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m O tomto navodu k pouziti

1 O tomto navodu k pouziti

Pro tento dokument plati ochrannd prava, dalsi informace naleznete na
viega.com/legal.

1.1 Cilové skupiny

Informace v tomto navodu jsou uréeny odborniklim na sanitarni zafizeni
a vytapeéni resp. vySkolenému odbornému personalu.

Nepfipustna je montéz, instalace a pfip. udrzba tohoto vyrobku oso-
bami, které nemaji vySe uvedené vzdélani resp. kvalifikaci. Toto omezeni
neplati pro mozné pokyny k obsluze.

Montaz vyrobk( Viega se musi provadét za predpokladu dodrzovani
vSeobecné uznavanych technickych pravidel a navod( k pouziti Viega.

1.2 Oznacéeni pokynu
Vystrazné a informacni texty jsou odsazeny od ostatniho textu a jsou
specialné oznaceny pfisludnymi piktogramy.

NEBEZPECI!

Varuje pred moznymi, zivot ohrozujicimi zranénimi.

VAROVANI!

Varuje pred moznymi vaznymi zranénimi.

UPOZORNEN:I!

Varuje pfed moznymi zranénimi.

> B B

OZNAMENI!

Varuje pred moznymi vécnymi Skodami.

Dodatecné informace a tipy.
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Megapress S

O tomto navodu k pouziti

Poznamka k této jazykové verzi

Tento navod k pouziti obsahuje dllezité informace k vyrobku resp.
vybéru systému, jeho montazi a uvedeni do provozu, stejné jako k jeho
fadnému uzivani a pfipadnym opatfenim pro udrzbu. Tyto informace

k vyrobklm, jejich vlastnostem a aplikacnim technikam jsou zaloZeny na
aktualné platnych normach v Evropé (napf. EN) anebo v Némecku

(napr. DIN/DVGW).

Nékteré pasaze v textu mohou odkazovat na technické predpisy

v Evropé&/Némecku. Tyto predpisy plati jako doporuceni pro jiné zemé,
ve kterych nejsou k dispozici pfisluSné narodni pozadavky. Pfisludné
narodni zakony, standardy, pfedpisy, normy a jiné technické predpisy
maji pfednost pfed némeckymi/evropskymi smérnicemi v tomto navodu:
Zde uvedené informace jsou pro jiné zemeé a oblasti nezavazné a jak jiz
bylo feceno, je tfeba je povazovat za pomUcku.



2 Informace o vyrobku

2.1

Pravidla z oddilu: oblasti pouziti

Pravidla z oddilu: média

Pravidla z oddilu: Trubky

Megapress S

Normy a pravidla

Informace o vyrobku

Nasledujici normy a pravidla plati v Némecku resp. v Evropé. Narodni
legislativu najdete na webovych strankach pfislusné zemé na viega.cz/

normy.

Rozsah platnosti / upozoméni
nelze pouzit pro topné plyny

planovani, zfizovani, provoz
a Udrzba hasicich zatizeni

pouziti v lokalnich a dalkovych
rozvodech tepla

Rozsah platnosti / upozornéni

vhodnost pro otopnou vodu
v teplovodnich otopnych zafize-
nich s nucenym ob&hem

Rozsah platnosti / upozornéni
rozliSeni typU a rad trubek

pozadavky na ocelové trubky —
kvalita varnych trubek

pozadavky na ocelové trubky —
kvalita varnych trubek

pozadavky na ocelové trubky —
kvalita varnych trubek

venkovni ochranné natéry (pozin-
kovani) pro ocelové trubky

rozte€ pripevnéni objimek trubky

Pravidla platna v Némecku
DVGW G 260
DIN 14462

AGFW FW 524

Pravidla platna v Némecku

VDI-Richtlinie 2035, list 1 a list 2

Pravidla platnd v Némecku
DIN EN 10255
DIN EN 10220

DIN EN 10216-1

DIN EN 10217-1

DIN EN 10240

VdS CEA 4001


https://www.viega.cz/normy
https://www.viega.cz/normy

Pravidla z oddilu: Tésnici prvky

Predpisy z oddilu: Uskladnéni

Pravidla z oddilu: montazni pokyny

Predpisy z oddilu: Zkouska tésnosti

Megapress S

Rozsah platnosti / upozornéni

oblast pouziti tésniciho prvku
FKM

m topeni

Rozsah platnosti / upozornéni

pozadavky na uskladnéni mate-
riald

Rozsah platnosti / upozornéni

pozadavky a upozornéni pro
hasici a sprinklerova zafizeni

pfipustné tlaky, jmenovité své-
tlosti a provozni podminky

vzdalenosti drzaku
tfidy pozarniho nebezpeci

minimalni sila stény trubky pro
jmenovité svétlosti do DN 50
veetné

venkovni ochranné natéry (pozin-
kovani) pro ocelové trubky

Rozsah platnosti / upozoméni

zkouska na hotovém, ale jesté
nezakrytém systému

zkouska tésnosti u instalaci vody

tlakova zkouska ve sprinklerovych
zafizenich

pozadavky na plnici a doplfhovaci
vodu

Informace o vyrobku

Pravidla platna v Némecku

DIN EN 12828

Pravidla platnd v Némecku

DIN EN 806-4, kapitola 4.2

Pravidla platnda v Némecku

VdS-Anerkennung G 414021

VdS 2100-26-2: 2012-04, tabulka
A1

VdS CEA 4001, oddil 15.2

VdS CEA 4001, tabulka 15.02

DIN EN 10240

Pravidla platna v Némecku

DIN EN 806-4

ZVSHK-Merkblatt:
"Dichtheitsprifungen von Trink-
wasserinstallationen mit Druckluft,
Inertgas oder Wasser"

