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1. Systém TAVINOX PRESS

TAVINOX PRESS je systém bezplamenovych tvaroviek z nehrdzavejucej ocele AISI 316L (1.4404
podla EN 10088-1) a rur z nehrdzavejucej ocele AISI 316L (1.4404 podla EN 10088-1) a AISI 304L
(1.4307 podla EN 10088-1) a ponuka mimoriadne vysoku odolnost proti korézii. Cely rad je
typovo testovany a schvaleny na aplikacie s pitnou vodou. Systém vyuziva profil lisovania ,M".

1.1 Kvalita a certifikacia

Spolo¢nost CZECH STYLE, spol. s r.o. je dodavatelom systému TAVINOX PRESS, ktory spifia
poziadavky na kvalitu podla akreditovaného systému manazérstva kvality EN ISO 9001. Tvarovky
TAVINOX PRESS su testované a certifikované nezavislymi narodnymi certifikaCnymi organmi,
ktoré potvrdzuju ich vhodnost a spolahlivost pre aplikacie s pitnou vodou. Systém TAVINOX
PRESS je certifikovany nasledovnymi organmi:

Tabulka 1.

Certifikacia systému TAVINOX PRESS

Oblast Certifikacia Material
Eurdpska unia DVGW AISI 316L (1.4404)
Eurépska unia ITC AlSI 316L (1.4404)
Eurdpska unia ITC AlSI 304L (1.4307)

1.2 Vlastnosti a vyhody

* Vhodné pre pitnu vodu, inStalacie teplej a studenej vody, lokalne a dialkové vykurovanie,
zber dazdovej vody, bezolejovy stlaceny vzduch a vakuum.

+ Jednoducha instalacia Setri Cas a peniaze.

« Trvalé, bezplamenové spojenie - nie je potrebné spajkovanie ani zvaranie, ani zvaracsky
preukaz.

« Indikator ,Leak Detect” pomaha identifikovat nezalisované spoje, ktoré pretekaju bez
zalisovania.

+ Vyrobené z vysokokvalitnej nehrdzavejucej ocele AISI 316L a AISI 304L vratane EPDM
O-kruzkov, ktoré spifaju prislusné normy podla EN 681-1 a ASTM D2000.

* Vhodné pre zabudované vodovodné instalacie.

+ Testované a schvalené narodnymi aj medzinarodnymi normalizacnymi organmi vratane
certifikacie DVGW a ITC, v sulade s WRAS, ACS, CSTB a CNAS.

+ Kvalitny nehrdzavejuci lisovaci systém s nadStandardnou zarukou 5 rokov.

« Dostupné v rozmeroch 15 az 108 mm.

+  Kompatibilné s nasimi nehrdzavejucimi rdrami a rdrami inych vyrobcov podla EN 10312,
séria 2. Pozrite tabulku kompatibility v sekcii 7.5.

+  Kompatibilné s beZzne dostupnymi lisovacimi nastrojmi (pozrite kapitolu 8).

TECHNICKY MANUAL
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1.3 Materialy a zavity

Tvarovky TAVINOX PRESS 316L su vyrobené z austenitickej nehrdzavejucej ocele triedy 1.4404 (AISI
316L podla EN 10088-1). Nase rury su dostupné v dvoch triedach nehrdzavejucej ocele: austeniticka
nehrdzavejuca ocel 316L (1.4404 podla EN 10088-1) a 304L (1.4307 podla EN 10088-1). Tvarovky a rury
st schvalené certifika¢nymi autoritami DVGW a ITC pre aplikacie s pitnou vodou. Rury spifiaju viastnosti

a rozmery podla normy EN 10312, séria 2.

Zavitoveé spoje

Tvarovky TAVINOX PRESS 316L su dostupné s vonkajsimi aj vnuatornymi zavitovymi spojmi podla

nasledujucich noriem:

+  Spojovacie zavity spifiaju normy EN ISO 7-1 a EN 10226-1. VnUtorné zavity si paralelné, zatial ¢o

vonkajsSie su kuzelové.

«  Upevhiovacie zavity spifiaju normu I1SO 228-1 (paralelné).

