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SPECIFIKACE

FRABOPRESS C-STEEL

Lisovaci tvarovky z uhlikové oceli se specidini pozinkovou Upravou s vysokou odolnosti proti korozi
a tésnicim O-krouzkem z EPDM s vysokou vykonnosti.

Tyto tvarovky splfiuji pozadavky norem CSN a jsou opatfeny Eervenou znackou indikujici, Ze
nejsou vhodné pro systémy s pithou vodou. Jsou vhodné pro lisovdni pomoci Celisti typu V.

FRABOPRESS - Trubky z uhlikové oceli

Trubka zuhlikové oceli (bez pfidavného kovu) svafovand metodou vysokofrekvenéniho
induk&niho svafovdani, bez externich koutovych svarC.

Nedestruktivni test na 100% trubek metodou indukovaného proudu podle normy EN 10246 pro
zqjisténi tésnosti.

FRABOPRESS - Trubky z uhlikové oceli s plastém

Trubka zuhlikové oceli (bez pfidavného kovu) svafovand metodou vysokofrekvencniho
indukéniho svarovdni, bez externich koutovych svard a chrdnénd polypropylenovym pléstém
(PP).

Nedestruktivni test na 100% trubek metodou indukovaného proudu podle normy EN 10246 pro
zqjisténi t&snosti opldsténych trubek, které nejsou zevné opatfeny ndtérem.

VYHODY

Snadnd a rychld montdz

Vysokd hydraulickd a mechanickd tésnost

Vysokd odolnost proti aerosolim kyselych soli

IdedIni materidl pro snizeni ndkladd na instalaci

Snizend tepelnd roztaznost

Siroky rozsah aplikaci

Lepsi prilnavost tésniciho krouzku diky tomu, Ze vné&jsi povrch neni opatfen n&térem.
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o TECHNICKE VLASTNOSTI

2 KOMPATIBILITA A SHODA S NORMAMI

= Fitinky FRABOPRESS C-STEEL jsou vhodné pro provadéni lisovanych spoji na pozinkovanych

8 ocelovych trubkdch, s opldsténim nebo bez opldsténi, u vétsiny tepelnych a vodoinstalacnich

() systéma.

0

<>> Zavitové fitinky z uhlikové oceli jsou vyrdbény ve shodé s normou ISO 7/1.

~

E KONSTRUKCNI VLASTNOSTI

N Doddvané rozméry: 15,18, 22,28, 35, 42 a 54 mm pro fadu FRABOPRESS C-STEEL.

> - U .

A>¢ Profil: profil zvoleny firmou FRABO (pro Celisti typu V) pro fadu FRABOPRESS

C-STEEL umoZnuje ftribodové lisovdni, ¢imz je zqjisténa tésnost

(o] a pevnost spoje trubka-tvarovka. Ddle pfi vsunuti trubky do tvarovky

:2 bé&hem instalace zarucuje vystupujici hrdlo tvarovky FRABO

g bezpel&néjsi osové propojeni.

3 Tésnici O-krouzek: tvarovka je jiz vybavena predinstalovanym cernym O-krouzkem

2 Z EPDM, ktery zaijistuje nejvyssi rychlost a bezpecnost u vsech
aplikaci.

TECHNICKE VLASTNOSTI
TECHNICKE VLASTNOSTI TVAROVKY FRABOPRESS C-STEEL

Aplikace Max. teplota (°C) Max. tlak (bar)

* se zelenym O-krouzkem z FKM
Pfi vyuZitich, kterd jsou jind nez vySe uvedend, se obrafte se na technickou podporu spolecnosti FRABO pro informace

o maximdlnich provoznich podminkd&ch.

Technické vlastnosti trubky z uhlikové oceli (EN 10305-3)

TECHNICKE VLASTNOSTI TRUBEK TRUBKY C-STEEL TRUBKY C-STEEL S OPLASTENIM

Elektricky svafovana trubka
bez externich koutovych svaru
s polypropylenovym opldsténim

C:0,06 Mn:0,39 510,02 P:0,025:0,012 | C:0,08 Mn:0,52 5i:0,03 P:0,013 5:0,07
/ Ocelovy plech pozinkovany ponorem | Ocelovy plech pozinkovany ponorem

Elekiricky svafovanad trubka
bez externich koutovych svaru

< ) i

A% Min. 21 21

{5FRABO




UHLIKOVA OCEL

Mezi viemi kovy pouzivanymi u tepelnych a vodoinstalacnich aplikaci umoziuje uhlikovd ocel
FRABOPRESS C-STEEL rychlou a extrémné ekonomickou instalaci systému. Trubky a tvarovky
C-STEEL jsou vyrobeny ze za tepla vdlcovaného ocelového plechu. Piisnd 100% kontrola a presné
pozinkovdAni vytvareji bezpecné a spolehlivé spoje.

Uhlikovou ocel Ize vyuzit u fady aplikaci jaoko napfiklad tepelné systémy s uzavienym okruhem,
systémy se stlacenym vzduchem a pozdrni systémy. Jelikoz je tato ocel v porovndni s b&znymi
kovy jako je nerezovd ocel a méd mnohem vice vystavena oxidaci, mély by byt pro systémy
uloZzené v zemi pouzivdny trubky z uhlikové oceli s ochrannym opld&sténim.

Rada tvarovek C-STEEL je charakterizovdna specidinim systémem pozinkovdni s vysokou odolnosti
proti slanym aerosolOm.

Tato povrchovd Uprava zdvojndsobuje dobu oxidace u standardnich koroznich Ciniteld. Trubky
z uhlikové oceli, s opldsténim nebo bez opldsténi, jsou vyrdbény podle nejvyssich norem kvality:
Cervené znaceni uddavd, ze nejsou vhodné pro pitnou vodu.

Diky své mechanické pevnosti je dnes uhlikovd ocel nejlepsi volbou konstruktérd a instalatérd
tepelnych systémU, u kterych je ndkladova efektivita podstatnym faktorem.

