOMENT PRIRUBY dle idaji vyrobce POSTUP UTAHOVANi SROUBU PRIRUBY
Obj.. Dimenze Nm L .
Pocet Sroubui | Postup utahovani
15712 32mm 25 15 4 1-3-2-4
15714 40 mm 32 20 8 1-5.-3-7-2-6-4-8
15716 50 mm 40 30 12 1-7-4-10-2-8-5-1-3-9-4-1
15718 63mm 50 35 % 17-9-5-13-3-11-7-15-2-10-26-14-
15720 75mm 65 40 4-12-8-16
15722 90 mm 80 10 20 T7-1M-6-1-3-13-8-1-5-15-1-20-
4 -14-9 -19-7 -17-2-12
15724 110 mm ohne 50
Dle tabulky utahujte Srouby na pozadovanou hodnotu momentu.
15726 125 mm 100 50
15730 160 mm 125 60
15734 200 mm 150 15
15738 250 mm 200 95
15742 315mm 250 100
15744 355 mm 300 100 43rouby
15746 400 mm 350 244-366
15748 450 mm 400 2711-407
15750 500 mm 450 271-407
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MOZNOSTI OPRAV POTRUBI

Poskozené trubky mohou byt opraveny nize uvedenymi zplisoby

- polyffiznim svafovénim (viz. Cést B)
- pomoci elektrotvarovky (viz. Cast F)
- utésnéni opravnym tmem

Oprava pomoci opravného trnu

Potfebné vybavent je opravny tm (Obj.¢. 50307/11) a tycinka (Obj.¢. 60600).
Montaini pokyny jsou soucasti nastroje, piiipadné mohou byt dodany zvlast pod obj. ¢
D11450.

Postup opravy dle obrazku. Nahti

Utésnéni otvoru trnem Odstfihnuti
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CAST H: SVAROVANi NATUPO
160-630 mm

Pro svafovani natupo jsou k dispozici ndsledujici fady potrubi:

greenpipe SDR11S
greenpipe SDR7.4/9/11 MF
blue pipe SDR11/17.6 MF

blue pipe SDR 11 MF OT

Trubky a tvarovky jsou svafovany dle nize uvedeného postupu:

1. Pracovni misto chraiite pred vétrem.

2. Zkontrolujte funkénost svarecky a nésledné ji nahiejte na pracovni teplotu.

3. Ufiznéte potrubi na pozadovanou délku.

4. Potrubi zarovnejte a upevnéte pomoci Celisti.

5. Celo potrubi opracujte pomoci zarovnavaciho hobliku.

6. Odstrarite zbytky po hoblovéni a vycistéte konce trubek ¢isticim ubrouskem.

7. kontrolujte piesah potrubi - zda potrubi sedi (tolerance: max. 0,1 x sila stény).

8. Zkontrolujte mezeru mezi oh&ma trubkami, které maji byt svafeny (tolerance: max.
0,5 mm).

9. Zkontrolujte teplotu topného télesa (210 °C +/- 10 °C).

10. Topné téleso musf byt cisté!

DULEZITE:

U potrub Blue pipe OT musei byt pied svafovanim srazeny hrany na piiedni strané,
aby byla zajisténa kvalita svéru. Ohfivaci téleso musf byt pfed kazdym svafovanim
otisténo a bez viditelnych zbytkd.
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CAST H: SVAROVANi NATUPO
160-630 MM

11. Poté, co je topné téleso umisténo mezi trubky, jsou na néj spojované konce piitlaceny defino-
vanym tlakem.

12. Po dosazeni stanovené vysky ndvarku (viz. tabulka), se tlak snii a tento proces znamend zacatek
doby ohfevu, kterd je urcena pro nahféti koncdi potrubi na pozadovanou svafovaci teplotu.

Stanovené vy3ky ndvarku v mm:

SDR7,4 SDR 11 SDR9 SDR 17,6
160 mm 15 1,0 10 10
200 mm 2,0 10 15 10
250 mm 2,0 15 2,0 10
315mm - 2,0 2,0 1.0
355 mm - 2,0 2,5 15
400 mm - 2,0 - 15
450 mm - 2,5 - 15
500 mm - - 2,0
560 mm - - 2,0
630 mm - - 2,0

13. Po vyprieni doby ohfevu jsou celisti odtazeny, topné téleso vysunuto a potrubi se rychle spoji
(tim, Ze prisuneme Celisti zpét k sobé).