1.5 Tesniace O-kruzky
EPDM O-kruzok

Tvarovky TAVINOX PRESS 316L su vybavené
Ciernym EPDM O-kruzkom so Specialnou
konstrukciou LEAK DETECT. Tento O-kruzok
je DVGW certifikovany na styk s pitnou vodou
a hygienick nezavadnost. Na rozdiel od
Standardného O-krdzku je LEAK DETECT
O-kruzok vybaveny &tyrmi prehibeniami, ktoré
zabezpeclia, Zze ak nie je fitinka zalisovana,
dojde k viditelnému uniku média. Tato detekcia
je zaruCena aj pri nizkom tlaku od 0,1 bar.
Pri spravnom a dostatocnom zalisovani je
stlacitelnost materialu O-krdzku zarukou 100%
tesnosti spoja. O-kruzky vo fitinkach TAVINOX
PRESS 316L su Standardne lubrikované
silikbnom. Teplotna odolnost O-kruzkov z
materialu EPDM je -55 °C az +120 °C.

1.6 Indikator Leak Detect

FKM O-kruzek

Pre Specialne vysokoteplotné a chemické
aplikacie su vhodné hnedé O-kruzky vyrobené z
FKM (fluoroelastomér). FKM je guma urcend na
vysoko naro¢né podmienky, vhodna na agresivne
chemikalie, oleje, benzin, naftu a je odolna vodi
vysokym teplotam. Teplotna odolnost je v rozmedzi
-20 °C az +160 °C, s kratkodobou odolnostou (5
minut) do +200 °C. Tieto O-kruzky nie su vybavené
systémom LEAK DETECT.

HNBR O-kruzek

HNBR O-kruzky su vysoko odolné voci teplotdm v
rozmedzi od -30 °C do +150 °C. Pri pouZiti s plynmi
je ich prevadzkova teplota upravena na -20 °C az
+80 °C. Zaroven ponukaju vynikajucu chemicku
stabilitu, vdaka c¢omu su idealne pre narocné
aplikacie. Vyznacuju sa pevnostou, pruznostou a
vysokou odolnostou proti opotrebovaniu, ¢o ich
robi vhodnymi na poufzitie v systémoch s vysokym
tlakom aj v agresivnych prostrediach s olejmi,
palivami a hydraulickymi kvapalinami. O-krdzky su
certifikované DVGW pre pouzitie s plynmi.

TAVINOX PRESS 316L wyuZiva technolégiu O-kruzkov Leak
Detect (15 az 108 mm), ktora signalizuje, ¢i bol spoj zalisovany.
O-kruzok obsahuje Styri integrované vodné drahy, ktoré v pripade
nezalisovaného stavu umoznuju prietok vody a vytvaraju viditelny
unik pocas testovania systému pri nizkom tlaku (0,1 az 6,0 bar).
Akékolvek nezalisované spoje je mozné nasledne zalisovat bez

vypustenia systému.

TECHNICKY MANUAL
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1.7 Studené ohybanie nehrdzavejucich rar

Nehdzavejuce rury s priemerom do 28 mm, zodpovedajuce
norme EN 10312, séria 2, je mozné ohybat za studena
pomocou vhodného ohybacieho =zariadenia, pricom
minimalny polomer ohybu musi byt 3,5-nasobok priemeru
rary.

1.8 Testovanie systému

noriem (napr. EN 806 stanovuje 1,1-nasobok maximalneho
projektovaného  tlaku) alebo podla  poziadaviek
dohliadajuceho technika, pricom maximalny skdsobny tlak
je 1,5-nasobok prevadzkového tlaku.

Tlakové skusky by mali byt vykonavané podla prislusnych i

1.9 Elektricka kontinuita

Tvarovky a rury TAVINOX PRESS zabezpecuju elektricki kontinuitu uzemnenia bez potreby dalSich
pasikov na kontinuitu.

1.10 Odporucané rychlosti prudenia vody v potrubi

Upozornujeme na maximalne povolené hodnoty rychlosti prddenia vody podla prislusnych narodnych
noriem a predpisov, vratane EN 806 Cast 2 a Cast 3.

