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m O tomto navode na pouzitie

1 O tomto navode na pouzitie

Pre tento dokument existuju prava na ochranu, dalSie informacie ziskate
na viega.com/legal.

1.1 Cielové skupiny

Informacie v tomto navode su uréené pre odbornikov v oblasti vykuro-
vania a sanity, resp. pre vySkoleny odborny personal.

Osoby, ktoré nedisponuju hore uvedenym vzdelanim, resp. kvalifikaciou,
nesmu vykonavat montéz, inStalaciu a pripadne udrzbu tohto vyrobku.
Toto obmedzenie neplati pre mozné upozornenia tykajuce sa obsluhy.

Montéz vyrobkov Viega je nutné realizovat pri dodrzani vSeobecne plat-
nych technickych pravidiel a navodov na pouzitie Viega.

1.2 Oznacenie upozorneni
Vystrazné a upozornujluce texty su odsadené od zvysného textu a zvlast

oznacené prislusnymi piktogramami.

NEBEZPECENSTVO!

Varuje pred moznymi zivotu nebezpecnymi poraneniami.

VYSTRAHA!

Varuje pred moznymi tazkymi poraneniami.

POZOR!

Varuje pred moznymi poraneniami.

> B B

UPOZORNENIE!

Varuje pred moznymi materialnymi Skodami.

Dodatoc¢né informacie a tipy.
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O tomto navode na pouzitie

Upozornenie ohladom tejto jazykovej verzie

Tento navod na pouzitie obsahuje délezité informacie o vybere vyrobku,
resp. systému, o montazi a uvedeni do prevadzky, ako aj spravnom
pouziti a Udrzbovych opatreniach, pokial su potrebné. Tieto informécie o
vyrobkoch, ich vlastnostiach a technickym pouzitiam sa zakladaju na
aktualne platnych normach v Eurdpe (napr. EN) a/alebo v Nemecku
(napr. DIN/DVGW).

Niektoré pasaze v texte mézu odkazovat na technické predpisy platné v
Eurépe/Nemecku. Tieto predpisy platia pre vSetky ostatné krajiny ako
odporucania, pokial tam nie su k dispozicii prislusné narodné pozia-
davky. Prislusné narodné zakony, Standardy, predpisy, normy, ako aj
iné technické predpisy maju prednost pred nemeckymi/eurépskymi
smernicami uvedenymi v tomto navode: informacie predstavované na
tomto mieste nie su zavazné pre iné krajiny a oblasti a mali by sa
chapat, ako uz bolo napisané, ako pomécka.



2  Informacie o vyrobku

2.1

Nariadenia z odseku: riry

Nariadenia z odseku: kordzia

nariadenia z odseku: skladovanie

Normy a nariadenia

Nasledujuce normy a nariadenia platia pre Nemecko, resp. pre Eurépu.
Narodné predpisy najdete na prislusnej internetovej stranke krajiny v
Casti viega.sk/normy.