Material

TVAROVKY FRABOPRESS C-STEEL

Tvarovky FRABOPRESS C-STEEL z uhlikové oceli s vysokym stupném ochrany pomoci pozinkové
Upravy jsou vybaveny vysoce vykonnym ¢ernym EPDM tésnénim.

TRUBKY FRABOPRESS C-STEEL

Tyto trubky jsou vyrobeny z uhlikové oceli svafované metodou vysokofrekvencniho induk&niho
svarovdni, bez externich koutovych svard.

Doddvaji se po kusech o délce é metr(, jok ve verzi s opldsténim (polypropylenové opldsténi), tak
bez opldsténi.
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vky z uhlikové oceli C-Steel
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TVAROVKY FRABOPRESS C-STEEL
Velikosti spojek

Instalacni rozméry a tolerance spojek jsou navrzeny a provedeny s co nejvyssi presnosti zarucuijici
nejvyssi Uroven bezpecnosti spoju.
Velikosti spojek pro rizné primeéry jsou uvedeny v tabulce 2.1.

Tabulka 2.1

Nomindlni promér
(mm)

Tésnéni - O-krouzek

Tésnéni pro fadu FRABOPRESS C-STEEL je provedeno z cerného EPDM.

Mimor&dné viastnosti vysoce vykonnych tésnicich krouzkd z EPDM zgijistuje vysokou odolnost proti
starnuti, ozdnu, povétrnostnim viivim, zasaditym 1&tkdm, sluneénimu zdreni a riznym chemikdliim.
Lze je pouZit ve vétsiné primyslovych a civilnich aplikaci, véetné parnich systém0.

Jejich maximdini provozni teplota je 110°C.

EPDM tésnici krouzky splfuji normu EN 681-1 a nesou oznaceni EC.

EPDM polymer fady FRABOPRESS C-STEEL neni odolny vUCi palivovym plyndm, olejim benzinu,
terpentynu a uhlovodikim obecné.

FRABO doddvd zelené FKM tésnéni, které je vhodné pro prepravu kapalin obsahujicich minerdini
oleje (palivové plyny, benzin atd.) nebo pro aplikace ve vysokych teplotdch (do 200°C).

Pro informace o jinych kapalindch nez je vytdpéci voda kontaktujte prosim technickou podporu
firmy FRABO.

{5FRABO


turkon
Textový rámeček


Oznaceni R (MPa) REH (MPa) A (%)
EN 10305-3 min. min. min.

Uhlikovd ocel S235JRH Elektrické svarovani + pozinkovani

Tabulka 2.2

Metalurgickd Gprava

Typ trubky

U tepelnych instalaci Ize systém FRABOPRESS vyuzit pro lisovdni jakéhokoliv typu trubky ve shodé s
EN 10305-3 podle tlousték uvedenych v tabulce 2.3.

Minimalni tloustky pro domovni vodovodni a tepelné systémy

s o | s | e | » | » | % | @ | w

Tabulka 2.3

Uvedené tloustky je tfeba povazovat za minimdlni hodnoty pro ziskéni bezproblémového spoje.

Inaéeni

Znaceni FRABOPRESS C-STEEL umoznuje snadnou identifikaci a poskytuje uZitené informaci
o jejich aplikacich.

Jsou opatfeny cervenou znackou s preskrinutym kohoutkem, kterd znaci, ze nejsou vhodné pro
pitnou vodu (NEVHODNE PRO PITNOU VODU).

. Kromé& nomindiniho prdméru a ndzvu vyrobce oznaceni rovnéz
“ udava:
NEVHODNE PRO PITNOU VODU: znamend, 7e trubky, u kterych jsou
pouzity tvarovky zuhlikové oceli, nejsou vhodné pro domovni
vodovodni aplikace.

Skladovani

Pfesto, Ze jsou tyto frubky pozinkované, musi byt chrdnény pred vihkosti a kontaktem s vodou.
Skladujte uvolnéné baliky trubek na suchém misté, aby se zabrdnilo plisnim.
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LISOVACI ZARIZENI / CELISTI

Lisovaci zafizeni pro produkty FRABOPRESS C-STEEL se sklddd z elektronicky oviddaného
elektromechanického zafizeni vyrobeného specidiné pro FRABO spolecnosti NOVOPRESS
(ECO1 / ACOI1 [/ EFP2). Cyklus je automatizovany a umoziuje bezpecné uzavreni Celisti
a tim dokonaly proces lisovdni.

Deformace fitinku a trubky provedend lisovacimi ndstroji vytvar pevné, t&sné a odolné
spoje.

Pro instrukce o provozu lisovaciho zafizeni viz prosim manudl k zafizeni.

Obrdzky 3.1 a 3.2 prehledné zobrazuiji povahu deformace.

Obrdzek 3.1 Obrdzek 3.2

Jednou z vyjimecnych viastnosti lisovacich ndstrojo FRABO je jejich schopnost optimalizovat
lisovaci silu jako funkci nomindiniho proméru, ktery se lisuje.

Pro primeéry vétsi nez 35 (42, 54) je pro FRABOPRESS C-STEEL doporuc¢eno namisto béznych
Celisti pouzit fetézy, které maiji stejnou funkci (obr. 3.3).

Obrdazek 3.3 - Retéz a adaptér

{5FRABO



Kompatibilni zarizeni

Tvarovky FRABOPRESS C-STEEL Ize instalovat pomoci Celisti FRABO nebo pomoci jinych Celisti se
stejnym profilem (,,V*).

Na trhu je k dispozici fada kvalitnich lisovacich ndstroj0 od rdznych vyrobcU, které Ize pouZit pro
tvarovky FRABOPRESS C-STEEL.
Pro lepsi porozuméni jsou nize uvedeny minimdlini pozadavky na lisovaci ndstroje:

e Minimdini lisovaci sila elektrického ndstroje: 32 kN se standardnim lisovacim strojem, 19 kN
s kompaktnimi lisovacimi zafizenimi (do prdméru 28)

o Profil elisti vhodny pro fitinky FRABOPRESS

e Primér upevnovaciho koliku celisti: 14 mm

e Minimdini sitka sedla ¢elisti: 33 mm

¢ Non-stop lisovaci funkce — poté, co byl lisovaci proces zahdjen, nelze jiz Celist sejmout (bez
pomoci specidini operace, tj. stisku tlacitka nouzového zastaveni) z kusu, u kterého spojeni
nebylo provedeno.