1.11 COSHH (Kontrola latok nebezpecnych pre zdravie)
Je zodpovednostou koncového pouzivatela zabezpecit, aby bola tam, kde je to potrebné, k dispozicii

primerana ochrana a aby boli splnené vSetky nevyhnutné poziadavky tykajlice sa moznych zdravotnych
a bezpecnostnych predpisov. Nerezové tvarovky su za normalnych podmienok povazované za bezpecné.

1.12 Kompatibilita rar

Tvarovky TAVINOX PRESS 316L su vhodné na pouzitie s nasimi nehrdzavejucimi rarami vyrobenymi v
sulade s normou EN 10312, séria 2. Pre uplnu tabulku kompatibility pozrite kapitolu 7.5.

1.13 Skladovanie a manipulacia

Skladujte na chladnom a suchom mieste, aby sa tvarovky chranili pred kontaminaciou, poskodenim a
necistotami. Vyhnite sa priamemu slne¢nému Ziareniu. Tvarovky by mali zostat v originalnom obale, aby
sa pred instalaciou zachovalo mazanie na O-kruzkoch.

TECHNICKY MANUAL
TAVINOX PRESS e
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1.14 Oznacenie produktu

Tvarovky TAVINOX PRESS 316L su oznacené na tele z dvoch stran.

Celna strana tvaroviek Zadna strana tvaroviek

Tvarovky st oznacené logom TAVINOX, Zo zadnej strany su tvarovky oznacené
zna¢enim profilu zalisovania M, rozmerom unikatnymi kodmi GS1 Digital Link. Po ich
tvarovky, materidlom a certifikdciou DVGW. nacitani prostrednictvom mobilnych zariadeni

alebo citaciek mozu pouzivatelia ziskat pristup
k Sirokej Skale informacii o produkte. Tento
GS1 Digital Link poskytuje navody, certifikacie
a komplexné informacie o produkte, vratane
balenia a dalSich detailov o systéme TAVINOX.
Tato technolégia zabezpecuje jednoduchu
a rychlu dostupnost vsetkych potrebnych
udajov.

Modry indikator zalisovania

Nasetvarovkysuvybavenémodrymindikatorom
zalisovania z materialu PE, ktory sluzi ako
jednoznacny ukazovatel nezalisovanych spojov.

2. Vhodnost produktu a aplikacie

TAVINOX PRESS je idealnym rieSenim na pouzitie v réznych aplikaciach, vratane instalacii pitnej vody.
Prevadzkové parametre s podrobne uvedené v tabulke 2.

Kazda inStaldcia musi byt navrhnutd a prevadzkovana v sulade s platnymi miestnymi predpismi,
pravidlami praxe, zakonmi a normami, ktoré reguluju dany typ inStalacie. Medzi klucové normy patri EN
806: Casti 1 az 4.

TECHNICKY MANUAL
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Tento produkt je obzvlast vhodny pre:

+ InStalacie v budovach urcené na rozvod vody na ludsku spotrebu (podfa EN 806).

* Vykurovacie systémy v budovach navrhnuté v sulade s EN 12828, vratane vodnych vykurovacich
systémov.

Podrobnosti o ochrane proti korézii najdete v kapitole 4.

Tabulka 2.
Aplikacia Pradiace médium Tlak [bar] Teplota [°C] (M) 316L
10 max. 95 4
Instalacia pitnej vody EN 806 Pitna voda

16 max. 25 4

Ohrievace teplej vody EN 12828 Tepla voda 16 110 max. v/
Miestne a dialkové vykurovacie potrubia Tepla a dialkové vykurovacia voda 16 110 max. 4

-35to +110

Termalne solarne systémy s

prevadzkovou teplotou Zmes voda-glykol (max. 50/50%) 6 180 <30 h/a** 4
<110 °CEN 12975 /12976
200 <10 h/a**

