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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 vyrobki Viega se musi provadét za predpokladu dodrzovani
vSeobecné uznavanych technickych pravidel a navodd k pouziti Viega.

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

NEBEZPECI!

Varuje pfed moznymi, zivot ohrozujicimi zranénimi.

VAROVANI!

Varuje pfed moznymi vaznymi zranénimi.

UPOZORNEN:I!

Varuje pfed moznymi zranénimi.

> B B

OZNAMEN:I!

Varuje pfed moznymi vécnymi Skodami.

Dodatecné informace a tipy.

Megapress 3
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1.3 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 opatrenim pro udrzbu. Tyto informace

k vyrobklm, jejich vlastnostem a aplika¢nim technikam jsou zaloZeny
na aktualné platnych normach v Evropé (napf. EN) anebo v Némecku
(napt. DIN/DVGW,).

Nékteré pasaze v textu mohou odkazovat na technické predpisy

v Evrop&/Némecku. Tyto predpisy plati jako doporuceni pro jiné zeme,
ve kterych nejsou k dispozici pfislusné narodni pozadavky. Pfislusné
narodni zakony, standardy, pfedpisy, normy a jiné technické predpisy
maji pfednost pfed némeckymi/evropskymi smérnicemi v tomto navodu:
Zde uvedené informace jsou pro jiné zemé a oblasti nezavazné a jak jiz
bylo fe¢eno, je tfeba je povazovat za pomUcku.
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Informace o vyrobku

2 Informace o vyrobku

21 Normy a pravidla

Pravidla z oddilu: oblasti pouziti

Pravidla z oddilu: média

Megapress

EEE Tento navod k pouZiti obsahuje videa

Nékteré kroky montaze a ¢innosti jsou uvedeny jako pfiklad
na jiném nez zde popsaném potrubnim systému, ale jsou zde
stejné platné.

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

Rozsah platnosti / upozornéni Pravidla platna v Némecku

nelze pouzit pro topné plyny DVGW G 260
Planovani, zfizovani, provoz DIN 14462

a udrzba hasicich zafizeni

B mokra

Sprinklerova zafizeni v zavislosti VdS CEA 4001

na tésnicim prvku

B mokra

B mokra/sucha s tésnicim
prvkem FKM

B suchd s tésnicim prvkem FKM

Rozsah platnosti / upozornéni Pravidla platna v Némecku

vhodnost pro otopnou vodu VDI-Richtlinie 2035, list 1 a list 2
v teplovodnich otopnych zafize-

nich s nucenym obéhem


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

Pravidla z oddilu: Trubky

Pravidla z oddilu: Tésnici prvky

Predpisy z oddilu: Uskladnéni

Pravidla z oddilu: montazni pokyny

Megapress

Rozsah platnosti / upozornéni
rozliSeni typl a fad 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¢ pfipevnéni objimek trubky

Rozsah platnosti / upozornéni

oblast pouziti tésniciho prvku
EPDM

H 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 a usporadani (vzdale-
nosti drzakd) ocelovych trubek

tfidy pozarniho nebezpeci

minimalni sila stény trubky pro
jmenovité svétlosti do DN 50
vcetné

venkovni ochranné natéry (pozin-
kovani) pro ocelové trubky

Informace o vyrobku

Pravidla platna v Némecku
DIN EN 10255
DIN EN 10220

DIN EN 10216-1

DIN EN 10217-1

DIN EN 10240

VdS CEA 4001

Pravidla platna v Némecku

DIN EN 12828

Pravidla platna v Némecku

DIN EN 806-4, kapitola 4.2

Pravidla platna v Némecku

VdS-Anerkennung G 414021

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

VdS CEA 4001, oddil 15.2

VdS CEA 4001, tabulka 15.01

DIN EN 10240



Predpisy z oddilu: Vytvoreni prirubového spojeni

Predpisy z oddilu: Zkouska tésnosti

2.2

2.2.1 Oblasti pouziti

Obr. 1: ,nepouzivat pro pitnou vodu*

Megapress

Rozsah platnosti / upozornéni

kvalifikace odborné zpUsobilosti
personalu k montazi pfirubovych
spojeni

stanoveni utahovacich momentt

Rozsah platnosti / upozornéni

zkouska na hotovém, ale jesté
nezakrytém systému

zkous$ka tésnosti u instalaci vody

tlakova zkouska ve sprinklerovych
zafizenich

pozadavky na plnici a doplfovaci
vodu

Pouziti v souladu se stanovenim vyrobce

Informace o vyrobku

Pravidla platna v Némecku

VDI-Richtlinie 2290

DIN EN 1591-1

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

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

Systém je uréen pro pouziti v prmyslovych zafizenich, otopnych sou-
stavach a chladicich zafizenich a je nahradou za svarované, zavitové
a drazkové spoje u novych instalaci a oprav. Systém neni ur€en 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.

Lisovaci spojovaci systém je koncipovany pro jmenovity tlak PN 16.



2.2.2

2.3
2.3.1

Megapress

Média

Popis vyrobku
Prehled

Informace o vyrobku

Pouziti je mj. mozné v téchto oblastech:

B uzavrené topné a chladici okruhy
B primyslové objekty
B sprinklerova zafizeni, viz & , Pravidla z oddilu: oblasti pouZiti“
na strané 5
mokra
mokra/sucha
sucha
B hasici zafizeni, viz & ,,Pravidla z oddilu: oblasti pouZiti“ na strané 5
mokra
B tlakovzdu$na zafizeni
B zafizeni pro technické plyny (na vyzadani)
Informace o oblastech pouZiti tésnicich prvki viz & Kapitola 2.3.4 ,, Tés-
nici prvky* na strané 16.