VdS CEA 4001, kapitola 17

VDI 2035



Informace o vyrobku

2.2 Pouziti v souladu se stanovenim vyrobce

2.2.1 Oblasti pouziti

Obr. 1: ;nepouzivat pro pitnou vodu*

222 Média

2.3 Popis vyrobku
2.3.1 Prehled

Megapress S

o Pouziti systému v jinych nez popsanych oblastech pouziti
I a pro jina média musi schvalit spole¢nost Viega.

Stavebnicovy systém je uren pro pouziti v prlimyslovych, topnych

a chladicich zafizenich a je nahradou svarovanych, zavitovych a drazko-
vych spojl pfi novych instalacich a opravach. Systém neni uréen pro
pouziti v instalacich pitné vody. Lisovaci spojky jsou proto oznacené
¢ernym symbolem ,Nepouzivat pro pitnou vodu®.

Nepouzivejte potrubni systém pro topné plyny, viz & ,Pravidla z oddilu:
oblasti pouZiti“ na strané 5.

Pouziti je mj. mozné v téchto oblastech:

uzavfené topné a chladici okruhy

sprinklerova zafrizeni

hasici zafizeni, viz & ,,Pravidla z oddilu: oblasti pouZiti“ na strané 5
tlakovzdusna zafizeni

zarizeni pro technické plyny (na vyzadani)

lokalni a dalkové rozvody tepla za vstupem do budovy, viz & ,Pra-
vidla z oddilu: oblasti pouZiti* na strané 5

Systém je vhodny mj. pro nasledujici média:

Platné smérnice viz & , Pravidla z oddilu: média“ na strané 5.

B topna voda pro uzaviena teplovodni topeni s nucenym ob&hem
stlaceny vzduch (suchy) podle specifikace pouzitych tésnicich prvkd

[
B nemrznouci kapaliny, chladici solanky az po koncentraci 50 %
B technické plyny (na vyzadani)

Potrubni systém tvofi lisovaci spojky pro silnosténné ocelové trubky a
vhodné lisovaci naradi.



o Informace o vyrobku
viega

Obr. 2: lisovaci spojky Megapress S

Systémové komponenty jsou k dispozici v nasledujicich rozmérech:
D3 (DN10), D2 (DN15), D% (DN20), D1 (DN25), D1% (DN32),
D172 (DN40), D2 (DN50).

232 Trubky

Lisovaci spojky Megapress S se smi pouzivat pro nasleduijici
bezesvé (S) nebo podéiné svarfované (W) ocelové trubky:

H Cerné

B pozinkované

B primyslové lakované

B oSetfeny praskovou barvou

Ocelové trubky musi splfiovat platné smérnice, viz & ,Pravidla z oddilu:
Trubky“ na strané 5

® Pokud je na trubce povrchova Uprava, nesmi byt pre-
I kroc¢en maximalni vnéjsi primér uvedeny v tabulkach.

Prehled trubek - kvalita zavitovych trubek

Norma rozliSuje mezi tézkou fadou trubek H a stfedni fadou trubek M
nebo mezi typem trubek L, L 1 a L 2. K rliznym fadam a typlm trubek
patii bezesvé a podéiné svarované trubky, viz & ,Pravidla z oddilu:
Trubky“ na strané 5.

Megapress S 8



Kvalita zavitovych trubek — téZka fada H a stfedni fada M

Rozmér Jmenovita

zavitu svétlost [DN]

[palce]

%
12
34
1

1%

17

Rozmér zavitu

[palce]

1%
1%

10
15
20
25
32
40
50

Kvalita zavitovych trubek — typ trubek L2

Rozmér zavitu
[palce]

1%
12

Jmenovity Min. vnéjsi Max. vnéjsi Sila stény
vnéjsi primér priimér véetné priimér véetné tézka rada H
[mm] povrchové povrchové [mm]
Gpravy [mm] Upravy [mm]
17,2 16,7 17,5 2,9
21,3 21,0 21,8 3,2
26,9 26,5 27,3 3,2
33,7 33,3 34,2 4,0
42,4 42,0 42,9 4,0
48,3 47,9 48,8 4,0
60,3 59,7 60,8 4,5
Kvalita zavitovych trubek — typ trubek L a typ trubek L1
Jmenovitd své- Jmenovity vnéjsi Min. vnéjsi Max. vnéjsi
tlost [DN] pramér [mm] prdmér véetn&  primér véetné
povrchové povrchové
Upravy [mm] Gpravy [mm]
10 17,2 16,7 17,4
15 21,3 21,0 21,7
20 26,9 26,4 27,1
25 33,7 33,2 34,0
32 42,4 41,9 42,7
40 48,3 47,8 48,6
50 60,3 59,6 60,7
Jmenovita své- Jmenovity vné;jSi Min. vnéjsi Max. vné&jsi
tlost [DN] pramér [mm] pramér véetné  primér véetné
povrchové povrchové
Upravy [mm] Upravy [mm]
10 17,2 16,7 17,1
15 21,3 21,0 21,4
20 26,9 26,4 26,9
25 33,7 33,2 33,8
32 42,4 41,9 42,5
40 48,3 47,8 48,4
50 60,3 59,6 60,2