14. Potrubi je svafené pozadovanym tlakem, ktery musi probihat i po celou dobu chladnuti.
15. Spoj svru je uvolnén z Celisti a svafovaci proces je u konce.

Pii svafovani je nutné brét v dvahu pokyny uvedené v piiloZeném névodu k obsluze.
DilleZité upozornéni

1. Poufitd svéfecka musi byt vhodnd pro svafovéni trubek s pomérem priméru k tloustce stény
74 SDR.

Doporutujeme zafizeni od nasledujicich vyrobct:
Ritmo

Rothenberger

Widos

2. Uhydraulickych zafizeni musf byt zajisténo zobrazeni aktudIniho tlaku pro uréeni tlakové sily.

Tato hodnota by méla byt uvedena v kazdém ndvodu k obsluze.
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Vizualni kontrola svaru - souosost a Sifka mezery pfi svafovani natupo

sl”rka mezery u potrubi do 355 mm = 0,5 mm Viyoseni nesmi byt véti nez 10% tloustky stény nebo max. 2 mm
Sitka mezery u potrubi od 400 mm do 630 mm = 1 mm

Svarovaci vady pii svafovani natupo

Behem svafovacho procesu se tvofi kolem celého obvodu potrubi névarek. Tento névarek ném indikuje sprévnost svafovéni.

Je nutné vyloutit tyto vady:
Trhliny Ryhy v oblasti navarku
Ryhy a Skrabance Viychyleni os trubek

Zalomenti / vyoseni Nerovnomémy névarek

Nedostatetné provaeni Péry, bubliny a neistoty
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Spravny svar natupo

Vizualni kontrola miize byt prvnim voditkem k posouzeni kvality svéru.
Avsak neslouti jako nahrada zkousek tésnosti, které musi byt provedeny vidy po ukonéeni instalace.

Pozadavky na svafovani

Bezprostredni misto svafovani je nutné chrénit pred klimatickymi vlivy (vitr, vhkost, nizké teploty).

Jsou-li trubky zahfivany nerovnomérné napf. viivem sluneniho zafeni, je nutné zajistit odstinéni svafované ¢asti. Chlazeni pfi svafovacim procesu je nezadouci.

Pro dokonalé svafeni je nutné zajstit, aby veSkeré svafovaci nstroje a svafované ¢asti byli ¢sté a bez mastnot.
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SVAROVACi PARAMETRY

SVAROVACI TEPLOTA: 210°C +/-10°C

Nize uvedené tlaky se musi zvysit o vypocteny tlak tahu.

POZOR: Pii pouiti jinych svéiecek musi byt tlaky P1, P2 a P3 upraveny.

Tlak (bar) N
¢ 0
DY
H
Cas s.) ! i
1
PRIPRAVA NAHRATI
P1 P2
Sefizovaci tlak (bar) Nahtivaci tlak (bar)
léobtjh;nsl:)e]rggr Ritmo Ritmo Ritmo Ritmo gobtjh:l%?ggr Ritmo ':;ET:
— B R Obj.. 50165 Obj.50166 Obj.. 50177 Obj.. 50169 — e Obj. 50165 =
Rozmér potrubi Viyska vyronku
SDR
(mm) (mm)
160x9,1 17,6 7 7 6 3 1 1 1 1
160x14,6 1" N " 10 5 1 1 1 1
160x17,9 9 13 13 12 6 1 1 1 1
160x21,9 14 15 16 14 7 15 2 2 2
200x11,4 17,6 M " 10 1 1 1 1
200x18,2 " 17 18 16 7 1 2 2 2
200x22,4 9 20 7 19 9 15 2 2 2
200x27,4 14 Yz 25 22 " 2 2 3 2
250x14,2 17,6 17 18 16 7 1 2 2 2
250x22,7 1 26 28 24 " 15 3 3 2
250x27,9 9 31 33 29 14 2 3 3 3
250x34,2 14 37 39 35 16 2 4 4 3
315x17,9 17,6 27 25 12 8 1 3 3
315x28,6 " My 38 18 13 2 4 4
315x35,2 9 49 46 22 15 2 5 5
315x42,6 74 59 56 26 18 25 6 6
355x20,1 17,6 34 15 10 15 3
355x32,2 1 52 23 16 2 5
355x39,5 9 63 28 19 25 6
355x49,0 14 77 33 2 2,5 7
400x22,7 17,6 13 15
400x36,3 " 20 2
400x44,5 9 24 2,5
450x25,5 17,6 17 15
450x40,9 " 26 25
500x28,4 176 21 2
500x45,5 " 32 2,5
560x31,7 ‘ 176 ‘ 26 ‘ 2 ‘ ‘
B0 | 176 \ 3 \ 2 \ |
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Pozndmka: zkréceni doby chladnuti aZ 0 50%, tedy uvolnéni tlaku a odstranéni svafovanych trubek ze svéfecky je povoleno pouze pfi spinéni
nasledujicich podminek:

A
o svafovani probihd v dilenskych podminkdch T
o hezprosiedné po vyjmuti trubek ze svatecky nedojde k zatizeni 5
o spojované potrubi i Easti maji tloustkou stény = 15 mm D
PIné mechanické zatizeni na svar mize byt az po tplném ochlazen, dle tabulky.
Y
\ |2
< > P3 7|
]
I T
tZ
SVAROVANI
P3
Svarovaci tlak (bar)
?)Itt)Tco Ritmo i(l)obtlhfl;%irggr Ritmo Ritmo Ritmo Ritmo
5077 Obj.¢.50169 — - - 50167+ 50178 Obj.¢.50165 0bj.¢.50166 0bj.£.50177 Obj.¢.50169
Cas ohfievu imdln Eas 2m3 Maximalni Cas tlakovani Hladnuti (mi
) Maximalni ¢as zmény (s.) ) Doba chladnuti (min.)
0 204 6 9 7 7 6 3 15
0 277 8 13 1 11 10 5 2%
1 315 9 16 13 13 12 6 28
1 359 10 19 15 16 14 7 34
0 237 7 11 1 11 10 5 19
1 320 9 16 17 18 16 7 29
1 364 10 19 2 bii 19 9 35
1 a1 1 23 2% 25 2 n Iy
1 2 8 13 17 18 16 7 23
1 367 10 20 2% 28 2% 1 35
1 45 12 2% 3 3 29 14 1]
2 463 13 29 37 39 35 16 51
1 1 317 9 16 27 25 12 8 28
2 1 42 12 2% y 38 18 13 4
2 2 471 14 30 49 4 2 15 53
3 2 520 15 37 59 56 2 18 62
1 1 341 9 18 34 15 10 3
2 2 448 13 28 52 23 16 48
3 2 501 15 34 63 28 19 58
3 2 551 17 4 77 33 23 68
1 367 10 20 13 35
2 480 14 3 2 54
2 528 16 39 2% 63
2 395 11 2 17 39
3 508 15 35 2 59
‘ 2 49 12 2% N 83
’ 3 534 16 39 32 65
’ ‘ 3 ‘ 444 12 27 2 ‘ 48
| \ 3 \ 475 1 31 3 \ 53
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STAVBA ROZVADECE NA MRV

Dilenska prefabrikace

,Cas jsou penize" zni Zivotni moudrost, jejf? platnost se zejména ve stavebnictvi osvédcuje kazdy
den. Realizace rozvoddi potrubnich systém TZB vyZaduje na stavbé vysokou priesnost a technickou
odbornost nejen v oblasti viastnich navrhii a projekti, ale i déislednou préci pfi montazi. Spatné a
nekvalitné provedend préce a montaZ maze mit za ndsledky zdvazné problémy, které v nékterych
piipadech Iz opravit pouze pfi vynalozeni velkych nakladd.

Podminky na stavbach byvaji nékdy skutetné extrémni, coz méze plisobit komplikace pfi montd-
Zich i pro zkuSené pracovniky a montéry. Komponenty, jako rozvadéce, rozdélovace a jiné techno-
logické celky, je mozné objednat ve formé dilensky zpracovanych produktd, které Setii na stavbé
VigS tas a garantujf ten nejvy3$i moiny stupen kvality.

aquatherm nabizi svym zikaznikiim feseni

Vytvofime projek rozvadéte podle Vaseho zadani a v naich odborné vybavenych dilnach Vdm nasi
specializovani pracovnici pozadovany dil vyrobi a zasleme ho na pozadované misto kdekolivv CR.

0d Vs potfebujeme pouze odpovidajici vykresy nebo ndcrty s uvedenim rozmérl a zakladni ddaje
nutné pro zpracovani nabidky. Nasledné Vam zasleme nabidku vcetné popisu materidlu, vykresi a
ceny. Nas kompetentni tym zkusenych techniki je Vam plné k dispozici. Dilenska prefabrikace se
provadi budto piimo ve vjrobnim zavodé aquatherm GmbH nebo v dilndch AQTpipe s.r.0.
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