Systém je vhodny mj. pro nasledujici média:
Platné smérnice viz & ,Pravidla z oddilu: média“ na strané 5.

B topna voda pro uzavrena teplovodni topeni s nucenym ob&hem

m stlaceny vzduch (suchy) podle specifikace pouzitych tésnicich prvki
EPDM pfi koncentraci oleje < 25 mg/m?3

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.

Obr. 2: lisovaci spojky Megapress



2.3.2

Trubky

Informace o vyrobku

Systémové komponenty jsou dostupné v nasledujicich rozmérech:
D3 (DN10), D2 (DN15), D% (DN20), D1 (DN25), D1%4 (DN32),

D1% (DN40), D2 (DN50), 38,0 mm, 44,5 mm, 57,0 mm.

Lisovaci spojky Megapress se smi pouzivat pro nasledujici bezedvé (S)
nebo podélné svarované (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 6

o Pokud je na trubce povrchova Uprava, nesmi byt pre-
I kro¢en maximalni vnéjsi prdimeér uvedeny v tabulkach.

Prehled trubek - kvalita zavitovych trubek

Kvalita zavitovych trubek — tézk4a rada H a stfedni fada M

Rozmér

zavitu
[palce]
Y%
Yo
34
1
1Va
1%

Megapress

Jmenovita
svétlost [DN]

10
15
20
25
32
40
50

Jmenovity

vivs

vnéjsi prameér

[mm]

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

Norma rozliSuje mezi tézkou rfadou trubek H a stfedni fadou trubek M
nebo mezi typem trubek L, L 1 a L 2. K rliznym fadam a typdm trubek
patii bezesvé a podélné svarované trubky, viz &, Pravidla z oddilu:

Trubky“ na strané 6.

16,7
21,0
26,5
33,3
42,0
47,9
59,7

Min. vnéjsi

Max. vnéjsi
primér véetné primér véetné

povrchové
Upravy [mm]

povrchové
Upravy [mm]

17,5
21,8
27,3
34,2
42,9
48,8
60,8

Sila stény
t&zka rada
H [mm]

2,9
3,2
3,2
4,0
4,0
4,0
4,5

Sila stény
stfedni rada
M [mm]

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



m Informace o vyrobku

Kvalita zavitovych trubek — typ trubek L a typ trubek L1

Rozmér zavitu Jmenovitd své- Jmenovity vnéjsi Min. vnéjsi Max. vnéjsi Sila stény [mm]
[palce] tlost [DN] primér [mm] primér véetné  prlmér véetné

povrchové povrchové

Upravy [mm] Upravy [mm]
Y% 10 17,2 16,7 17,4 2,0
Yo 15 21,3 21,0 21,7 2,3
% 20 26,9 26,4 271 2,3
1 25 33,7 33,2 34,0 2,9
1 32 42,4 41,9 42,7 2,9
1% 40 48,3 47,8 48,6 2,9
2 50 60,3 59,6 60,7 3,2

Kvalita zavitovych trubek — typ trubek L2

Rozmér zdvitu Jmenovitd své- Jmenovity vnéjsi Min. vnéjsi Max. vnéjsi Sila stény [mm]
[palce] tlost [DN] pramér [mm] prdmér véetné  primér véetné
povrchové povrchové
Upravy [mm] Upravy [mm]
Y% 10 17,2 16,7 17,1 1,8
Yo 15 21,3 21,0 21,4 2,0
% 20 26,9 26,4 26,9 2,3
1 25 33,7 33,2 33,8 2,6
1% 32 42,4 41,9 42,5 2,6
12 40 48,3 47,8 48,4 2,9
2 50 60,3 59,6 60,2 2,9

Prehled trubek - kvalita varnych trubek

Normy rozliSuji mezi fadou trubek 1, 2, 3. Doporucuji pouzivat instala¢ni
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 podélné
svarované, viz & ,Pravidla z oddilu: Trubky* na strané 6.
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m Informace o vyrobku

Kvalita varnych trubek - fada trubek 1,2 a 3

Rozmér Jmenovita Jmenovity Min. vnéj§i Max. vnéj§i Moznasila Mozna sila stény podéiné

zavitu svétlost vrzéjévl’ prvﬂmévr pllﬂmévr stérv1ylbeze- svafovanych trubek”
Pacel NI PP ochos powchows  trbad ]
Upravy Upravy T
[mm] [mm]
Y8 10 17,2 16,7 17,7 1,8-4,5 1,4-4,0
Y2 15 21,3 20,8 21,8 2,0-5,0 1,4-4,5
% 20 26,9 26,4 27,4 2,0-8,0 1,4-5,0
1 25 33,7 33,2 34,2 2,3-8,8 1,4-8,0
- 32 38,0 37,5 38,5 2,6-10,0 1,4-8,8
1Va 32 42,4 41,9 42,9 2,6-10,0 1,4-8,8
- 40 44,5 44,0 45,0 2,6-12,5 1,4-8,8
1% 40 48,3 47,8 48,8 2,6-12,5 1,4-8,8
- 50 57,0 56,4 57,6 2,9-14,2 1,4-10,0
2 50 60,3 59,7 60,9 2,9-16,0 1,4-10,0

Yviz & ,Pravidla z oddilu: Trubky* na strané 6

Megapress 11



Vedeni a upevnéni trubek

Megapress

Informace o vyrobku

Pro upevnéni trubek pouzijte jen objimky trubky s ochrannymi protihlu-
kovymi vloZkami bez obsahu chloridd.