Megapress S

Informace o vyrobku

Sila stény
stfedni fada M
[mm]

2,3
2,6
2,6
3,2
3,2
3,2
3,6

Sila stény [mm]

2,0
2,3
2,3
2,9
2,9
2,9
3,2

Sila stény [mm]

1,8
2,0
2,3
2,6
2,6
29
2,9



Informace o vyrobku

Prehled trubek - kvalita varnych trubek

Kvalita varnych trubek - fada trubek 1

Rozmér

zavitu
[Palce]

Y
Ve
34

1
1%
2

Jmenovita
svétlost

[DN]

10
15
20
25
32
40
50

Normy rozliSuji mezi fadou trubek 1, 2, 3. DoporuCuji pouzivat instalaéni
trubky fady 1, protoze trubky fady 2 a 3 nejsou k dispozici nebo jsou
dostupné jen omezené. K fadé trubek 1 patfi trubky bezesvé a podéiné
svafované, viz & ,Pravidla z oddilu: Trubky* na strané 5.

Yivas O

Jmenovity Min. vnéj§i Max. vn&j§i Moznd sila Mozn3 sila stény podélné

vrv s

vn&jsi
pramér

[mm]

17,2
21,3
26,9
33,7
42,4
48,3
60,3

pramér pramér stény beze- svafovanych trubek"
véetné véetné Svych e
povrchové  povrchové trubek? A
Upravy Upravy T
[mm] [mm]
16,7 17,7 1,8-4,5 1,4-4,0
20,8 21,8 2,0-5,0 1,4-4,5
26,4 27,4 2,0-8,0 1,4-5,0
33,2 34,2 2,3-8,8 1,4-8,0
41,9 42,9 2,6-10,0 1,4-8,8
47,8 48,8 2,6-12,5 1,4-8,8
59,7 60,9 2,9-16,0 1,4-10,0

Yviz & ,Pravidla z oddilu: Trubky“ na strané 5

Vedeni a upevnéni trubek

Megapress S

Pro upevnéni trubek pouzijte jen objimky trubky s ochrannymi protihlu-
kovymi vlozkami bez obsahu chlorid(.

Dodrzujte vSeobecna pravidla upevinovaci techniky:

B Upevnéna potrubi nepouzivejte jako drzak jinych potrubi a kompo-
nent.

B Nepouzivejte zadné potrubni haky.

B Ridte se smérem roztaznosti: naplanujte pevné a kluzné body.

Odstup mezi objimkami trubky

Jd vnéjSi Jmenovita svétlost Rozted pfipevnéni Rozted pfipevnéni

[mm] [palce] objimek trubky [m]  objimek trubky
podle informace [m]"
vyrobce
17,2 % 2,25 -
21,3 Yo 2,75 -
26,9 % 3,00 4,00
33,7 1 3,50 4,00

Yviz & ,Pravidla z oddilu: Trubky” na strané 5
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Megapress S

@ vnéjSi Jmenovita svétlost Rozted pfipevnéni

[mm] [palce] objimek trubky [m]
podle informace
vyrobce
42,4 R 3,75
48,3 1% 4,25
60,3 2 4,75

Yviz & ,Pravidla z oddilu: Trubky* na strané 5

Informace o vyrobku

Roztec pripevnéni
objimek trubky
[m]"

4,00
4,00
4,00

11



Délkova roztaznost

Megapress S

Informace o vyrobku

Potrubi se pfi zahtati roztahuji. Tepelna roztaznost zavisi na materialu.
Zmény délek vedou k napéti uvnitf instalace. Tato napéti se musi
vyrovnat vhodnymi opatfenimi.

Osvédcilo se:

B pevné a kluzné body
B Useky vyrovnani roztaznosti (kompenzacéni ramena)
B Kkompenzatory

Koeficienty tepelné roztaznosti rliznych materiald trubek

material Koeficient tepelné roz- Priklad:
taznosti o

[mm/mK] Délkova roztaznost

u trubky délky L =20 m
aAT=50K
[mm]

ocel 0,0120 12,0
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Obr. 3: délkova roztaznost ocelovych trubek

1 - délkova roztaznost Al [mm]

2 - délka trubky ~ Iy [m]

3 - teplotni rozdil A8 [K]

Délkovou roztaznost Al Ize odecist z grafu nebo se mize vypoditat
podle nasledujiciho vzorce:
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m Informace o vyrobku

Al = o [mm/mK] x L [m] x A8 [K]

Megapress S 13
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Obr. 4: kompenzacéni rameno tvaruZ atvaru T
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Obr. 5: kompenzaéni rameno tvaru Z a tvaru T pro Megapress S 3% az 2 palce
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Informace o vyrobku

1 - dilata¢ni kus Al [mm]
2 - délka trubkového ramena ~ Lgz [m]

Obr. 6: kompenzaéni rameno tvaru U

) L))/
. [
’ a7

NRRRRY/////44

NRRNN7//7//4

RNy /4
7

7

O’ t T T
o o10203040506070809101,1121314
2

Obr. 7: kompenzaéni rameno tvaru U pro Megapress S 3 az 2 palce

1 - dilataéni kus Al [mm]
2 - délka trubkového ramena ~ Lgz [m]
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2.3.3 Lisovaci spojky

Obr. 8: lisovaci spojky Megapress S

SC-Contur

Obr. 9: SC-Contur

2.3.4 Tésnici prvky

Obr. 10: kruhovy tésnici prvek FKM

Megapress S

Informace o vyrobku

Lisovaci spojky jsou nabizeny v mnoha konstrukcnich typech. Prehled
lisovacich spojek vhodnych pro pfisluSny systém naleznete v katalogu.