UPOZORNENI

Pokud vyrobce lisovaciho zafizeni vyslovné neprohlasuje, Ze jeho ndstroj je kompatibilni
s ¢elistmi od jiného vyrobce, je zakdzdno pouzivat celisti jinych znacek, nei je znacka
elektrického nastroje.

Jelikoz je fetéz mensi nez Celisti, umoznuje snadné&jsi provoz a dosazeni velmi dobré souososti
frubky a fitinku.

Pfi pouziti vhodnych Celisti Ize pouzit elektricky ndstroj FRABO i pro jini lisovaci systémy.

{5FRABO
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INSTRUKCE K INSTALACI
A MONTAZI FRABOPRESS C-STEEL

-Steel

e oce

yé

tvarovky z uhlikov

Kolmo ufiznéte ocelovou
frubku (pomoci fezdku na

frubky nebo pilky na zelezo) 2 Odstrarite offepy zvniftku

Ve

iIsovaci

a zevné trubky

té&sniciho O-krouzku

L

3 Zkontrolujte dobrou porzici

Zatlacte trubku do tvarovky
az po zardzku

Oznacte trubku na porzici
koncové zardzky

lisovaci ndstroj a zatlacte
kolik, dokud nezapadne

6 Nasadte celisti vhodné pro

kolmo na ftvarovku

7 Ofevrete Celisti a nasadte je

Zacnéte lisovat. Tato operace
8 je pIn& automatickd. Celisti
se musi zcela zavfit Po dokonceni lisovani Eelisti
9 rozeviete

Vyse uvedeny postup se tykd tvarovek FRABOPRESS C-STEEL s V profilem.

5 FRABO




Technickad doporucéeni pro instalaci a montaz

FRABOPRESS C-STEEL predstavuje idedini feSeni pro fadu rdznych systém0.
Kvalitni instalace z&visi na presnosti montdze jednotlivych komponentld a rovnéz na dodrzovani
norem a jednoduchych technickych doporuceni.

REZANI TRUBEK

Trubky z uhlikové oceli pouzZzivané s tvarovkami FRABOPRESS je tfeba fezat pomoci dokonale
pracujicino fezdku trubek.

Tak dosdhnete rovného fezu bez otfep, ktery bude kolmy na osu frubky.

MUlzZete rovnéz pouzit jiné fezaci systémy, a to i pokud nejsou doporuc¢ovdany. V kazdém pripadé
je zasadné dilezité odstranit z tfrubky otfepy a zkalibrovat ji.

U trubek s polypropylenovym opldsténim je tfeba toto opldsténi stdhnout, coz Ize provést snadno
pomoci ndstroje na odstranovdni opldsténi frubek.

ODSTRANENI OTREPU Z TRUBKY

Poté, co jste trubku ufizli na pozadovanou délku, je tfeba jeji konec vidy zbavit otfepd, a to jak
zevnitt, tak zevné.

Zvl&sté je to nezbyiné v pripadé, ze pouzivadte metody fezdni, pfi kterych otfepy vznikaji (fj. rucni
nebo elektrické pily).

Odstranénim veskerych zbyvajicich odstépkd zabrdnite poskozeni tésniciho O-krouzku béhem
vsouvani trubky do tvarovky.

KALIBRACE TRUBKY

Pokud trubku nefezete pomoci béinych fezacek a dojde kjeji deformaci, je tfeba poskozeny
konec odfiznout. Vtomto i ve viech ostatnich pripadech se ujistéte, Ze je trubka dobre
zkalibrovéna a bez deformaci.

HLOUBKA SPOJE

Abyste si mohli byt naprosto jisti sprdvnou hloubkou spojeni trubky uvnitf tvarovky, oznacte si
velikost spojeni pred lisovanim nebo si ovérte, ze je trubka zasunutd do otvoru tvarovky az po
instalovanou koncovou zardzku. V piipadé prichozich tvarovek, tj. tvarovek bez koncové zardzky
v otvoru, nebo pokud chcete dosdhnout kvalitnéjsino spoje, oznacte si jeho velikost na trubce.

KONTROLA

Pfed montdzi zkontrolujte, Ze je tésnici O-krouzek ve tvarovce, je ve sprdvné pozici a je cely
a Cisty.

LISOVANI

Pro sprdvné provedeni lisovacino procesu pouziite specidini zafizeni, bud na baterie nebo
elektrické.

Pro kazdy promér trubky pouzijte vhodné Celisti: tak dosdhnete dokonale tésného spoje.

Aby byl proces lisovani dokonaly, viozte tvarovku do Celisti a ndstroj drzte v pravém Uhlu k trubce.
Ujistéte se, Ze prstencovd komora tvarovky, ve které je viozen té&snici O-krouzek, je ve sprdvné
pozici v pfislusné drdzce Celisti.

Zacnéte lisovat; Celisti provedou proces deformace automaticky az do dokonceni lisovAni.
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vky z uhlikové oceli C-Steel
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Ohybani trubek

Soucdsti fady FRABOPRESS C-STEEL jsou 45° a 90° kolena umoznuijici zménu sméru bez nutnosti
trubku ohybat.

Durazné doporuéujeme trubky neohybat, nebot pouiitim nevhodnych metod nebo ndstroju
by mohlo dojit k promdacknuti trubky a ovlivnit jeji bezpeénost.

Nékdy je viak nezbytné trubky za studena ohybat. V takovém piipadé dirazné doporucujeme
pouzit vhodny ndstroj pro ohybdni trubek.
Minimdlni polomér ohybu Ize odvodit z ndsledujiciho vzorce:
R=6xD
Kde D je prOmér trubky.
Nikdy neohybeijte trubky s mensim polomérem ohybu nez ten, ktery je uveden.