Oblast platnosti / upozornenie
Schvélené medené rury

OsvedcCenie pre lisovacie spojky
na pouzitie s medenymi rdrami

Oblast platnosti / upozornenie

Nariadenie pre vonkajSiu ochranu
proti korézii

Nariadenie pre vonkajSiu ochranu
proti korézii

Nariadenie pre vonkajSiu ochranu
proti korézii

Oblast platnosti / upozornenie

PoZiadavky pre skladovanie mate-
ridlov

Nariadenia z odseku: Vyhotovenie prirubového prechodu

Profipress S

Oblast platnosti / upozornenie

Kvalifikacia personalu na montaz
prirubovych prechodov

Stanovanie momentov zatiahnutia

Informéacie o vyrobku

Nariadenie platné v Nemecku
DIN EN 1057
DVGW-Arbeitsblatt GW 392

Nariadenie platné v Nemecku

DIN EN 806-2

DIN 1988-200

DKI-Informationsdruck i. 160

Nariadenie platné v Nemecku

DIN EN 806-4, kapitola 4.2

Nariadenie platné v Nemecku

VDI-Richtlinie 2290

DIN EN 1591-1


https://www.viega.sk/normy

Nariadenia z odseku: skiska tesnosti

Oblast platnosti / upozornenie

Skuska na dokonéenom, avSak
eSte nezakrytom zariadeni

Skuska na dokon¢enom, avSak
eSte nezakrytom zariadeni

Skuska na dokon¢enom, avSak
este nezakrytom zariadeni

Nariadenia z odseku: udrzba

Oblast platnosti / upozornenie

Prevadzka a udrzba solarnych
zariadeni

2.2 Pouzitie na stanoveny ucel

Informéacie o vyrobku

Nariadenie platné v Nemecku

DIN EN 12976-1

DIN EN 12976-2

DKI-Informationsdruck i.160

Nariadenie platné v Nemecku

DKI-Informationsdruck i.160

) Pouzitie systému v zariadeniach s aditivami (napr. pro-

I striedkami proti korézii alebo zamrznutiu) vo vykurovacej
vode alebo pre iné ako opisané oblasti pouzitia a média
odsuhlaste so spolo¢nostou Viega.

2.2.1 Oblasti pouzitia

Potrubny systém nepouzivajte v inStalaciach pitnej vody a plynu.

Poutzitie je 0. i. mozné v nasledovnych oblastiach:

B solarne zariadenie

B systémy dialkovych rozvodov tepla v sekundarnych okruhoch (iba s

tesniacim prvkom FKM)

B parné nizkotlakové zariadenia

B vedenia chladiacej vody (uzatvoreny okruh)

222 Média

Systém je o. i. vhodny pre nasledujice média:

B prostriedky protimrazovej ochrany, chladiace solanky s koncentra-

ciou max. 50 %

B para v parnych nizkotlakovych zariadeniach

Profipress S



" Informécie o vyrobku
viega

2.3 Popis vyrobku
231 Prehlad

Potrubny systém pozostava z lisovacich spojok pre medené rury a z
vhodnych lisovacich nastrojov.

Obr. 1: lisovacie spojky Profipress S

komponenty systému su k dispozicii v nasledovnych rozmeroch:
d 12/15/18/22/28/35.

) Pri vacsich rozmeroch ako 35 mm je mozné spojky Profi-
I press vybavit tesniacimi prvkami FKM.

232 Rury

Pouzivaju sa iba medené rary, ktoré zodpovedaju platnym nariadeniam,
pozri & ,Nariadenia z odseku: riry” na strane 5:

Medené rary v solarych zariadeniach

d x s [mm] Objem na meter riry Hmotnost rary [kg/m]
[I/m]
12 x 0,7 0,09 0,22
12x1,0 0,08 0,31
15x 0,8 0,14 0,32
15x 1,0 0,13 0,39
18 x 0,8 0,13 0,39
18x 1,0 0,20 0,48
22x1,0 0,31 0,59
28x1,0 0,53 0,76
35x1,2 0,84 1,13

Profipress S 7



Vedenie a upevnenie potrubi

Dizkova roztaznost

Profipress S

Informéacie o vyrobku

d x s [mm] Objem na meter riry Hmotnost rary [kg/m]
[1/m]
42 x1,2 1,23 1,37
54 x1,5 2,04 2,20

Pri solarnych zariadeniach sa musia o. i. dodrzat nasledujice upozor-
nenia k vedeniu potrubi:

B Privodné vedenie vyhotovte so stupanim a spiatoCku s klesanim, aby
bolo mozné zariadenie vypustit.

B Pri vypustani je nutné teplonosnu kvapalinu zachytit do vhodnej
nadoby.

Na upevnenie rur pouzivajte iba objimky rur so zvukovo-izolaénymi vloz-

kami.

Dodrziavajte vSeobecné pravidla upevhovacej techniky:

B Upevnené potrubia nepouzivajte ako drziak pre iné potrubia a kon-
Strukené diely.

B Nepouzivajte rirkové haky.

B Dodrzte odstup od lisovacich spojok.

B Prihliadajte na smer roztaznosti — naplanujte pevné a klzné body.

Potrubia upevnite a oddelte od stavebného telesa tak, aby sa na sta-

vebné teleso alebo iné konstrukéné diely nemohol prenasat zvuk v tuhej

latke v dosledku termickych zmien dizky, ako aj moznych tlakovych
rézov.