Lisovaci spojky Megapress S jsou vyrobeny z nelegované oceli (mate-
rial 1.0308) a maiji vné&jsi povrchovou Upravu zinkem a niklem o sile 3—

5 um. V dréZzce lisovaci spojky je jeden zarezny krouzek, jeden délici
krouzek a jeden kruhovy tésnici prvek. P¥i lisovani se zafezny krouzek
zafizne do trubky a zajiStuje silové spojeni.

PFi instalaci a pozdgji pfi lisovani chrani délici krouzek tésnici prvek pred
poskozenim zareznym krouzkem.

Lisovaci spojky Viega maji SC-Contur. SC-Contur je bezpecnostni tech-
nika certifikovana DVGW, ktera zajistuje, ze lisovaci spojka je v nesliso-
vaném stavu zarucené netésna. Omylem neslisovana spojeni jsou pfi
zkousSce tésnosti zietelné vidét.

Viega zaruCuje, Ze omylem neslisované spojky budou béhem zkousky
tésnosti vidét:

B u mokré zkouSky tésnosti v tlakovém rozmezi 0,1-0,65 MPa (1,0-
6,5 bar)

B u suché zkousSky tésnosti v tlakovém rozmezi 22 hPa-0,3 MPa
(22 mbar-3,0 bar)

Lisovaci spojky Megapress S jsou z vyroby vybaveny kruhovymi tésni-
cimi prvky FKM.

16



m Informace o vyrobku

Oblast pouziti kruhového tésniciho prvku FKM

Oblast pouziti Topeni Solarni zafi- Stlaceny vzduch Technické plyny
zeni
Aplikace teploqunl tOE)eI"II s solarni okruh vSechny u§eky vSechny u§eky
nucenym obéhem potrubi potrubi
Provozni teplota -5 °C=140 °C 1 60 °C .
[Tmax]
Provozni tlak [Ppax] 1,6 MPa (16 bar) 0,6 MPa 1,6 MPa (16 bar) —
’ (6 bar)
Tmax: 105 °C?
. o ) y pro ploché . 1
Poznamky u napojeni topnych téles kolektory sucha

Trmax: 95 °C
) Nutné odsouhlaseni servisnim centrem Viega.

2 viz, & ,Pravidla z oddilu: Tésnici prvky” na strané 6

2.3.5 Technické udaje

Pro instalaci systému dodrzujte nasleduijici provozni podminky:

Provozni teplota [T 4] 140 °C

Provozni tlak [Pmay] 1,6 MPa (16 bar)

2.3.6 Oznaceni na komponentach

Lisovaci spojky jsou oznaceny barevnym bodem. Bod oznacuje
SC-Contur, u které v pfipadé omylem neslisovaného spojeni unika zku-
Sebni médium.

Bily bod upozorriuje na to, ze je lisovaci pfipoj vybaven kruhovym tés-
nicim prvkem FKM a SC-Contur.

Cerny obdélnik slouzi jako varovani: ,,Nevhodné pro pitnou vodu*“.
Obdélnik se nachazi na nasledujicich mistech:

B na lisovacim konci lisovaci spojky
B na pfirubé pfirubového pfechodu

Obr. 11: bily bod a napis ,,Nevhodné pro
pitnou vodu*“

Megapress S 17



m Informace o vyrobku

Obr. 12: bily bod a napis ,,Nevhodné pro
pitnou vodu*“

2.4 Informace o pouziti
241 Koroze

Lisovaci spojky Megapress S jsou diky povrchové Upraveé zinkem a
niklem chranény pred vnéjsi korozi, napf. pfi vzniku kondenzacni vody v
chladicich zafizenich.

) Trubky se musi opatfit vhodnou ochranou proti korozi.

I Trubky a lisovaci spojky se musi izolovat podle
vSeobecné uznavanych pravidel techniky.

Dodrzujte informace vyrobce.

Megapress S 18



m Manipulace

3  Manipulace

3.1 Preprava

P¥i transportu trubek dodrzujte nasleduijici:

B Neposouvejte trubky prfes hrany nalozni plochy. Mohl by se poskodit
jejich povrch.

B P¥i pfepraveé trubky zajistéte. Pfi sklouznuti by se trubky mohly
ohnout.

B Neposkodte ochranna vicka na koncich trubek a odstrarite je az bez-
prostfedné pfed montazi. PoSkozené konce trubek se jiz nesmi
lisovat.

) Dodrzujte navic udaje vyrobce trubky.