POIN.: Pied ohybdnim zkontrolujte pozici linie elekirického svaru.

Ohybani trubek za tepla pomoci kyslikoacetylenového plamene nebo jinych néstroju je
nepripustné.

Od ohybu je tfeba dodriet minimdlni vzdalenost pro instalaci tvarovky na trubku (obr. 4.1).

> 200 mm

Obrdzek 4.1

{5FRABO



Instalaéni rozméry

-Steel

Pouziti techniky lisovdni za studena je pro spojovdni velmi efektivni z Casového hlediska. Nize
uvedené priklady mohou byt pro spravnou instalaci uzitecné. Prehledné uddvaji minimdaini
velikosti a tak umoznuji snadnou a bezproblémovou instalaci.

Vzddlenosti od stén, rohd a otvor(, které jsou nezbytné pro instalaci trubek, Ize vycist
z ndsledujicich obrdzkd a tabulek:

e oce

yé

Nomindlni prGmér (mm)

d (mm)

a (mm)

tvarovky z uhlikov

Ve

iIsovaci

Nomindlni primér (mm)

L

d (mm)

a (mm)

d1 (mm)

Min. velikosti trubek vedenych v rozich

Nomindlni primér (mm)

d (mm)

a (mm)

c (mm)

d1 (mm)

Min. vzdélenost mezi dvémi lisovacimi tvarovkami

POZINAMKA

Na trhu jsou rovnéz k dispozici mensi lisovaci ndstroje s mensimi Eelistmi, které operaci jesté vice usnadniuji.

{5FRABO




PROBLEMY S APLIKACI A INSTALACI
TYPICKE APLIKACE

Tvarovky FRABOPRESS C-STEEL Ize pouzit pro celou fadu aplikaci:
UZITKOVA VODA
TOPENI / CHLAZEN(

STLACENY VZDUCH A INERTNi PLYNY

vky z uhlikové oceli C-Steel

UPRAVENA VODA
POZARNI SYSTEMY

PALIVOVE OLEJE
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ZVLASTNi APLIKACE

Pro specidini aplikace se proddvd samostatné vhodné zelené tésnéni z FKM.

PALIVOVE OLEJE

{5FRABO




UZITKOVA A UPRAVENA VODA

Tvarovky FRABOPRESS C-STEEL jsou idedinim a spolehlivym feSenim pro mnoho aplikaci
uzavienych systému s uZitkovou vodovu.

Kromé privadéni vody do budov a velkych ob&anskych staveb, pouzivaiji se rovnéz v systémech
s upravenou vodou (zmékcenou, destilovanou, osmotizovanou, oduhlic¢enou, demineralizovanou,
deionizovanou).

FRABOPRESS C-STEEL Ize rovnéz poutzit v systémech desfové vody.

TOPENIi / CHLAZENI

Tvarovky FRABOPRESS C-STEEL nabizeji vyznamné vyhody pro systémy vytdpéni a chlazeni: rychla
instalace, snadné upevnéni a dokonald tésnost jsou vysledkem peclivého designu.

FRABOPRESS C-STEEL je rovnéz vhodny pro systémy vytdpéni, které pouzivaji glykol jako
nemrznouci Cinidlo ve standardnich pomérech. Pro systémy vyzadujici vyssi provozni teploty
(prdmyslové aplikace, doddvky pdry...) se doddvd specidini zeleny tésnici O-krouZek z FKM
s odolnosti az do teplot 200°C.

STLACENY VZDUCH

Stlaceny vzduch md siroké vyufZiti ve viech odvétvich prOmyslu a jeho aplikace jsou neomezené.
Tvarovky FRABOPRESS C-STEEL jsou idedini pro systémy stlaceného vzduchu diky své extrémné
rychlé instalaci.

Vytvoreni systému zacind prfipojenim kompresoru (za jednotkou filtrace oleje a kondenzdtu)
a konciv bodé doddvky; doporucuje se maximdini provozni tlak 6 bard.

POZARNI SYSTEMY

FRABOPRESS C-STEEL je ve shodé s poZzadavky tfidy 1 UNI 11179; tvarovky jsou tedy vhodné pro
pozdrni a kropici systémy s tlaky do PN 16.

Tvarovky FRABOPRESS C-STEEL Ize pourzit pro protipozdrni systémy definované v normé DIN 1988,
Cdst 6, odst. 2.4. Pii kontrole pomoci vody se doporucuje systém zcela vyprdzdnit, aby
nedochdzelo ke korozi. Pro konkrétni pripady kontaktujte prosim technickou podporu FRABO.

SPECIALNI APLIKACE

PALIVOVE OLEJE

Pro prOmyslové aplikace vyzadujici doddavky palivovych olejd doporucujeme pouizit tvarovky
FRABOPRESS C-STEEL s zelenym tésnicim O-krouzkem z FKM. Tato specidini smés zaijistuje odolnost
vU¢i palivovym olejim. Pro specidini aplikace kontaktujte prosim technickou podporu FRABO.

{5FRABO
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POTIZE PRI INSTALACI

Tato ¢dst obsahuje struény prehled nejoéznéjsich potizi, ke kterym mize dojit béhem instalace.
Cilem témat, kterymi se zabyvdme nize, je informovat konstruktéry o nejoéznéjsich problémech
a tak zajistit bezpecnost a spolehlivost systému.

KONDENZATY

Kondenzace je pfeména z plynného stavu na kapalny. Kondenzaci mizete snadno zpozorovat
tehdy, kdyz dojde k ndhlé zméné teploty mezi plynou Iatkou (tj. vodou pfitomnou ve vzduchu)
a chladnéjsi sténou.

Kondenzdt v kovovém poftfrubi mdze vést k oxidaci a korozi, které mohou ovlivnit tésnost
a spolehlivost systému.

Pokud vodovodni systém prochdzi v blizkosti zdroje tepla, doporucujeme v dané Cdsti pouzit
izolované trubky, aby ke kondenzaci nedochdzelo.
Pro snizeni mnozstvi kondenzdtu v systémech chlazené vody jsou vhodné opldsténé trubky.