Dodrzte nasledujice odstupy upevnenia:

Odstup medzi objimkami rar

d [mm] Odstup upevnenia
objimok rar [m]
12,0 1,25
15,0 1,25
18,0 1,50
22,0 2,00
28,0 2,25
35,0 2,75

Potrubia sa pri zahrievani roztahuju. Tepelna roztaznost je zavisla od
materialu. Zmeny dizky vedu k napnutiam v ramci inStalacie. Tieto
napnutia sa musia vyrovnat vhodnymi opatreniami.
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Osvedcil

B pevné a kizné body

i sa:

Informacie o vyrobku

B trasy na vyrovnanie roztaznosti (ramena ohybu)

B Kkompenzatory

Koeficient tepelnej roztaznosti

Material Koeficient tepelnej roz- Priklad:
taznc;stl @ Dizkova roztaZnost pri
[t dizke rary = 20 m a
AT =50K
[mm]
Med 0,0166 16,6
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Obr. 2: dizkova roztaznost medenych rur

1 - dizkova roztaznost ~Al [mm]

2 - dizkarary = Iy [m]

3 - teplotny rozdiel "Ad [K]

Dizkov roztaznost Al je mozné odé&itat z diagramu alebo ju je mozné
stanovit vypo&tom pomocou nasledujuceho vzorca:

Al = o [mm/mK] x L [m] x A9 [K]




2.3.3 Lisovacie spojky

Obr. 3: Lisovacie spojky

SC-Contur

A

Obr. 4: SC-Contur

2.3.4 Tesniace prvky

Profipress S

Informécie o vyrobku

Lisovacie spojky v systéme Profipress S su vyrobené z nasledovnych
materialov:

B med
B cerveny bronz/kremikovy bronz

Lisovacie spojky Viega disponuju technikou SC-Contur. SC-Contur je
bezpec€nostna technika certifikovana prostrednictvom DVGW, ktora
zabezpecuje, aby bola lisovacia spojka v nezlisovanom stave zaru¢ene
netesna. tak sa pri skiske tesnosti upozorni na nedopatrenim nezliso-
vané spojenia.

Viega zaruCuje, Ze sa pri skuske tesnosti zviditelnia nedopatrenim nezli-
sované spojenia:

B pri mokrej skuske tesnosti v tlakovom rozsahu 0,1-0,65 MPa (1,0-
6,5 bar)

B pri suchej skuske tesnosti v tlakovom rozsahu 22 hPa-0,3 MPa
(22 mbar-3,0 bar)

Lisovacie spojky su z vyroby vybavené tesniacimi prvkami z FKM.
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m Informacie o vyrobku

Oblast pouzitia tesniaceho prvku FKM

, _ . . . . : . Parné nizkotlakové zaria-
Oblast pouzitia Teplarenské zasobovanie Solarne zariadenia

denia
systémy dialkovych roz-
Pouzitie vodov tepla v sekundar- solarny okruh —
nych okruhoch
Prevadzkova teplota 140 °C 1) 120 °C
[Trmax]
Prevadzkovy tlak [Pl 1,6 MPa (16 bar) 0,6 MPa (6 bar) < 0,1 MPa (1 bar)

Aby sa zaistilo, Ze je
zariadenie nainstalované
podla predpisov dodava- & .. . .
Poznamky tgl%kél:\o_ podnit<_u, pred Splckd(:)vbeotipzkz;%/ l(éatko- —
inStalaciou poziadajte
dodavatelsky podnik o
konzultaciu.

) Potrebné odsuhlasit firmou Viega.

2.3.5 Oznacenia na konstrukcénych dieloch
Oznacenia na lisovacich spojkach
Lisovacie spojky su oznacené farebnym bodom. Bod oznacuje

SC-Contur, na ktorej pri nedopatrenim nezlisovanom spojeni uniké sku-
Sobné médium.

Lisovacie spojky su oznacené takto:

B biely bod
B biely obdiZnik s napisom FKM

Obr. 5: oznacenie

Profipress S 11



m Informéacie o vyrobku

2.4 Informacie o pouziti
241 Korozia

o Pozinkované konstruk¢né diely sa nesmu pouzivat v
I solarnych zariadeniach.

Volhe polozené potrubia a armatuiry v priestoroch v normalnom pripade
nevyzaduju vonkajSiu ochranu proti korézii.