3.2 Skladovani

Pri skladovani dodrzujte pozadavky platnych smérnic, viz &, Predpisy
z oddilu: Uskladnéni® na strané 6:

B Komponenty skladujte v suchu a Cistoté.

B Neskladujte komponenty pfimo na zemi.

B Pro uskladnéni trubek vytvorte minimalné tfi dosedaci body.

B Rdzné rozméry trubek skladujte pokud mozno oddélené.

Neni-li mozné oddélené uskladnéni, ulozte malé rozméry na velkych
rozmérech.

B Pro prevenci proti kontaktni korozi skladujte oddélené trubky
z rlznych materiald.

) Dodrzujte navic udaje vyrobce trubky.

3.3 Informace k montazi
3.3.1  Montazni pokyny
P¥i transportu a skladovani se mohou systémové komponenty poskodit.

B Pouzivejte jen neporusené originalni dily.
B Poskozené dily vymérite — neopravuijte je.
B Uskladnéte vyrobek v suchu a v Cistoté.
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Hasici a sprinklerova zafizeni

Megapress S

Manipulace

B U instalacnich trubek se musi zkontrolovat, zda maji vhodnou kvalitu

povrchu a vhodny minimalni a maximalni vnéjsi primér.

B Na vyrazené oznaceni trubky se nesmi nic nalisovat.
B Trubka a lisovaci spojky se musi izolovat podle vSeobecné uznava-

nych technickych pravidel.

Respektujte nasledujici pozadavky:

platné smérnice, viz & ,,Pravidla z oddilu: montazni pokyny*

na strané 6

B dodrzovani Udajl v nasledujici tabulce

) Pro sprinklerova zarizeni konformni s VdS jsou pfipustné
I pouze ¢erné, pozinkované nebo ocelové trubky osetrené
praskovou barvou podle certifikatu VdS.

Pro jmenovité svétlosti az do DN 50 v&etné pritom plati
minimalni sila stény trubky 2,6 mm a kromé toho maxi-
malni sila stény trubky 3,3 mm. Odstupy a umisténi (vzda-
lenosti drzaku) ocelovych trubek podle aktualnich
smérnic, viz & , Pravidla z oddilu: montédzni pokyny*

na strané 6.

Pfipustné tlaky, jmenovité svétlosti a provozni podminky

Pripustny tlak 1,6 MPa (16 bar)

Jmenovité svétlosti D%-2

Sila stény trubky min. 2,6 mm; max. 3,3 mm
Oblast pouziti (potrubni sit) Mokré sprinklerové systémy:

B potrubni sit za stanici poplas-
ného ventilu

Suché sprinklerové systémy:

B potrubni sit za stanici poplas-
ného ventilu

Vzdalenosti drzakd 1)

Prisada hasici vody Ze zasady nepfipustné; vyjimka

jen po schvaleni vyrobcem a po
pfedchozi domluvé s VdS

Yviz & ,Pravidla z oddilu: montézni pokyny“ na strané 6

Pomoci Megapress S Ize pokryt nasleduijici tfidy pozarniho nebezpedi:

tfida pozarniho nebezpeci LH (malé nebezpedi pozaru)

tfida pozarniho nebezpec¢i OH 1-4 (stfedni nebezpeci pozaru)

tfida pozarniho nebezpeci HHP 1-4 (vysoké nebezpeci pozaru, riziko
pfi vyrobé)

tfida pozarniho nebezpec¢i HHS 1-4 (vysoké nebezpedi pozaru, riziko
pfi skladovani)
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Viz & ,Pravidla z oddilu: montazni pokyny* na strané 6.

Priprava trubek

Pro vytvoreni lisovanych spojl se bez dal$iho oSetfeni hodi nasledujici
povrchy trubek, pokud jsou Cisté, hladké, pevné, rovné a nepoSkozené:

OZNAMENI!

Kvalitu povrchu trubky kontrolujte vzdy po celém rozsahu
trubky. U pevné instalovanych stavajicich trubek doporu-
Cuje spolecnost Viega pro kontrolu kvality povrchu celé
trubky napfiklad pouziti zrcatka.

¢erné trubky bez povrchové Upravy

pozinkované trubky, pozinkovani viz & , Pravidla z oddilu: montazni
pokyny“ na strané 6, (maximalni vnéj&i primér podle & Kapitola 2.3.2
» Trubky” na strané 8)

trubky prdmyslové lakované nebo povrstvené praskovou technologii
(maximalni vnéjsi primér podle & ,Pravidla z oddilu: montédzni pokyny*“
na strané 6)
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Povrchy trubek se musi v oblasti lisovaného spoje opracovat tehdy,
kdyz maiji tyto vlastnosti:

nerovnomeérné ru¢né nanesené vrstvy laku

prekro¢eni maximalniho vnéjsiho priméru z ddivodu nanesené
povrchové Upravy, viz & Kapitola 2.3.2 , Trubky* na strané 8

vyvyseniny, poskozeni, ryhy, koroze nebo pfilnuté Castice

OZNAMENI!

Netésny lisovany spoj

Lisovani na vyrazeném oznaceni trubky mize zpUsobit
netésnosti.