MRZNOUCI A NEMRZNOUCI

Pfi zamrznuti voda nabyvd na objemu. Jako disledek mUze dojit k prasknuti a deformaci nadrzi
v téch Eastech systému, kde dochdzi k nardstu objemu.

Pokud jsou v systémech provozovanych v teplotdch blizicich se nule a s moznou tvorbou ndmrazy
pouzity lisovaci tvarovky, doporucujeme systém vypustit (pro kontrolu Ize pouzit stlaceny vzduch
nebo inertni plyn).

Vysokd pnuti pUsobici na trubky jako dUsledek procesu zamrzéni mohou negativné ovlivnit tésnost
tvarovky a tak omerzit jeji vykonnost a zpUsobit nezddouci Uniky.
V takovém piipadé pouZijte nemrznouci roztoky, které zajisti cirkulaci vody i pfi nizsich teplotdch.

ADITIVA

V pfipadé poufziti nerezovych nebo nemrznoucich aditiv kontaktujte prosim technickou podporu
FRABO a ovérte si jejich vhodnost.
Chemické slozeni aditiva mUze snizit Cinnost tésnéni.
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FILTRACE STLACENEHO VZIDUCH

Systémy stlaceného vzduchu vyzaduji adekvétni filtraci, nebot stlaceny vzduch obsahuje vysoké
mnozstvi kontaminantd.

Kontaminace pochdzi ze fii hlavnich zdroji: okolniho prostfedi, kompresoru (materidl, mazivo...)
a zdsobnikU.

Doporucujeme za kompresor (za filtra¢ni a kondenzacéni jednotky) umistit fitinky FRABOPRESS
C-STEEL , aby bylo mozno stlaceny vzduch prepravovat v bezpecném a chrdnéném systému,
jehoz zbytkové oleje neposkodi spojovaci komponenty.

Vidy by mély byt instalovdny filtraéni jednotky, aby byla minimalizovéna cirkulace kontaminantd.
Vodni pdra obsazend ve stlaceném vzduchu je nejnebezpecnéj§i vzdusnou necistotou a funguje
jako katalyzator: ve formé kondenzdtu se poji s rozptylenymi Idtkami a spolu tvoii drsny a korozni
kal. Pokud jsou ve vysokych koncentracich pfitomny olejnaté Iatky (>25mg/m3), doporucujeme
poufZit zelené tésnici O-krouzky z FKM uvedené v katalogu FRABO.

MECHANICKE VIBRACE

Mechanické namdahdni a vibrace mohou z dlouhodobého hlediska ovlivnit spolehlivost systému.
V takovém pfipadé pouzite mechanické jistice oddélujici zdroje vibraci od zbytku systému
a pecdlivé instalujte uchycovaci drzdky trubek, aby byly zredukovdny disledky vibraci.

TEPLO

V piipadé vysoké provozni teploty kapaliny nebo pokud je systém umistén v blizkosti tepelného
zdroje (topnd télesa, soldri sestavy, vysokoteplotni prOmyslové procesy...), je fireba zajistit
tepelnou ochranu.

Pokud teplota kapaliny pfesahuje 110°C, pouzijte specidlni vysoce vykonné tésnici O-krouzky.
FRABO nabizi zelené tésnici O-krouzky z FKM, které jsou odolné vUici teplotdm do 200°C. Ddle
pokud je systém umistén v blizkosti tepelného zdroje, pouizijte izolacni oblozeni, které rovnéz
redukuje tvorbu kondenzdtu stejné jako opldsténé frubky.
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OCHRANA PROTI KORO1ZI
Galvanicka koroze

Pokazdé, kdy je tfeba pouzit smiseny systém, provedte veskerd opatfeni pro zabrdnéni korozi.
V téchto prfipadech ke korozi dochdzi kontaktem dvou materidld, které maji rozdiny
elektrochemicky potencidl (viz elektrochemickd stupnice). Ke kontaktu dochdzi prostrednictvim
elektrolytu (v béznych pfipadech voda).

Uhlikovd ocel pouzitd u tvarovek FRABOPRESS C-STEEL musi byt adekvatnim zpUsobem
instalovdna, aby ke korozi nedochdzelo.

Nize je uvedena elektrochemickd stupnice materidld podle jejich ndchylnosti ke korozi.

< o i
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Elekirochemicka stupnice hlavnich prvko

Pokud jsou ve stejném systému pouzity dva kovy (smiSeny systém), vyse uvedend
elektrochemickd stupnice uddvd, které dva kovy budou korodovat (anoda). Vice elektricky
pozitivni materidl (prvni materidly na stupnici jsou nejuslechtilejsi) funguje jako katoda a je tedy
méné ndchylny ke korozi.

Jak Ize vidét z jeji pozice na elektrochemické stupnici, uhlikovd ocel musi byt Faddné instalovdna,
aby byla minimalizovdna koroze (obr. 5.1 a 5.2).

pozinkovand
e médénad trubka ocelovd trubka
H
Iw"médénél trubka }‘ médénd trubka
‘_ H
hmédéné trubka médeéna trubka
— T p—
L L"III [T B |
Obrazek 5.1 Obrdzek 5.2

Dalsim velice dUlezitym faktorem je pomér mezi povrchem uslechtilejsino kovu a povrchem méné
uslechtilého kovu; ¢im vyssi je tento pomeér, tim rychlejsi je koroze.
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Vnitini koroze

Komponenty sytému FRABOPRESS C-STEEL jsou vyrobeny z uhlikové oceli se specidlni Upravou
s vysokou odolnosti proti korozi.
Pozinkovdni je ve shodé s nejpfisnéjsimi normami kvality a je aplikovdno jak zevnitt, tak zevné.

Bludné proudy a uzemnéni

Ke korozi zpUsobené bludnymi proudy dochdzi ziidka a Ize ji ihned odhalit. V takovych piipadech
koroze zacind zevné trubky a vytvdii kdnicky otvor.