Vodné klimatizacné systémy Zmes voda-glykol (max. 50/50%) 6 -10 min. 4
Systémy na zber dazdovej vody Dazdova voda z cisterny 10 25 4
Olejom neznecisteny stlaceny vzduch Stlaceny vzduch triedy 1-3 10 <60 7

podla ISO 8573-1

Upravena, zmakcena, Ciastocne

deionizovana voda s pH > 6,5** 16 110 max. v

Priemyselna a UZitkova voda

Vakuové vedenia pre nemedicinske Gcely N/A -0,8 Okolie 4

V rémci EU plati limitnd hodnota chloridov v pitnej vode 250 mg/l. Obsah chloridov v inych vodach (napr.
technologickej vode) by pri pouziti systému TAVINOX PRESS nemal presiahnut 600 mg/I.

h/a - Hodiny za rok
V pripade odliSnych parametrov prosim kontaktujte technické oddelenie na adrese: podpora.sk@tavinox.com.

TECHNICKY MANUAL
TAVINOX PRESS 0




TF TAVINOX

Tabelle 2.1

Aplikacia

Instalacia pitnej vody EN 806

Ohrievace teplej vody EN 12828

Miestne a dialkové vykurovacie potrubia

Termaélne solarne systémy
=110 °CEN 12975 /12976

Vodné klimatizacné systémy

Systémy na zber dazdovej vody

Olejom neznecisteny stlaceny vzduch

Priemyselna a uzitkova voda (pH = 6,5)

Vakuové vedenia pre nemedicinske Ucely

Agresivne prostredie (napr. bazény)

Uitkové voda

Rozvody plynu

PoZziarne systémy (hydranty, sprinkler) Q)

Rozvody vykurovacich olejov, nafty,
motorovych a prevodovych olejov ®

304L

v/

Prebieha
certifikacia

Prebieha
certifikacia

)

C)

316L

A

Prebieha
certifikacia

Prebieha
certifikacia

2.2 Vhodnost materialov systému pre Specificke aplikacie

Poznamky

316L sa odporuca kvoli vyssej koréznej odolnosti a
chemickému cisteniu (vyZadovany systém 316L)

Obe materialy vhodné

Obe materialy vhodné

304L nie je vhodny pre dlhodobé teploty > 100°C

Obe materialy vhodné

Obe materidly vhodné

Obe materialy vhodné

316L vhodnejsi pre narocné chemické prostredie

Obe materialy vhodné

Potrebny 316L kvoli obsahu molybdénu
(odolnost voci chloridom)

Obe materialy vhodné

Systém zatial nie je certifikovany pre rozvody plynu
- vynimkou st rary 316L

Certifikacia v procese, pouZitie zatial nie je
oficidlne povolené

Certifikacia v procese, pouZitie zatial nie je
oficidlne povolené

TECHNICKY MANUAL
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3. Tepelna roztaznost

3.1 Ucinky roztaznosti

Pri navrhu a instalacii potrubia je potrebné pocitat s vplyvom tepelnej roztaznosti, ktora sposobuje
zmenu dlzky rar v zavislosti od teplotnych zmien. Na vypocet zmeny dlZky (linearnej roztaznosti) sa

pouziva vSeobecny vzorec:

Napriklad pri oceli AISI 316L sa 10-metrova
nehrdzavejluca rura pri naraste teploty o

Koeficient tepelnej roztaznosti nehrdzavejlcej 60 °C prediZi o 9,6 mm, bez ohladu na jej
ocele 316L moZno vypocitat podla nasledujuceho velkost, hribku steny alebo tepelnt Gpravu.
\rdelezh Koeficient linedrnej roztaznosti je 0,016:
AlL=L x a x AT

9,6=10x60x%0,0165

kde: Rary pouzivané v instalaciach teplej vody
AL = celkova roztaznost [mm], musia byt schopné vyrovnat tdto roztaznost.
L = dlzka potrubia [m], Ak nie s zabezpelené dostato¢né dilatacné
AT = teplotna zmena [K], moznosti, mbéze doéjst k deformacii spojov
a = linearny koeficient roztaznosti (a = 0,0165 alebo praskaniu rdr. Velkost a frekvencia
mm/m pre nerezove potrubie 316L). tychto zmien v diZke ovplyvAuju Zivotnost

spojov a celkovu funkcnost systému.