B Nelisujte na vyrazeném oznaceni trubky.
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Vhodné naradi na opracovani je napf.:
B dratény kartac

I gistici rouno nebo brusny papir (zrnitost > 80)

vy

I fezaci bruska s véjifovitym kotoucem
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Po oSetfeni by méla kvalita povrchu trubky odpovidat nasledujicimu

zobrazeni:

3.3.2 Vyrovnani potenciald

A\

3.3.3 Potrebny prostor a odstupy

OZNAMENI!

Kvalitu povrchu trubky kontrolujte vzdy po celém rozsahu
trubky. U pevné instalovanych stavajicich trubek doporu-
Cuje spolecnost Viega pro kontrolu kvality povrchu celé
trubky napriklad pouziti zrcatka.

Minimalni vnéj&i priimér instala¢ni trubky nesmi byt podkrocen, viz
& Kapitola 2.3.2 ,, Trubky* na strané 8.

V zafizenich, u kterych je zapotfebi kompletni ochrana pfed korozi (napf.
v chladicich zafizenich), opatfete opracované povrchy trubek, které jsou
po lisovani jesté nezakryté, vhodnou dodate¢nou ochranou pred korozi.

NEBEZPECI!

Nebezpeci zasahu elektrickym proudem
Zasah elektrickym proudem mdze mit za nasledek tézka
az smrtelna zranéni.

Jelikoz jsou vSechny kovové potrubni systémy vodive,

mUZze neumysliny kontakt s dilem vedoucim sitové napéti

zpUsobit, Ze bude pod napétim cely potrubni systém a

pfipojené kovové komponenty (napr. topna télesa).

B Prace na elektrické soustavé nechejte provést pouze
odbornym femeslnikem - elektrikarem.

B Napojte kovové potrubni systémy vzdy do vyrovnani
potenciald.

Zfizovatel elektrického zafizeni je odpovédny za to, ze
bude prezkouseno resp. zajisténo vyrovnani potenciald.

Minimalni odstup od svarovanych $v{i a mist ohybu musi ¢init 3 x D,
avSak minimalné 100 mm.

Megapress S
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Lisovani mezi potrubimi
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Manipulace

Potfebné misto pro typ 2 (PT2), PT3-EH, PT3-AH, Pressgun 4B, 4E, 5,

6,6B
D % % %
a [mm] 30 30 35
b [mm] 70 70 80

45
95

Potrebné misto pro Picco, Pressgun Picco, Pressgun Picco 6, Pressgun

Picco 6 Plus
D ¥ Yo
a [mm] 30 30
b [mm] 70 70

Potfebné misto pro lisovaci prstence D¥2-2

D Ve Y4 1% 1%
a [mm] 60 65 95 105
b [mm] 75 85 125 135

34
35
80

105
140

Potrebné misto PT1, Typ 2 (PT2), PT3-EH, PT3-AH, Pressgun 4B, 4E, 5,

6,6B
D % Yo %
a [mm] 35 35 40
b [mm] 80 80 90
c [mm] 50 50 55

50
105
65

Potrebné misto PT1, Typ 2 (PT2), PT3-EH, PT3-AH, Pressgun 4B, 4E, 5,

6,6B
D % Yo %
a [mm] 35 35 40
b [mm] 80 80 90
c [mm] 50 50 55

50
105
65
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Potfebné misto pro Picco, Pressgun Picco, Pressgun Picco 6, Pressgun

Picco 6 Plus
D %8
a [mm] 60
b [mm] 75
¢ [mm] 80

N\

N

NN

v
7
iy
v
)
iy

/0
Y

fé%a”////
L0

AN

Potfebné misto pro lisovaci prstence D¥2-2

D Yo % 1%
a [mm] 60 65 95
b [mm] 75 85 125
¢ [mm] 80 80 80

Odstup od stén

Megapress S

Minimalini odstup u lisovacich elisti D%-1
Lisovaci nastroj
Typ 2 (PT2)
Typ PT3-EH
Typ PT3-AH
Pressgun 4E / 4B
Pressgun 5
Pressgun 6 /6 B
Picco / Pressgun Picco

Pressgun Picco 6 /
Pressgun Picco 6 Plus

Minimalni odstup u lisovacich prstencii D 12-2
Lisovaci nastroj
Typ 2 (PT2)
Typ PT3-EH
Typ PT3-AH
Pressgun 4E / 4B
Pressgun 5

Pressgun 6 /6 B

VZ3 %
60 65
75 85
80 80

1% 2
105 105
135 140
80 80
@min [mm]
50
50
Qmin [mm]
20

26



m Manipulace

Lisovaci nastroj @i [Mm]
Picco / Pressgun Picco

Pressgun Picco 6 / 20
Pressgun Picco 6 Plus

Odstup mezi slisovanymi spoji

OZNAMENI!

Netésné lisované spoje z duvodu prili$ krat-
kych trubek!

Pokud se na jednu trubku maiji nasadit dveé lisovaci spojky
bez odstupu za sebou, nesmi byt trubka prili§ kratka.
Pokud neni trubka pfi lisovani zasunuta v lisovaci spojce
az do uréené hloubky, mize byt spoj netésny.

Minimalni odstup u lisovacich &elisti D31

D [palce] amin [mMmM]
%
Y
:%
1

Minimalni odstup u lisovacich prstencii D 12-2

D [palce] Apmin [Mm]
Yo
34
1% 15
1%
2

Rozmérové udaje Z

Rozmérové udaje Z naleznete na strané pfislusného vyrobku v online
katalogu.
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3.3.4 Potrebné naradi

OZNAMENI!