Dodrzujte vSeobecnd pravidla upevhovaci 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

D [mm] Jmenovita své- Rozte€ pripev- Roztec pripev-
tlost [palce] néni néni

objimek trubky  objimek trubky

[m] [m]?

17,2 Y8 2,25 —

21,3 Ve 2,75 —

26,9 % 3,00 4,00
33,7 1 3,50 4,00
42,4 1% 3,75 4,00
48,3 1% 4,25 4,00
60,3 2 4,75 4,00

Yviz & ,Pravidla z oddilu: Trubky“ na strané 6
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m Informace o vyrobku

Délkova roztaznost

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

Osvédcilo se:

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

Koeficienty tepelné roztaZznosti riznych materiall trubek

Material Koeficient tepelné Priklad:
roztaznosti o Délkova roztaznost u trubky délky
[mm/mK] L=20maA8=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:

Al = o [mm/mK] x L [m] x A8 [K]
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o Informace o vyrobku
viega
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Obr. 5: kompenzaéni rameno tvaru Z a tvaru T pro Megapress 3% az 2 palce

1 - dilatac¢ni kus ~Al [mm]
2 - délka trubkového ramena ~ Lg; [m]
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o Informace o vyrobku
viega

Obr. 6: kompenzaéni rameno tvaru U
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Obr. 7: kompenzaéni rameno tvaru U pro Megapress 3% az 2 palce

1 - dilatac¢ni kus ~Al [mm]
2 - délka trubkového ramena ~ Lg; [m]
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° Informace o vyrobku
viega

2.3.3 Lisovaci spojky

Lisovaci spojky Megapress jsou vyrobeny z nelegované oceli (mate-

rial 1.0308) a maji vnéjsi povrchovou Upravu zinkem a niklem o sile

3-5 um. V drazce lisovaci spojky je jeden zarezny krouzek, jeden délici
krouzek a jeden profilovy tésnici prvek. P¥i lisovani se zafezny krouzek
zafizne do trubky, a zajistuje tak silové spojeni.

P¥i instalaci a pozdéji pfi lisovani chrani délici krouzek tésnici prvek pred
poskozenim zafeznym krouzkem.

Obr. 8: lisovaci spojky Megapress

SC-Contur

Lisovaci spojky Viega maji SC-Contur. SC-Contur je bezpecnostni
mechanismus s certifikaci DVGW, ktera zajistuje, ze lisovaci spojka je
v neslisovaném stavu netésna. Omylem neslisovana spojeni jsou pfi
zkouSce tésnosti zietelné vidét.

Viega zaruc€uje, 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 zkous$ky tésnosti v tlakovém rozmezi 22 hPa-0,3 MPa
(22 mbar-3,0 bar)

Obr. 9: SC-Contur

2.3.4 Tésnici prvky

Lisovaci spojky Megapress jsou vybaveny z vyroby profilovymi tésnicimi
prvky EPDM. Tvarovana chlopnova tésnéni bezpecné utésni i povrchy
trubky s drobnymi nerovnostmi.

Pokud k okamziku pokladky pfipojovaciho potrubi do oblasti pouziti
solarniho ohfevu jesté neni stanoven typ kolektoru (ploché / vakuové
trubkové kolektory), doporucuje Viega pouzit v lisovacich spojkach tés-
nici prvky FKM.

Obr. 10: Profilovy tésnici prvek EPDM

Megapress 16



m Informace o vyrobku

Oblast pouziti tésniciho prvku EPDM

Oblast pouziti Topeni Solarni zafizeni Stlaceny vzduch Technické plyny
Aplikace teploqunl toE)em solarni okruh vSechny u§eky vSechny u§eky
S nucenym obé&hem potrubi potrubi
Provozni teplota 105 °C 1 60 °C .
[Tmax]
Provozni tlak [Pz 1,6 MPa (16 bar) 0,6 MPa (6 bar) 1,6 MPa (16 bar) —
dle platnych K
, pocie vp a. nz3)/c pro ploché kolek- 13
Poznamky smernic tory suchy, koncentrace
Trax: 105 °C

oleje < 25 mg/ m3
) Nutny souhlas spole¢nosti Viega
2 viz & ,Pravidla z oddilu: Tésnici prvky” na strané 6

Slviz také dokument ,Oblasti pouZziti kovovych instalac¢nich systémii“ na webovych strankach Viega

Tésnici materialy lisovaciho spojovaciho systému podIé-
haji tepelnému starnuti, které zavisi na teploté média

a dobé provozu. Cim vy$si teplota média, tim rychlejsi
tepelné starnuti tésniciho materialu. V pripadé zvlastnich
provoznich podminek, napt. u prdmyslovych systému
rekuperace tepla, je nutné porovnat specifikace vyrobce
spotrebice se specifikacemi lisovaciho spojovaciho
systému.

Pred pouzitim lisovaciho spojovaciho systému mimo
popsané oblasti pouziti nebo v pfipadé pochybnosti
0 spravném vybéru materialu kontaktujte spolecnost
Viega.

2.3.5 Technické udaje

Pro instalaci systému dodrzujte nasledujici provozni podminky:

Provozni teplota [T 105 °C
Provozni tlak [Paxl 1,6 MPa (16 bar)

2.3.6 Oznaceni na komponentach

Lisovaci spojky jsou ozna¢eny barevnym bodem. Bod oznacduje
SC-Contur, u které v pfipadé omylem neslisovaného spojeni unika zku-
Sebni médium.
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m Informace o vyrobku

Cerny bod upozortiuje na to, Ze je lisovaci pfipoj vybaven profilovym
tésnicim prvkem EPDM a SC-Contur.