Koroze bludnymi proudy je zpUsobena nepretrzitym proudem, ktery indukéné pusobi na kov.
Takzvané bludné proudy jsou proudy, které unikaji joko dusledek zdvady a poté se rozptyluji
v zemi a pronikaji do kovovych struktur, do kterych po cesté narazi (napf. domovni vodovodni
systém), pficemz vyuzivaji Cast tohoto systému jako vodic, a nakonec se vynofi ze zemé. Aby
mohly rozptylené proudy proniknout do rozvodné sité&, musi nagjit misto, ve kterém je normdini
povrchovd ochrana trubek a tvarovek poskozend nebo zcela chybi. Za prvé je tfeba kovové
systémy uzemnit (viz CEl normy) a viechny proudy musi byt vybijeny specidlnimi vybijecimi pfistroji.
Jelikoz ke korozi bludnymi proudy dochdzi presné v bodé, ve kterém proud systém opousti,
jedinym zafizenim, které jim bude postizeno bude samotny vybijec.

V domdcnostech se obvykle zafizeni na stejnosmérny proud nepouzivaiji a stfidavy proud nemd
zadny vyrazny dopad.

B&zné betonové malty, ve kterych jsou obvykle trubky ulozeny, poskytuji vysoky elektricky odpor.
Pro systémy ulozené v zemi doporucujeme pouzit izolované trubky, které poskytuji lepsi ochranu
z ddvodU svého vyssiho elektrického odporu.
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TEPELNA ROZTAZINOST

Stejné jako u viech trubek, které tvorfi rozvodnou sit, je tfeba i u systému FRABOPRESS C-STEEL vzit
v Uvahu prodlouzeni nebo smrsténi zpUsobend tepelnou roztaznosti vyplyvajici z ndrdstu nebo
poklesu teploty kapaliny.

Aby bylo mozno tyto vlivy kompenzovat, je tfeba instalovat specidini expanzni mezery, spravné
umistit fixa&ni body a posuvné Uchyty a, pokud je to tfeba, instalovat vyrovndvaci zafizeni vedeni.
Nejprve musime urcit prodlouzeni dané Edsti trubky [AL]

zpUsobené danym tepelnym spddem [AT].

Tato proménnd se vypoditd pomoci ndsledujici rovnice: [AL=L s a « AT

kde: ALcelkové prodlouzeni (m)
L délka Useku (m)
a koeficient linedrni tepelné roztaznosti uhlikové oceli (0,000012 K-' mezi 25° a 100°C)
AT tepelny spdd (C), tj. rozdil mezi maximdini a minimdaini provozni teplotou

Priklad: u prfimého potrubi z uhlikové oceli o délce 40 metrd, které je instalovdno v teploté 5°C,
a jehoz provozni teplota mize dosdhnout 85°C, je prodlouZeni:

AL = 40E 0,000012 « (85-5) = 0,0384 m, coz odpovidd 38 mm

Pokud by bylo pofrubi instalovdno mezi dvéml pevné namontovanymi zafizenimi (napf.
vyménikové Cerpadlo a baterii) a mélo omezeny primér (napf. 18x1,0), roztaznost by zpUsobila
pouze ohnuti trubky a méla za ndsledek nebezpecné namdhdni pfechodovych zafizeni (ventily
apod.).

Pokud by byl prdmér trubky mensi (napfr. 54x1,5), &imz by méla i nizsi elasticitu, mohlo by dojit ke
sinému osovému namdahdni. Roztaznost zpUsobuje namdahdni, které lze vyjadiit ndsledujicim
vzorcem:

kde:ge=AL/L=a e AT
E = 190 000 N/mm? pro uhlikovou ocel

Tedy:
o =0,000012 * (85-5) « 190 000 = 182,4 N/mm?2

A konecné Ize vyjadiit namdahdni, kterym trubbka pUdsobi na zafizeni instalovand na jejich koncich
pomoci ndsledujiciho vzorce: i

kde: S je Usek trubky pocitany takto:

S=11e (D2-d2)/4 =11 o (542-512)/4 = 247,40 mm?
Dosazenim ziskdme:

F=182,40 ¢ 247,40 = 45,125 N, co? je dUleZitd hodnota.

VySe uvedené vzorce ukazuji, Ze tepelnd roztaznost zpUsobuje deformace a namdhdni trubky
a pUsobi silami na koncich.

Pokud tedy dany Usek neni rovny, mUZe deformace trubek v zdvislosti na geometrii systému
pUsobit nebezpecné namdhdani na klicovych bodech jako jsou ohnuti, pfipojeni, konce apod.
Poviimnéte si, Ze stejné namdahdni vypocitané pro kladnou AT Ize rovnéz spocitat pro zdpornou AT
(napf. systémy pro doddvky studené vody instalované v teploté 10 — 15°C, které jsou viak
vystaveny vlivim pocasi jako je chlad a mrdz). V takovém piipadé se u vzorcU pro vypocet zméni
znaménko a namdahdni v tlaku se zméni na namdahdani v tahu a s tim souvisejicim nebezpecim, ze
dojde k vytrzeni trubek z lisovanych spoju.
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Tabulka 6.1 - Roztaznost v mm 10metrové trubky v zavislosti na rbznych materidlech pii AT 50°

Jak je vidét v diagramu, kvalita tvarovek FRABOPRESS C-STEEL, spolu s velmi malou tepelnou
roztaznosti trubek z uhlikové oceli, zaruCuji bezpe&nost a stabilitu systému i pfi teplotnich
zméndch.