Manipulace

Lisovaci spojky Megapress S je dovoleno lisovat pouze

s lisovacimi prstenci Megapress a lisovacimi Celistmi. Neni
povoleno pouzivat lisovaci prstence a lisovaci Celisti kovo-
vych lisovacich spojovacich systémU Profipress, San-
press, Sanpress Inox a Prestabo Viega.

Moznosti kombinace lisovacich nastrojl a lisovacich Gelisti

Lisovaci nastroje Lisovaci Celisti
Typ 2 (PT2)
PT3 EH/AH

Pressgun 4E / 4B

DN10-DN25
model 4299.9

Pressgun 5
Pressgun 6 / 6B / 6 Plus

Typ 2 (PT2)

PT3 EH

Pressgun 4E / 4B —
Pressgun 5

Pressgun 6 Plus

Picco DN10 a DN15

. model 4284.9
Pressgun Picco

Pressgun Picco 6 / 6 Plus

Lisovaci prstence

Model DN15 4296.1,
s taznou kloubovou
Celisti model Z1 2296.2

DN32 az DN50

model 4296.1, s taznou
kloubovou celisti Z2
model 2296.2

DN65 az DN100

model 4296.1XL, s Pres-
sgun Press Booster
model 4296.4XL

Model DN15 4296.1,
s taznou kloubovou
Celisti model P1 2496.1

Sada

Lisovaci Celisti DN 15 az
DN 25, lisovaci prstence
DN 32 az DN 50, tazna
kloubova ¢elist Z2
model 4299.61

Lisovaci prstenec DN65
a Pressgun Press Boo-
ster model 4296.2XL

Lisovaci prstence DN80
a DN100 model 4296.5XL

Pro vytvoreni lisovaného spoje je zapotfebi nasledujici naradi:

B ofezavac trubek nebo pila na kov s jemnymi zuby
nebo bruska
nebo zkracovaci pila s pomalou rychlosti fezani

B odhrotovac nebo pllkulaty pilnik a barevna tuzka pro vyznaceni

lisovaci nastroj s konstantni lisovaci silou

B lisovaci Celist (D%-1) nebo lisovaci prstenec (DV2- 2) s pfislusnou
taznou kloubovou &elisti, vhodnou pro primér trubky a s vhodnym

profilem

Megapress S
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Obr. 13: Lisovaci celisti Megapress

Obr. 14: Lisovaci prstence Megapress s taznou kloubovou ¢elisti

3.4 Montaz

Pfipustna vyména tésnicich prvku

Megapress S

Pro lisovani doporucuje spole¢nost Viega
pouzit systémové naradi Viega.

Systémové lisovaci naradi Viega bylo specialné vyvinuto
a sladéno pro zpracovani lisovacich spojovacich systémd
Viega.

OZNAMENI!

Tésnici prvky v lisovacich spojkach jsou diky svym mate-
rialoveé specifickym vlastnostem sladény s pfislusnymi
médii resp. oblastmi pouziti potrubnich systémd a zpra-
vidla jsou certifikovany jen pro né.

Vymeéna tésniciho prvku je ze zasady pripustna. Tésnici
prvek se musi vymeénit za nahradni dil uréeny k danému
Ucelu pouziti & Kapitola 2.3.4 ,, Tésnici prvky*

na strané 16. PouZziti jinych tésnicich prvkd neni pfipustné.

29



m Manipulace

Je-li kruhovy tésnici prvek v lisovaci spojce zjevné poskozeny, musi se
vymeénit za nahradni kruhovy tésnici prvek Viega ze stejného materiélu.

3.4.1 Vyména tésniciho prvku

UPOZORNENI!
Nebezpecdi zranéni ostrymi hranami

Nad tésnicim prvkem se nachazi zarezny krouzek s
ostrymi hranami (viz Sipka). Pfi vyméné tésniciho prvku
hrozi nebezpedi fezného zranéni.

B Nesahejte do lisovacich spojek holyma rukama.

Obr. 15: zarezny krouzek

Odstranéni tésniciho prvku

) PFi odstraniovani tésniciho prvku nepouzivejte zadné pred-
I méty s ostrymi hranami, které by mohly poskodit tésnici
prvek nebo drazku.

I Odstrante tésnici prvek z drazky. Postupujte opatrné, aby se nepo-
Skodilo sedlo tésniciho prvku.
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Vsazeni tésniciho prvku

B Vsadte novy, neposkozeny tésnici prvek do drazky.

Pfitom davejte pozor, aby se tésnici prvek neposkodil o zarezny
krouzek.

B Ujistéte se, ze je tésnici prvek dokonale ulozen v drazce.

B V lisovaci spojce se nachazi spravny tésnici prvek.
FKM = &erny matny
B Tésnici prvek, délici krouzek a zarezny krouzek je nepoSkozeny.
B Tésnici prvek, délici krouzek a zafezny krouzek se nachazi v drazce.

3.4.2 Zkraceni trubek

OZNAMENI!
Netésné lisované spoje z divodu poskoze-
ného materialu!

V pfipadé poskozenych trubek nebo tésnicich prvkd
mohou byt lisované spoje netésné.