Cerny obdélnik slouzi jako varovani: ,Nepouzivat pro pitnou vodul!*.
Obdélnik se nachazi na nasledujicich mistech:

B na lisovacim konci lisovaci spojky
B na pfirubé pfirubového pfechodu

Obr. 11: Cerny bod ,Nevhodné pro
pitnou vodu!*

Obr. 12: Cerny bod a napis ,Nevhodné
pro pitnou vodu!"

2.4 Informace o pouziti
241 Koroze

Lisovaci spojky Megapress jsou diky povrchové Upravé zinkem a niklem
chranény pred vnéjsi korozi, napf. pfi vzniku kondenzac¢ni vody v chladi-
cich zafizenich.

Trubky se musi opatfit vhodnou ochranou proti korozi.

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

Dodrzujte informace vyrobce.
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m Manipulace

3  Manipulace

3.1 Preprava

P¥i transportu trubek dodrzujte nasleduijici:

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

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

B Neposkodte ochranna vicka na koncich trubek a odstrarite je az
bezprostfedné pred montazi. PoSkozené konce trubek se jiz nesmi
lisovat.

Dodrzujte navic udaje vyrobce trubky.

3.2 Skladovani

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

B Komponenty skladujte v suchu a Cistoté.
B Neskladujte komponenty pfimo na zemi.
B Rzné rozméry trubek skladujte pokud mozno oddélené.

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

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

Dodrzujte navic Udaje vyrobce trubky.

3.3 Informace k montazi
3.3.1  Montazni pokyny
Kontrola systémovych komponent
P¥i prepravé a uskladnéni se mohly systémové komponenty poskodit.

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

Megapress

Manipulace

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

povrchu a vhodny minimalni a maximalni vnéjsi pramér.
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:

B platné smérnice, viz & ,Pravidla z oddilu: montazni pokyny*
na strané 6
B dodrzovani Udajl v nasledujici tabulce

o Pro sprinklerova zafizeni konformni s VdS jsou pfipustné
I pouze Cerné, pozinkované nebo ocelové trubky osetfené
praskovou barvou podle certifikatu VdS.

Pro jmenovité svétlosti az do DN 50 véetné pritom plati
minimalni sila stény trubky 2,6 mm a kromé toho maxi-
malni sila stény trubky 3,3 mm. Odstupy a umisténi
(vzdalenosti drzakl) ocelovych trubek podle aktualnich
smeérnic, viz & , Pravidla z oddilu: montazni pokyny*

na strané 6.

Pripustné 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
predchozi domluvé s VdS

" viz & ,Pravidla z oddilu: montazni pokyny“ na strané 6
Pomoci Megapress Ize pokryt nasledujici tfidy pozarniho nebezpedi:

B tfida pozarniho nebezpeci LH (malé nebezpeti pozaru)
B tfida pozarniho nebezpeci OH 1-4 (stfedni nebezpedi pozaru)

B tfida pozarniho nebezpeci HHP 1-4 (vysoké nebezpeci pozaru, riziko

pfi vyrobgé)

B tfida pozarniho nebezpeci HHS 1-4 (vysoké nebezpeci pozaru, riziko

pfi skladovani)
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Priprava trubek

Megapress

Manipulace

Viz & ,Pravidla z oddilu: montédzni pokyny“ na strané 6.

Pro vytvoreni lisovanych spoji 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 & Kapitola 2.1 ,,Normy a pravidla“
na strané 5, (maximalni vnéjsi prdimér podle © Kapitola 2.3.2 , Trubky*
na strané 9)

trubky prdmyslové lakované nebo povrstvené praskovou technologii
(maximalni vnéjsi primér podle & Kapitola 2.3.2 ,, Trubky“ na strané 9)
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n Manipulace
viega

Povrchy trubek se musi v oblasti lisovaného spoje opracovat tehdy,
kdyz maji tyto vlastnosti:

nerovnhomeérné ru¢né nanesené vrstvy laku

prekroceni maximalniho vnéjsiho prdméru z diivodu nanesené
povrchové Upravy & Kapitola 2.3.2 , Trubky* na strané 9

vyvyseniny, poskozeni, ryhy, koroze nebo pfilnuté ¢astice

OZNAMENI!

Netésny lisovany spoj

Lisovani na vyrazeném oznaceni trubky mize zpUsobit
netésnosti.

B Nelisujte na vyrazeném oznaceni trubky.
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n Manipulace
viega

Vhodné naradi na opracovani je napf.:
I dratény kartac

I (gistici rouno nebo brusny papir (zrnitost > 80)

I fezaci bruska s véjifovitym kotou¢em
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Manipulace

Po oSetfeni by méla kvalita povrchu trubky odpovidat nasledujicimu

zobrazeni:

3.3.2 Vyrovnani potenciall

A\

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 napfriklad pouziti zrcatka.

Minimalni vnéj&i prdmér instalacni trubky nesmi byt podkrocen, viz
& Kapitola 2.3.2 ,, Trubky” na strané 9.
V zafizenich, u kterych je zapotrebi kompletni ochrana pred korozi (napft.

v chladicich zafizenich), opatrete opracované povrchy trubek, které jsou
po lisovani jesté nezakryté, vhodnou dodate¢nou ochranou pred korozi.

NEBEZPECI!

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

Jelikoz jsou vSechny kovové potrubni systémy vodive,

mdze neumysiny kontakt s dilem vedoucim sitové napéti

zpUsobit, Ze bude pod napétim cely potrubni systém a pfi-

pojené kovové komponenty (napf. topna télesa).