Vynimky existuju v nasledujucich pripadoch:

B Kkontakt s agresivnymi stavebnymi materialmi, akymi su materialy s
obsahom nitridu alebo amoniaka

B v agresivnom prostredi

Ked'je potrebna vonkajsia ochrana proti korézii, dodrziavajte platné
smernice, pozri &, Nariadenia z odseku: korézia“ na strane 5.

Profipress S 12



m Manipulacia

3  Manipulacia

3.1 Preprava

Pri preprave rur dodrzte toto:

B Rury netahajte cez nakladacie hrany. Povrch by sa mohol poskodit.

B Rudry pri preprave zaistite. V dosledku zoSmyknutia by sa mohli rary
zohnut.

B Neposkodte ochranné krytky na koncoch rdr a odstrante ich az bez-
prostredne pred montazou. Poskodené konce rur sa uz nesmu zli-
sovat.

) Doplfiujuco dodrziavajte aj udaje vyrobcu rur.

3.2 Skladovanie

Pri skladovani dodrziavajte poziadavky platnych smernic, pozri
& ,nariadenia z odseku: skladovanie® na strane 5:

Komponenty skladujte v Cistote a v suchu.

Komponenty neskladujte priamo na zemi.

Vytvorte minimalne tri dosadacie body pre skladovanie rur.
Ro6zne velkosti rdr skladujte podla moznosti oddelene.

Ak nie je mozné oddelené skladovanie, skladujte malé velkosti na
velkych velkostiach.

) Doplfiujuco dodrziavajte aj udaje vyrobcu rur.

3.3 Informacie o montazi
3.3.1 Pokyny pre montaz

Kontrola komponentov systému

V désledku prepravy a skladovania méze déjst k poskodeniu kompo-
nentov systému.

Skontrolujte vSetky diely.

B Vymente poSkodené komponenty.

B Poskodené komponenty neopravuijte.

B ZnecCistené komponenty sa nesmu inStalovat.

Profipress S 13



m Manipulacia

Zavitoveé tvarovky v solarnych zariadeniach neutesriujte
paskou Teflon®, pretoze zmenené chovanie zmesi vody a
glykolu pri pradeni moze sposobit netesnosti.

Namiesto toho pouzite odborne vyrobené konopné tes-
nenia.

3.3.2 Vyrovnavanie potencialov

NEBEZPECENSTVO!
Nebezpecenstvo zasahu elektrickym pradom

Zasah elektrickym pradom moze viest k popaleninam
a k tazkym poraneniam az k smrti.

Pretoze su vSetky kovové potrubné systémy elektricky
vodivé, méze neopatrny kontakt s dielom pod sietovym
napatim viest k tomu, ze sa cely potrubny systém a pripo-
jené kovové komponenty (napr. vykurovacie telesa)
dostanu pod napétie.

B Prace na elektrickom vedeni dajte urobit iba elektroin-
Stalatérovi.

B kovové potrubné systémy vzdy prepojte do systému
na vyrovnanie potencialov.

Zhotovitel elektrického zariadenia je zodpovedny za skon-
trolovanie prip. zabezpecenie vyrovnania potencialov.

3.3.3 Pripustna vymena tesniacich prvkov

@ Dodlezité upozornenie

I Tesniace prvky v lisovacich spojkach su so svojimi Speci-
fickymi vlastnostami materialov prisposobené prislusnym
médiam, resp. oblastiam pouzitia potrubnych systémov a
v pripade regulacie certifikované iba pre ne.

Vymena tesniaceho prvku je v zadsade pripustna. Tesniaci
prvok sa musi vymenit za nahradny diel odpovedajuci
uréenému Ucelu pouzitia & Kapitola 2.3.4 ,, Tesniace
prvky“ na strane 10. Pouzitie inych tesniacich prvkov nie je
pripustné.