Aby se zabranilo poskozeni trubek a tésnicich prvka,
dodrzujte nasledujici pokyny:

B Pro zkracovani nepouzivejte fezaci horaky.
B Nepouzivejte tuky ani oleje (jako napr. fezaci olej).

Informace k naradi viz také © Kapitola 3.3.4 ,Potfebné naradi”
na strané 28.
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B Zkratte trubku v pravém uhlu fezaCkou trubek, bruskou nebo pilou
na kov s jemnymi zuby. Pro zkracovani nepouzivejte fezaci horaky.

Nevytvorte pfitom ryhy na povrchu trubky.

3.4.3 Odhrotovani trubek

Konce trubek se po zkraceni musi zevnitf i vné peclivé odhrotovat.

Odstranénim otrepll se zabrani poskozeni tésniciho prvku nebo vzpfi-
Ceni lisovaci spojky pfi montazi. Viega doporucuje pouzivat odhrotovac.
B <D 1% (model 2292.2)

B D2 (model 2292.4XL)

OZNAMENI!

Poskozeni nespravnym naradim!

Pro odstranéni otfepd nepouzivejte brusny kotou¢ nebo
podobné naradi. Trubky by se tim mohly poSkodit.

I Upnéte trubku do svéraku.
I P¥i upinani dodrzte minimalné 100 mm odstup (a) od konce trubky.

Konce trubky se nesmi ohnout nebo poskodit.
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I Odstrante otfepy z vnitini i vnéjsi strany trubky.

3.4.4 Lisovani spoje

B Pomoci draténého kartace, Cisticiho rouna nebo brusného papiru
odstrarite uvolnéné Castice necistoty a rzi z lisovaci oblasti.

Predpoklady:

B Konec trubky neni ohnuty nebo poskozeny.
B Trubka je odhrotovana.
B V lisovaci spojce se nachazi spravny tésnici prvek.
FKM = &erny matny
B Tésnici prvek, délici krouzek a zarezny krouzek je neposkozeny.
B Tésnici prvek, délici krouzek a zafezny krouzek se nachazi v drazce.
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B Zmérte a oznadte hloubku zasunuti.

D [palce]

%

Z

%4

1
1%
1%

2

24
27
29
34
46
48
50

Manipulace

Hloubka zasunuti [mm]

B Nasurite lisovaci spojku na trubku az k ozna¢ené hloubce zasunuti.

Nevzpricte lisovaci spojku.
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Lisovani lisovaci celistiu D < 1

Megapress S

Manipulace

Nasadte lisovaci celist (D < 1) do lisovaciho néstroje a zasunte pfi-
drzovaci Cep az zapadne.

Informace! Dodrzujte navod k lisovacimu nastroji!
Otevrete lisovaci Celist a nasadte ji v pravém Uhlu na lisovaci spojku.

Zkontrolujte hloubku zasunuti podle znacky.

B Ujistéte se, Ze je lisovaci Celist usazena uprostred na drazce lisovaci

spojky.

B Provedte proces lisovani.

Otevrete a odstrante lisovaci Celist.

Odstrante kontrolni nalepku.

[ Spoj je oznacen jako slisovany.
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Lisovani lisovacimi prstenci u D 2-2

3.4.5 Zkouska tésnosti

Megapress S

I Zastréte do lisovaciho nastroje taznou kloubovou &elist a zasunte
pridrzovaci ¢ep az zapadne.

Informace! Dodrzujte navod k lisovacimu nastroji!

Nasadte lisovaci prstenec na lisovaci spojku. Lisovaci prstenec musi

pIné zakryt nejkrajnéjsi krouzek lisovaci spojky.

Nechte taznou kloubovou &elist zapadnout do Gchytnych prvki liso-
vaciho prstence.

Zkontrolujte hloubku zasunuti podle znacky.

Ujistéte se, ze je lisovaci prstenec usazen uprostrfed na drazce liso-
vaci spojky.

Provedte proces lisovani.

Otevrete taznou kloubovou Celist a odstrarite lisovaci prstenec.

Odstrarnite kontrolni nalepku.

[ Spoj je oznacen jako slisovany.

Pred uvedenim do provozu musi instalatér provést zkousku tésnosti.

Pred uvedenim do provozu musi instalatér provést zkousku tésnosti
(zkousku zatizeni a tésnosti).

Tuto zkousku provedte na hotovém, ale jeSté nezakrytém systému.

Dodrzujte platné smérnice, viz &, Predpisy z oddilu: Zkouska tésnosti*
na strané 6.

Rovnéz u instalaci pro nepitnou vodu provadéjte zkousku tésnosti podle
platnych smérnic, viz & ,Predpisy z oddilu: Zkouska tésnosti“
na strané 6.

Vysledek dokumentuijte.

) Po provedeni zkousky tésnosti vodou musi zlstat systém
I kompletné naplnény, aby se zabranilo korozi.

Dodrzujte pozadavky na plnénou a doplfiovanou vodu
podle platnych smérnic, viz & ,,Predpisy z oddilu: Zkouska
tésnosti“ na strané 6.
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3.5 Likvidace

Vyrobek a obaly roztfidte podle pfislusnych skupin materiald (napf.
papir, kovy, plasty nebo nezelezné kovy) a zlikvidujte podle platnych
narodnich zakond.
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