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

B Napojte kovové potrubni systémy vzdy do vyrovnani
potenciald.

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

3.3.3 Pripustna vyména tésnicich prvkut

Megapress

Dulezité upozornéni

Tésnici prvky v lisovacich spojkach jsou diky svym mate-
rialové specifickym vlastnostem sladény s prislusnymi
médii resp. oblastmi pouziti potrubnich systémui a zpra-
vidla jsou certifikovany jen pro né.
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3.3.4

Lisovani mezi potrubimi

Manipulace

Kdyz je profilovy tésnici prvek v lisovaci spojce zjevné poskozeny, musi
se vymeénit za nahradni profilovy té&snici prvek Viega ze stejného mate-
ridlu.

Potrebny prostor a odstupy
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Megapress

Minimalni odstup od svafovanych $vi a mist ohybu musi €init 3 x D,
av8ak minimalné 100 mm.

Potrebné misto pro typ 2 (PT2), PT3-EH, PT3-AH, Pressgun 4B, 4E, 5, 6,
6B

D % % % 1
a [mm] 30 30 35 45
b [mm] 70 70 80 95

Potfebné misto pro Picco, Pressgun Picco, Pressgun Picco 6, Pressgun
Picco 6 Plus

D % % %
a [mm] 30 30 35
b [mm] 70 70 80

Potrebné misto pro lisovaci prstence D3%-2

D % o % 1 1% 1% 2
a[m 60 60 75 75 95 105 105
m]
b [m 75 75 85 100 125 135 140
m]
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m Manipulace

Lisovani mezi trubkou a sténou

Potfebné misto PT1, Typ 2 (PT2), PT3-EH, PT3-AH, Pressgun 4B, 4E, 5,
6,6B

D % % % 1
a [mm] 35 35 40 50
b [mm] 80 80 90 105
¢ [mm] 50 50 55 65

Potfebné misto PT1, Typ 2 (PT2), PT3-EH, PT3-AH, Pressgun 4B, 4E, 5,
6,6B

D ¥ Yo % 1
a [mm] 35 35 40 50
b [mm] 80 80 90 105
c [mm] 50 50 55 65

Potfebné misto pro Picco, Pressgun Picco, Pressgun Picco 6, Pressgun

Picco 6 Plus
D % Yo %
a [mm] 60 60 65
b [mm] 75 75 85
c [mm] 80 80 80
//// Potfebné misto pro lisovaci prstence D%-2
g D % 1 % 1 1% 1% 2
// a[m 60 60 75 75 95 105 105
V7 ™
; b [m 75 75 85 100 125 135 140
9 m
. // / c[m 80 80 80 80 80 80 80
0 i
Il
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Odstup od stén

Odstup mezi slisovanymi spoji

Megapress

Minimalni odstup u lisovacich Celisti D31

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

Minimalini odstup u lisovacich prstencti D32

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

OZNAMEN:I!

Manipulace

min [mm]

50

50

Qmin [mm]

20

20

Netésné lisované spoje z divodu prili$ krat-

kych trubek!

Pokud se na jednu trubku maji nasadit dvé lisovaci spojky
bez odstupu za sebou, nesmi byt trubka prilis kratka.
Pokud neni trubka pfi lisovani zasunuta v lisovaci spojce
az do uréené hloubky, miize byt spoj netésny.
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Rozmeérové ldaje Z

Megapress

Minimalni odstup u lisovacich Celisti D31

D [palce]
%
)
34
1

Minimalini odstup u lisovacich prstencti D32

D [palce]
Y8
1z
34
1
1Y%
172

Manipulace

min [mm]

@min [mm]

15

Rozmérové udaje Z naleznete na strané pfislusného vyrobku v online

katalogu.
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3.3.5 Potrebné naradi

OZNAMENI!
Lisovaci spojky Megapress je dovoleno lisovat pouze

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

Moznosti kombinace lisovacich nastrojli a lisovacich &elisti

Lisovaci nastroje

Typ 2 (PT2)

PT3EH/AH

Pressgun 4E / 4B
Pressgun 5

Pressgun 6 /6 B/ 6 Plus

Typ 2 (PT2)

PT3 EH
Pressgun 4E / 4B
Pressgun 5
Pressgun 6 Plus
Picco

Pressgun Picco

Pressgun Picco 6 / 6 Plus

Megapress

Lisovaci Celisti

DN10 az DN25 model

4299.9

DN10 a DN15 model

4284.9

vivs

Vnéjsi prmér [mm]

38,0

44,5

57,0

Lisovaci prstence

DN15 model 4296.1,
s taznou kloubovou
Celisti Z1 model 2296.2

DN32 az DN50 model

4296.1, s taznou klou-
bovou ¢elisti Z2 model
2296.2

DN65 az DN100 model
4296.1XL, s Pressgun
Press Booster model
4296.4XL

DN15 model 4296.1,
s taznou kloubovou
Celisti P1 model 2496.1

Manipulace

Sada

lisovaci ¢elisti 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 Booster
model 4296.2XL

lisovaci prstence DN80
a DN100 model 4296.5XL

Lisovaci naradi pro mezivelikosti (38,0 mm, 44,5 mm a 57,0 mm)

Lisovaci prstence

D1V4, model 4296.1 s taznou klou-
bovou ¢elisti Z2 model 2296.2

D1Y%2, model 4296.1 s taznou klou-
bovou ¢elisti Z2 model 2296.2

D2 model, 4296.1 s taznou klou-
bovou ¢elisti Z2 model 2296.2
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n Manipulace
viega