At (°K)
50 60
1 0.12 0,24 0.36 0,48 0,60 072 0,84 0,96 1,08 1,20
2 0,24 0,48 0,72 0,96 1,20 1,44 1,68 1,92 2,16 2,40
3 0,36 0,72 1,08 1,44 1,80 216 2,52 2,88 3,24 3,60
4 0,48 0,96 1,44 1,92 2,40 2,88 3,36 3,84 4,32 4,80
5 0,60 1,20 1,80 2,40 3,00 3,60 4,20 4,80 5,40 6,00
6 0,72 1,44 2,16 2,88 3,60 4,32 5,04 576 6,48 7,20
7 0,84 1,68 2,52 3,36 4,20 5,04 5,88 672 7.56 8,40
8 0,96 1,92 2,88 3,84 4,80 576 672 7,68 8,64 9,60
9 1,08 2,16 3,24 4,32 5,40 6,48 7.56 8,64 9.72 10,80
10 1,20 2,40 3,60 4,80 6,00 7.20 8,40 9,60 10,80 12,00
1 1,32 2,64 3,96 528 6,60 7.92 9,24 10,56 11,88 13,20
12 1,44 2,88 4,32 5,76 7,20 8,64 10,08 11,52 12,96 14,40
13 1,56 312 4,68 6,24 7.80 9.36 10,92 12,48 14,04 15,60
14 1,68 3,36 5,04 672 8,40 10,08 11,76 13,44 15,12 16,80
15 1,80 3,60 5,40 7,20 9,00 10,80 12,60 14,40 16,20 18,00
16 1,92 3,84 576 7,68 9,60 11,52 13,44 15,36 17,28 19,20
17 2,04 4,08 6,12 8.16 10,20 12,24 14,28 16,32 18,36 20,40
18 2,16 4,32 6,48 8,64 10,80 12,96 15,12 17,28 19,44 21,60
19 2,28 4,56 6,84 9,12 11,40 13,68 15,96 18,24 20,52 22,80
20 2,40 4,80 7,20 9,60 12,00 14,40 16,80 19,20 21,60 24,00
21 2,52 5,04 7.56 10,08 12,60 15,12 17,64 20,16 22,68 25,20
22 2,64 5,28 7,92 10,56 13,20 15,84 18,48 21,12 2376 26,40
23 2,76 5,52 8,28 11,04 13,80 16,56 19,32 22,08 24,84 27,60
24 2,88 576 8,64 11,52 14,40 17,28 20,16 23,04 25,92 28,80
25 3,00 6,00 9,00 12,00 15,00 18,00 21,00 24,00 27,00 30,00
26 3,12 6,24 9,36 12,48 15,60 18,72 21,84 24,96 28,08 31.20
27 3,24 6,48 9.72 12,96 16,20 19,44 22,68 25,92 2916 32,40
28 3,36 672 10,08 13,44 16,80 20,16 23,52 26,88 30,24 33,60
29 3,48 6,96 10,44 13,92 17,40 20,88 24,36 27,84 31,32 34,80
30 3,60 7.20 10,80 14,40 18,00 21,60 25,20 28,80 32,40 36,00

Tabulka 6.2 - Celkové prodlouieni AL - [mm] UHLIKOVE OCELI (koeficient linedrni roztainosti = 12 10-¢)
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Vypocet expanzniho ramene

Prodlouzeni zpUsobend tepelnou roztaznosti nelze vidy kompenzovat prostiednictvim normdaini
konfigurace rozvodné sité, kde mohou zmény sméru ve skutecnosti pUsobit jako expanzni spoje.
Nékdy je nutné instalovat a vypocitat expanzni ramena nebo, v nejproblematictéj§ich
pfipadech, [Q] expanzni spoje vytvorené ze specidiné tvarované trubky nebo béznych tvarovek.

Vzorec pro vypocet expanzniho ramene na obrdzku 6.1 v mm je:

kde: k = konstanta matridlu
de = vné&jsi primér trubky
AL =roztaznost, kterou je treba kompenzovat

Vysledek vyse uvedeného vzorce lze rovnéz urlit znomograml, které zobrazuji vztah mezi
prOmérem trubky, prodlouzenim, které je tfreba kompenzovat, a délkou expanzniho ramene [Bd].
Pro Siroké systémy se Casto doporucuje pouZiti kompenzacnich Usekl tak, jak je zobrazeno nize:

A AL
e [
- -
Bd
10
Obr. 6.1 Obr. 6.2 Obr. 6.3

Expanzni spoje Ize obvykle vyrobit na misté podle roztazeni, které je tfeba kompenzovat, jsou viak
obvykle velmi rozmérné a casto nezddouci z estetickych divodu.

Funk&ni alternativou jsou axidini vinovcové kompenzdatory.

Rozméry vinovcovych kompenzdtor( volte podle ndsledujicich Udaji:

* promér trubky

* Max. provozni tlak

« tlak pro testovani systému

 provozni teploty (min. a max.)

* roztazeni, které je tfeba absorbovat

» pozadovany pocet cykll kompenzacniho vinovce

Pfi instalaci vodicich list a Uchytl potrubi v blizkosti expanznich spoju je ffeba zvysené pozornosti,
aby nebyla narusena jejich kompenzaéni funkce.

BéZné kompenzacni vinovce lze spojit s tvarovkami FRABOPRESS pomoci béznych zdvitovych
spoju.

Vzdy se informujte o technickych specifikacich vyddvanych vyrobci téchto zafizeni.
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Pozice Uchytu

Spravnd pozice Uchytd hraje dUlleZitou roli pfi kontrole roztaznosti systému a umoznuje jeho
expanzi spravnym zpUsobem bez toho, aby dochdzelo k deformacim, jez by mohly sniZit jeho
tésnost.

1) Nikdy neumistujte pevné instalované Uchyty v blizkosti tvarovky (obr. 7.4).

2) Nikdy neumistujte posuvné Uchyty takovym zpUsobem, aby pUsobily jako pevné instalované
body (obr. 7.5).

3) Vpfipadé linedrnich Usekd potrubi bez expanznich spojl je pro prevenci deformace
zapotfebi pouze jeden pevny bod. Viechny ostatni body musi byt posuvné. Tento bod je
ffeba umistit  oprostfed délky rovného Useku (obr. 7.6); tak bude prodlouZeni zpUsobené
roztaznosti rozdéleno obéma sméry a délka expanzniho ramene se snizi na polovinu.
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Obr.7.4 Obr. 7.5 Obr. 7.6

Obecné by se mély pouZivat ocelové Uchyty s pryzovym pléstém. Tento typ Uchyt( zaijisti izolaci,
snizeni vibraci a lepsi reakci vic&i celkovému namahani.
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ZTRATA PRI ZATiZENI

Viechny kapaliny protékaijici potrubni siti jsou brzdény mistnimi a pfimymi odpory proudéni, které
se obecné nazyvaji ztrdty pfi zatizeni.
Je ffeba rozliSovat mezi ztradtami zpUsobenymi tfenim a mistnimi ztrétami zpUdsobenymi trenim.