V nasledujucich situaciach je potrebna vymena tesniaceho prvku:
B ak je tesniaci prvok v lisovanej spojke zjavne posSkodeny a ma sa
vymenit za ndhradny tesniaci prvok Viega z rovnakého materialu

B ak sa ma v spojkach Profipress vymenit tesniaci prvok z EPDM za
tesniaci prvok FKM (vyssia tepelna odolnost, napr. pre priemyselné
pouzitie)

Profipress S 14



o Manipulacia
viega

3.3.4 Potreba miesta a odstupy

Lisovanie medzi potrubiami

v Potreba miesta PT1, typ 2 (PT2), PT3-EH, PT3-AH, Pressgun 4B, 4E, 5,

% Y, 6,6B

//

% 4 d 12 15 18 22 28 35

e afmm] 20 20 20 25 25 30

N b 50 50 55 60 70 85

'//’ [mm]

SIS

g ; Potreba miesta Picco, Pressgun Picco, Pressgun Picco 6

s d 12 15 18 22 28 35
a [mm] 25 25 25 25 25 25
b [mm] 55 60 60 65 65 65

Potreba miesta - lisovaci prstenec

AN\
N

d 12 15 18 22 28 35
L 7
4 4 a [mm] 40 40 45 45 50 55
SN blmm] 45 50 55 60 70 75
% - WU ¢ [mm] 35 35 40 40 45 50
s
oz 7

NEE
N

Lisovanie medzi rirou a stenou

/ Potreba miesta PT1, typ 2 (PT2), PT3-EH, PT3-AH, Pressgun 4B, 4E, 5,
7 6,68
s
? L d 12 15 18 22 28 35
17 a[mm] 25 25 25 30 30 50
A
b [mm 65 65 75 80 85 95
v !
S8V, ¢ [mm] 40 40 40 40 50 50
//// // B
SNBSS _ , , _
TS S // gi(zc;ibsa I;’nlesta Picco, Pressgun Picco, Pressgun Picco 6, Pressgun
d 12 15 18 22 28 35
a [mm] 30 30 30 30 30 30
b [mm] 70 70 70 75 80 80
¢ [mm] 40 40 40 40 40 40

Profipress S 15



Odstup od stien

Odstup medzi zlisovaniami

Profipress S

Manipulacia

Potreba miesta - lisovaci prstenec

d 12 15 18 22 28 35
a[mm] 40 40 45 45 50 55
b[mm] 45 50 55 60 70 75
clmm] 35 35 40 40 45 50

Minimalny odstup pri d 12-35

Lisovaci nastroj @i [Mm]
PT1 45
Typ 2 (PT2)
Typ PT3-EH
Typ PT3-AH
50

Pressgun 4E / 4B

Pressgun 5

Picco / Pressgun Picco 35

Pressgun Picco 6 /
Pressgun Picco 6 Plus

UPOZORNENIE!
Netesné lisovacie spojky kvoli prilis kratkym

raram

Ked sa musia dve lisovacie spojky nasadit k sebe na
jednu rdru bez odstupu, nesmie byt rdra prili§ kratka. Ked'
sa rura pri zlisovani nezasunie az na ur¢enu hlbku zasu-
nutia v lisovanej spojke, moze sa spojenie stat netesnym.

16



. Manipulacia
viega

d 12 15 18 22 28 35

Mini- 0 0 0 0 0 10
malny
odstup
a [mm]

Rozmery Z

Rozmerové Udaje Z najdete na prislusnej strane vyrobku v online kata-
l6gu.

3.3.5 Potrebné naradie
Na vytvorenie lisovaného spoja je potrebné nasledujuce naradie:

B odrezavac rur alebo pilka na kov s jemnymi zubami
B odhrotovac a farebna ceruzka na oznacovanie

B lisovaci nastroj s konstantnou lisovacou silou
[ |

lisovacia &elust a lisovaci prstenec s prislusnou éelustou s kibovym
tahom, vhodné pre priemer rir a s vhodnym profilom

Obr. 6: Lisovacie ¢eluste

® Spoloc¢nost Viega odporuca pouzivat pri zli-

I sovani systémové naradie Viega.
Systémové lisovacie nastroje Viega boli Specialne vyvinuté
a prispdsobené na spracovanie systémov lisovanych
spojok Viega.

Profipress S 17



Manipulacia

3.4 Montaz
3.4.1 Vymena tesniaceho prvku

Odstranenie tesniaceho prvku

o Na odstranenie tesniaceho prvku nepouzivajte Spicaté
I predmety ani predmety s ostrymi hranami, ktoré mézu
poskodit tesniaci prvok alebo drazku.