Pro vytvoreni lisovaného spoje je zapotrebi nasledujici naradi:
B orezavac trubek nebo pila na kov s jemnymi zuby
nebo bruska
nebo zkracovaci pila s pomalou rychlosti fezani
B odhrotovaé nebo pulkulaty pilnik a barevna tuzka pro vyznaceni
lisovaci nastroj s konstantni lisovaci silou
B lisovaci Celist (D%-1) nebo lisovaci prstenec (D%- 2) s pfislusnou
taznou kloubovou &elisti, vhodnou pro primér trubky a s vhodnym
profilem

Obr. 13: Lisovaci ¢elisti Megapress

Obr. 14: Lisovaci prstence Megapress s taznou kloubovou celisti

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

Systémové lisovaci naradi Viega bylo specialné vyvinuto
a sladéno pro zpracovani lisovacich spojovacich systém
Viega.
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3.4 Montaz

Pfipustna vyména tésnicich prvku

Manipulace

OZNAMENI!

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

Vymeéna tésniciho prvku je ze zdsady pfipustna. Tésnici
prvek se musi vymeénit za nahradni dil ur€eny k danému
Ucelu pouziti & Kapitola 2.3.4 , Tésnici prvky“ na strané 16.
Pouziti jinych tésnicich prvkd neni ptipustné.

Kdyz je profilovy tésnici prvek v lisovaci spojce zjevné poskozeny, musi
se vyménit za nahradni profilovy tésnici prvek Viega ze stejného mate-

rialu.

3.4.1 Vymeéna tésniciho prvku

Obr. 15: zafezny krouzek

Odstranéni tésniciho prvku

Megapress

UPOZORNENI!
Nebezpeci zranéni ostrymi hranami

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

B Nesahejte do lisovacich spojek holyma rukama.

Pri odstranovani tésniciho prvku nepouzivejte zadné pred-
meéty s ostrymi hranami, které by mohly poskodit té€snici
prvek nebo drazku.
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n Manipulace
viega

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

Vsazeni tésniciho prvku

B Vsadte novy, nepoSkozeny tésnici prvek do drazky.

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

I Ujistéte se, Ze je tésnici prvek dokonale uloZen v drazce.

B V lisovaci spojce se nachazi spravny tésnici prvek.
EPDM = Cerny leskly
B Tésnici prvek, délici krouzek a zarezny krouzek je neposkozeny.
B Tésnici prvek, délici krouzek a zarezny krouzek se nachazi v drazce.

3.4.2 Zkraceni trubek

OZNAMENI!

Netésné lisované spoje z diivodu poskoze-
ného materialu!

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

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

B Pro zkracovani nepouzivejte fezaci horaky.
B Nepouzivejte tuky ani oleje (jako napf. fezaci olej).
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n Manipulace
viega

Informace k naradi viz také & Kapitola 3.3.5 ,,Potrebné naradi”
na strané 29.

B Zkratte trubku pokud mozno v pravém Uhlu fezackou trubek, bru-
skou nebo pilou na kov s jemnymi zuby, aby byla hloubka zasunuti
trubky po celém obvodu rovnomérna. 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 otfepl se zabrani poskozeni tésniciho prvku nebo vzpfi-
¢eni 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 otfepll 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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. Manipulace
viega

I Odstrante otfepy z vnitini i vnéjsi strany trubky.

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.
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viega

B Tésnici prvek, délici krouzek a zarezny krouzek je neposkozeny.
B Tésnici prvek, délici krouzek a zarezny krouzek se nachazi v drazce.

B Zméfte a oznacte hloubku zasunuti.

D [palce] Hloubka zasunuti [mm]

% 24

Yo 27

% 29

1 34

1Y 46

1% 48

2 50
Vnéjsi primér [mm] Hloubka zasunuti [mm]

38,0 42

44,5 48

57,0 48

B Nasurite lisovaci spojku na trubku az k ozna¢ené hloubce zasunuti.
Nevzpficte lisovaci spojku.
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Lisovani lisovaci celistiu D < 1

Megapress

Manipulace

Nasadte lisovaci &elist (D < 1) do lisovaciho nastroje 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 uprostfed na drazce lisovaci

spojky.

B Provedte proces lisovani.

Otevrete a odstrarite lisovaci Celist.

Odstrarite kontrolni nalepku.

[ Spoj je oznacen jako slisovany.
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Lisovani lisovacimi prstenci u D3%-2

3.4.5 Prirubova spojeni

Podlozky

Megapress

Manipulace

Zastréte do lisovaciho nastroje taznou kloubovou Celist a zasunte
pridrzovaci Cep az zapadne.

Informace! Dodrzujte navod k lisovacimu nastroji!

Nasadte lisovaci prstenec na lisovaci spojku. Lisovaci prstenec musi

Nechte taZznou kloubovou celist zapadnout do tGchytnych prvki liso-
vaciho prstence.

Zkontrolujte hloubku zasunuti podle znacky.

B Ujistéte se, Ze je lisovaci prstenec usazen uprostfed na drazce liso-

vaci spojky.

B Provedte proces lisovani.

Otevrete taznou kloubovou ¢elist a odstrante lisovaci prstenec.
Odstrante kontrolni nalepku.

[ Spoj je oznacen jako slisovany.

V zobrazeném lisovacim spojovacim systému Ize pouzit pfirubova spo-
jeni o velikosti od 1% do 2 palcd.