Ziraty zpuUsobené tienim

Pokud zndme jednotkovou hodnotu odporu trubky, Ize snadno provést vypocet celkového
odporu rovné trubky vyndsobenim této hodnoty celkovou délkou potrubi.

Vypocet se provadi pomoci specidinich diagramd, které umozniuji urcit jednotkové hodnoty
ztraty [R] a hodnotu rychlosti [m/s] pro danou rychlost pritoku vody.

Poté, co byla ur¢ena hodnota [R], a pokud zndme délku sité v efektivnhich nebo ekvivalentnich
metrech, mizeme ziskat hodnotu celkové ztraty pii zatizeni tohoto Useku.

Jednotkové hodnoty odporu [R] se lisi v z&vislosti na teploté a rychlosti vody; je tedy nutné pouzit
relevantni diagramy vztahujici se k danému pfipadu.

Stejnym zpUsobem ovliviiuji hodnotu odporu také aditiva jako jsou nemrznouci smési
a v takovych pfipadech je tfeba provést potiebné korekce.

Mistni ztraty zpusobené ffenim

Vzorec pro vypocet mistnich ztrat zpUsobenych trenim je:

kde: v =rychlost prOtoku kapaliny [m/s]
g = zrychleni zpUsobené gravitaci [m/s?]
Y =mérnd hmotnost kapaliny [kg/m?3]
§ = koeficient mistniho odporu

Pro dalsi usnadnéni Ize pouZit metodu ekvivalentnich metrl, kdy je uvazovdana fiktivni délka
rovného potrubi, které ma stejny promér a vytvarii stejny treci odpor.

Viechny hodnoty ziskané pro ekvivalentni délky pro kazdy typ fitinku v tabulce 8.1 se prictou ke
skutecné délce site.
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EKVIVALENTNI DELKA V METRECH
Redukce

D1/D2=2 D1/D2=3

-Steel

Vnéjsi prumér trubky Teplota vody [°C] T-kus

e oce

yé

10 0,04 0,57 0,51 0,22 0.10 0,11

tvaravky z uhlikov

Ve

iIsovaci

L

Tabulka 8.1
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Vnitfni promér trubek z uhlikové oceli | 8-16mm  [18-28mm  35-54 mm

-Steel

Typ mistniho odporu

Pfimy uzaviraci ventil

Soupdtkovy ventil pro snizeni protoku

Kulovy ventil pro snizeni pratoku

vky z uhlikové oceli

Kridlovy ventil

1 tvaro

iIsovaci

Ventil pro pfimé tepelné zdreni

—

Piimy regulaéni ventil

4-cestny ventil

Prichod radidtorem

Rozvdadeéci ventil

Tabulka 8.2 Koeficienty mistnich zitrat zpUusobenych fienim § (komponenty systému)

Celkovd ziskand fiktivni délka se vyndsobi jednotkovou hodnotou zirdty vzniklé pfi zatizeni.
Vysledkem bude celkovy odpor okruhu.

Ackoliv tato metoda umozriuje zrychleny vypocet, neni presnd a vyslednd zirdta zpUsobend
tfenim je pribliznd.
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KONTROLA

Technologie obcanské vystavby se &m ddl vice orientuji na podpovrchové ulozend potrubi
a fitinky, ¢imz je cely systém a jeho komponenty zcela skryty.

Tvarovky FRABOPRESS C-STEEL Ize v podpovrchovych systémech pourzit.

Pfedtim, nez je cely systém integrovdn do stavby, doporucuje se provést preventivni kontrolu.
Tato kontrola md dva cile:

 zkontrolovat, zda se ve spojich nenachdzeji netésnosti;
* zqijistit, Ze tepelnd roztaznost neplsobi potize.

Z tohoto ddvodu si budeme definovat rzné kontrolni postupy pouzivané pro rdzné typy instalaci.

Kontrola systému vytapéni a jeho uvedeni do provozu

Systémy vytdpéni se typicky provadeji podpovrchovou instalaci potrubi.
Pfed dokoncenim zednickych praci je nezbytné provést predbéinou kontrolu té&snosti kazdého
spoje:

1. kontrola t&snosti ihned po instalaci pfi tlaku o 10 N/cm 2 vys$sim, nez je bézny provozni tlak;
t&snost je tfreba zkontrolovat po zatizeni spoji po dobu nejméné 15 minut.

svary

test obéhu

expanzni test s obihajici vodou o teploté 95°C

druhy test té&snosti stejny jako predchdzejici

0D
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Vyrobky FRABO vynikqji $pickovou Urovni kvality dosazenou lety zkusenosti v oblasti vytdpéni
a vodoinstalaci.
Je prokdzdna certifikdtem ISO 9001 a nespocetnou fadou znacek kvality t&chto vyrobkd.

Spolecnost FRABO S.p.A. prohlasuje, ze zdruka na jeji vyrobky s ohledem na obcansko-prévni
odpovédnost plati po dobu 10 let od data doddni.

Nedilnou podminkou zdruky je, Ze vyrobky jsou pouzivény odborné a sprdvné podle specifikaci
spolecnosti FRABO ve shodé s piislusnymi technickymi smérnicemi.

Tato zdruka se nevztahuje na nesprdvné nebo neodborné instalace.

vky z uhlikové oceli C-Steel

Spolecnost FRABO uzaviela s predni pojistovnou pojisténi odpovédnosti za skody, které se
vztahuje na $kody zpUsobené vadou vyrobku.
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CERTIFIKATY VYROBKU

Certifikaty vyrobku lze stahnout z www.frabo.net
« Certifikat o shodé UNI 11179

¢ Shoda s protipozdrnimi systémy
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