I Tesniaci prvok odstrante z drazky.

/&

Nasadenie tesniaceho prvku

B Do drazky nasadte novy, neposkodeny tesniaci prvok.

B Zabezpecte, aby sa tesniaci prvok nachadzal Uplne v drazke.

3.4.2 Ohybanie rur

Medené rury velkosti d 12, 15, 18, 22 a 28 je mozné ohybat za studena
pomocou beznych ohybacich pripravkov (polomer minimalne 3,5 x d).

Konce rur (a) musia byt dlhé minimalne 50 mm, aby bolo mozné spravne
| a | nasunut lisovacie spojky.

=0 E—0e—m0c—m om0 000

i
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m Manipulacia

3.4.3 Odrezanie rar

UPOZORNENIE!

Netesné lisovacie spojky v dosledku posko-
deného materialu!

V dbsledku poSkodenych rur alebo tesniacich prvkov
mozu vznikat netesnosti lisovacich spojov.

Dodrziavajte nasledujuce upozornenia, aby sa zabranilo
poskodeniam na rdrach a tesniacich prvkoch:

B na odrezavanie nepouzivajte rezacie brusne kotuce
(uhlové brusky) ani rezacie horaky.

B nepouzivajte tuky a oleje (napr. rezaci olej).

Pre informacie o nastrojoch pozri aj & Kapitola 3.3.5 ,,Potrebné naradie”
na strane 17.

B Rdru prerezte pod pravym uhlom odrezavacom rur alebo pilou na
kov s jemnymi zubami.

Zabrarite ryham na povrchu rury.

3.4.4 Odhrotovanie rar
Konce rur sa musia po skrateni zvnutra a vonku starostlivo odhrotovat.
Odhrotovanim sa zabrani tomu, aby sa poskodil tesniaci prvok alebo
zasekla lisovana spojka pri montazi. Viega odporuca pouzit odhrotovad
(model 2292.2).

UPOZORNENIE!

Poskodenie sposobené nespravnym
nastrojom!

Na odhrotovanie nepouzivajte brisne kotuce ani podobné
nastroje. Riry sa tym mézu poskodit.
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3.4.5

Zlisovanie spojenia
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I Rdru odhrotujte zvnutra a zvonku.

Predpoklady:

Koniec rdry nie je ohnuty ani poskodeny.

Rura je odhrotovana.

V lisovacej spojke sa nachadza spravny tesniaci prvok.
FKM = &ierna matna

Tesniaci prvok je nepoSkodeny.

Tesniaci prvok sa nachadza cely v drazke.

I Lisovaciu spojku nasunte na rdru az na doraz.

Manipulacia
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Skaska tesnosti

Manipulacia

B Oznadte hibku zasunutia.

B Lisovaciu Celust nasadte do lisovacieho nastroja a pridrzny ¢ap
zasUvajte az po zaistenie.

INFO! Dodrziavajte navod lisovacieho nastroja.

I Otvorte lisovaciu ¢elust a nasadte ju pravouhlo na lisovaciu spojku.
® Hibku zasunutia prekontrolujte na zaklade oznagenia.

I Zabezpecte, aby lisovacia ¢elust sedela v strede na drazke lisovacej
spojky.

I Vykonajte proces lisovania.
I Otvorte a odstrarite lisovaciu ¢elust.

[ Spojenie je zlisované.

Pred uvedenim do prevadzky musi inStalatér vykonat skusku tesnosti.

Tuto skuSku vykonajte na dokon€enom, avSak eSte nezakrytom zaria-
deni.

DodrzZiavajte platné smernice, pozri & ,Nariadenia z odseku: skiska tes-
nosti“ na strane 6.

Zdokumentujte vysledok.
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3.6

Profipress S

Udrzba

Likvidacia

Manipulacia

Pre prevadzku a udrzbu solarnych zariadeni dodrziavajte platné smer-
nice, pozri & ,Nariadenia z odseku: udrzba" na strane 6.

Vyrobok a obal rozdelte do prisluSnych skupin materialov (napr. papier,
kovy, plasty alebo nezelezné kovy) zlikvidujte podla platnej legislativy.
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