Montaz pfirubovych spojeni smi provadét jen kvalifikovany personal.
Kvalifikace odborné zpUsobilosti personalu k montazi pfirubovych spo-
jeni mUze probé&hnout napt. v souladu s platnymi smérnicemi, viz

&, Predpisy z oddilu: Viytvoreni pfirubového spojeni“ na strané 7.

Za platny doklad Ize pfitom povazovat odpovidajici ukonéené
odborné vzdélani pro montaz pfirubovych spojeni (bézni pracovnici

i kvalifikovani odbornici) s pfislusnou kvalifikaci a Uspésné pravidelné
pouzivani.

Ostatni pracovnici bez pfislusného odborného vzdélani (napf. pro-
vozni personal), ktefi jsou povéreni montazi pfirubovych spojeni,
musi byt patfi¢né teoreticky i prakticky proskoleni a toto Skoleni se
musi dokumentovat.
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Vyhody pouziti tvrzenych podlozek:

B tfeci plocha definovana pfi montazi;
B drsnost definovana pfi vypoctu a nasledné omezeni rozptylu hodnot

utahovaciho momentu, ¢imz Ize pocetné dosahnout vétsi svérné sily
Sroubl se Sestihrannou hlavou.

Druhy pFirub

Pevna pfiruba

B ocel 1.0308 s vnéjsi galvanickou Upravou zinkem a niklem
B lisovaci pripoj Megapress

B model 4259 PN 10/16: 1V4, 1%2 a 2 palce

B model 4259.1 PN 6: 1%, 12 a 2 palce

Obr. 16: pevna priruba

Vytvoreni pfirubového spojeni

o Nejprve vytvorte prirubové spojeni a poté lisovany spo;j.

B V piipadé potfeby pred montéZzi odstrante doGasnou povrchovou
Upravu na tésnicich plochach pfiruby pomoci Cisticiho prostfedku
a vhodného draténého kartace tak, aby na plose nezlstaly Zadné
zbytky.

OZNAMENI! Pfi vyméné tésnéni dejte pozor, abyste z tés-
nici plochy pfiruby dikladné oéistili veSkeré zbytky starého
tésnéni, aniz by byly plochy poSkozeny.

I Tésnici plochy pfiruby musi byt Cisté, rovné a nesmi byt poSkozené.
Povrch nesmi byt poSkozen zejména v radialnim sméru, tj. nesmi na
ném byt patrné ryhy nebo mista poSkozena vlivem narazu.
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® Srouby se Sestihrannou hlavou, matice a podlozky musi byt
Cisté, nesmi byt poSkozené a musi splfiovat pozadavky na mini-
malni délku Sroubu a tfidu pevnosti, viz & ,PoZadované utahovaci
momenty* na strané 42.

® Srouby se Sestihrannou hlavou a matice musi byt &isté a nesmi byt
poskozené.

©)
A
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Informace! Spoleénost Viega doporuéuje pouzit montazni
sadu modelu 2259.7 obsahuijici Srouby se Sestihrannou
hlavou, matice a podlozky.

i)

o~
J
(
\1

I Poskozené Srouby se Sestihrannou hlavou, matice a podlozky
vymeénte pfi demontazi za nové.

B Tésnéni musi byt zcela Cisté, suché a nesmi byt poskozené. Na

tésnéni nepouzivejte adhezivni prostfedky ani montazni pasty.
2 X Informace! Spoleénost Viega doporuéuje pouzit tésnéni

modelu 2259.9 z AFM 34/2.

Nikdy znovu nepouzivejte pouzita t&€snéni.

I Nepouzivejte praskla tésnéni, protoze predstavuji potencialni bez-
@ pecnostni riziko.

B Zajistéte, aby té€snéni nevykazovala vady a nedostatky a respektujte
informace vyrobce.

I OsSetfete nasleduijici prvky pfiruby vhodnym mazacim prostfedkem:
B zavit Sroubu se Sestihrannou hlavou
B podlozka
B dosedaci plocha matice

OZNAMENI! Dodrzujte informace vyrobce o rozsahu pouzi-
vani a teplotnim rozmezi maziva.
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Montaz a vystredéni tésniciho Pri spravné montazi pfirubovych spojeni jsou listy pfiruby vic¢i sobé
prvku paralelné zarovnané bez pfesazeni stfedu, coz umoznuje vlozit tésnici
prvek ve spravné poloze tak, aby se neposkodil.

I Tésnici plochy odtlacte od sebe natolik, aby bylo mozné vlozit tés-
néni snadno a bez poskozeni.

=

e

Dokud nebudou dotazeny Srouby se Sestihrannou hlavou, je mezera
(nerovnobéznost tésnicich ploch) prijatelna za predpokladu, ze nejsou
prekroCeny pripustné hodnoty.

DN Pripustna mezera a—b [mm]
15-25 0,4
32-50 0,6

I Odstrante mezeru z oteviené strany (a).

I V pfipadé pochyb dotahnéte na zkousku Srouby pfiruby, aniz byste

vkladali tésnéni, tak, aby soubéznost a vzdalenost mezi tésnicimi
% plochami dosahovala pfiblizné 10 % stanoveného jmenovitého uta-
hovaciho momentu.
/8 0| R ’ ,
Q@f - [ Mezera neni pfipustna v pfipadé, ze polohu pfiruby nelze dosah-
@E t nout jinak nez velkou silou.
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Postup utahovani $roubu se

. B Poradi utahovani $roubl se $estihrannou hlavou a matic ma
Sestihrannou hlavou

vyznamny vliv na rozloZeni sily, ktera plsobi na tésnéni (tlak na
plochu). P¥i nespravném utazeni Sroubd dochazi k velkému rozptylu
upinacich sil a mdze se stat, ze nebude dosazen nejmensi pozado-
vany tlak na plochu, coz mize vést az k netésnosti.

B Po utazeni musi matici pfesahovat nejméné dva zavity a maximalné
pét zavitl na konci Sroubu se Sestihrannou hlavou.

I ZaSroubujte Srouby se Sestihrannou hlavou rukou a dodrzujte pfitom
nasleduijici:
® Srouby se Sestihrannou hlavou vkladejte tak, aby byly véechny
hlavy $roub( fazeny na jedné strané pfiruby.
B U horizontalnich pfirub prostréte Srouby se Sestihrannou hlavou
shora.

B Srouby se Sestihrannou hlavou s t&Zkym otadenim vyméite za
Srouby s lehkym otacenim.

I Lze soucasné pouzit nékolik utahovacich nastroj(.

=

\ J
S

Poradi pritazeni

Do kfize utdhnéte vSechny Srouby se Sestihrannou hlavou na 30 %
pozadovaného utahovaciho momentu.

Utahnéte vSechny Srouby se Sestihrannou hlavou, jak je popsano
v kroku 1, na 60 % pozadovaného utahovaciho momentu.

Utahnéte vSechny Srouby se Sestihrannou hlavou, jak je popsano
v kroku 1, na 100 % pozadovaného utahovaciho momentu.

Po utazeni na 100 % pozadovaného utahovaciho momentu tento
krok jesté jednou zopakujte. opakujte tento krok tak ¢asto, az se
matice pfi utahovani na plny utahovaci moment jiz nebudou dale
protacet.
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Pozadované utahovaci momenty

Utahovaci momenty pfirubovych pfechodti Megapress PN 6

Cislo ..

Model DN artiklu Zavit
32 721978

4259.1 40 721 985" M12
50 721 9921

Min. pozado-
vany utaho-
vaci moment
[Nm]

37
47
55

Manipulace

Max. pfi- Délka Sroubl

pustny utaho- se Sesti- THida pevnosti
vaci moment hrannou P

[Nm] hlavou [mm]

82

82 50 8.8

82

Specifikace pro splnéni pozadavkl tfidy tésnosti L0,01 (TA Luft) byly vypocteny podle platné normy a plati
vyhradné pfi pouziti vyrobkd spolecnosti Viega, viz také & ,Predpisy z oddilu: Viytvoreni prirubového spojeni®

na strané 7.

" K pouziti s montazni sadou, &islo artiklu 651251

Utahovaci momenty pfirubovych pfechodt Megapress PN 10/16

Cislo .
Model DN artiklu Zavit
32 694 876
4259 40 694 8831 M16
50 694 890"

Min. pozado-
vany utaho-
vaci moment
[Nm]

78
90
102

Max. pri- Délka Sroubli

pustny utaho- se 3esti- Trida pevnosti

vaci moment hrannou

[Nm] hlavou [mm]

202

202 70 8.8
202

Specifikace pro splnéni poZzadavki tfidy tésnosti L0,01 (TA Luft) byly vypocteny podle platné normy a plati
vyhradné pfi pouZiti vyrobkl spole¢nosti Viega, viz také & ,Predpisy z oddilu: Viytvoreni pfirubového spojeni”

na strané 7.

' K pouziti s montazni sadou, Cislo artiklu 494063

Megapress
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Uvolnéni prirubového spojeni

3.4.6

3.5

Megapress

Zkouska tésnosti

Likvidace

Manipulace

Nez pfistoupite k demontazi stavajiciho prirubového spojeni, vyzadejte
si souhlas a povoleni k praci od odpovédného pracovisté a respektujte
pfitom nasledujici pokyny:

B PrisluSny oddil zafizeni musi byt bez napéti a kompletné propla-
chnuty.

B Nez uvolnite pfirubové spojeni, zajistéte montované a nastavbové
dily, které nejsou drzeny oddélené. To plati i pro upevnovaci systémy,
jako jsou pruzinové zavésy a podpéry.

B Nejprve povolte Srouby se Sestihrannou hlavou popf. matice na
strané, ktera neni v kontaktu s télesem, poté zlehka povolte zbyvajici
Srouby, zkontrolujte, zda potrubni systém neni zdrojem nebezpedi
a teprve poté provedte Uplnou demontaz Sroubl. Pokud je potrubi
pod tlakem, hrozi jeho vyrazeni.

m Srouby se Sestihrannou hlavou popt. matice povolujte do kfize, a to
v nejméné dvou krocich.

B Oteviené konce vedeni uzavrete zaslepovacimi uzavery.

Demontovana potrubi prepravuijte jen v uzavieném stavu.

B Pri vyméneé tésnéni dejte pozor, abyste z tésnici plochy pfiruby
ddkladné ocistili veSkeré zbytky starého tésnéni, aniz by byly plochy
poskozeny.

Pfed uvedenim do provozu musi instalatér provést zkousku tésnosti.

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

Tuto zkouSku provedte na hotovém, ale jesté nezakrytém systému.

Dodrzujte platné smérnice, viz &, Predpisy z oddilu: Zkouska tésnosti”
na strané 7.

Rovnéz u instalaci pro nepitnou vodu provadéjte zkousku tésnosti
podle platnych smérnic, viz & ,Predpisy z oddilu: Zkouska tésnosti“
na strané 7.

Vysledek dokumentuijte.

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

Dodrzujte pozadavky na pInénou a doplfiovanou vodu
podle platnych smérnic, viz &, Predpisy z oddilu: Zkouska
tésnosti“ na strané 7.

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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