Tabulka 3 ukazuje roztaznost rdr pri danom naraste teploty. Pri beznych instalaciach teplej vody a
vykurovania st zmeny diZky va&sinou automaticky kompenzované vdaka mensim rozmerom miestnosti
a Castym ohybom potrubia. Avsak pri dlhych priamych Usekoch rar presahujicich 10 metrov je potrebné
pocitat s pouZitim kompenzacnych prvkov.

Tabulka 3.

Zmena dizky AL [mm] pre nehrdzavejiicu ocel 316L pri teplotnom rozdiele At [°C]

Dizka
potrubia At=10°C At=20°C At=30°C At=40°C At=50°C At=60°C At=70°C At=80°C At=90°C At=100°C
[m]

1 0,17 0,33 0,50 0,66 0,83 0,99 1,16 1,32 1,49 1,65
2 0,33 0,66 0,99 1,32 1,65 1,98 2,31 2,64 2,97 3,30
3 0,50 0,99 1,49 1,98 2,48 2,97 3,47 3,96 4,46 4,95
4 0,66 1,32 1,98 2,64 3,30 3,96 4,62 5,28 5,94 6,60
5 0,83 1,65 2,48 3,30 4,13 4,95 578 6,60 743 8,25
6 0,99 1,98 2,97 3,96 4,95 5,94 6,93 7,92 8,91 9,90
7 1,16 2,31 3,47 4,62 5,78 6,93 8,09 9,24 10,40 11,55
8 1,32 2,64 3,96 5,28 6,60 7,92 9,24 10,56 11,88 13,20
9 1,49 2,97 4,46 5,94 7,43 8,91 10,40 11,88 13,37 14,85
10 1,65 3,30 4,95 6,60 8,25 9,90 11,55 13,20 14,85 16,50
15 2,48 4,95 7,43 9,90 12,38 14,85 17,33 19,80 22,28 24,75
20 3,30 6,60 9,90 13,20 16,50 19,80 23,10 26,40 29,70 33,00

TECHNICKY MANUAL
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3.2 Dilata¢né zariadenia

Na zabezpecenie moznosti pohybu rur pri tepelnej roztaznosti je potrebné pouzit vhodné dilatacné
zariadenia. To je obzvlast délezité v miestach, kde rury prechadzaju cez steny, podlahy alebo stropy.
Pohyb je mozné umoznit:

* Priechodom rury cez puzdro alebo vacSiu ruru, upevnenu cez celd hrdbku steny, podlahy alebo
stropu.
« Pouzitim pruznych spojov na oboch stranach steny.

V pripadoch, ked'su radiatory pripojené narelativne dlhé priame Useky potrubia, je vhodné minimalizovat
kratke privodné a vystupné rury. Tieto situacie sa zvycajne rieSia pridanim dilatacného obluka, ktory
predlZi trasu a zniZi napatie v potrubi.

Ak je vSak teplotna roztaznost vacsia, nemusi byt obluky alebo kompenzacné ohyby dostatocné. V
takychto pripadoch je potrebné pouzit Specidlne kompenzatory, ako su vinovcové kompenzatory.

3.3 Principy kompenzacie tepelnej roztaznosti

Medzi dvoma pevnymi bodmi musi byt vzdy dostatocna kapacita na kompenzaciu tepelnej roztaznosti.
Prirodzena pruznost potrubia mdze casto kompenzovat roztaznost, ale pri zmenach smeru potrubia
je potrebné pouzit upevnovacie svorky, ktoré zabezpecia dostatocne flexibilné vetvy potrubia. Ak je
potrubie zakopané alebo skryté, je dblezité zabezpecit, aby tepelna roztaznost nebola obmedzena. To
mozno dosiahnut obalenim potrubia elastickym materidlom bez chloridov s dostato¢nou hrubkou.

Ak prirodzené vedenie potrubia neposkytuje dostatocnu kompenzaciu tepelnej roztaznosti, mozno
pouZit nasledujuce opatrenia:

+  Kompensacné spoje (expanzné ohyby)
* Pevné a posuvné body
+ Kompenzatory roztaznosti

3.4 Vypocet dizky kompenza&ného spoja

Pre spravnu instalaciu a zabezpecenie tepelnej
dilatacie je potrebné vypocitat pozadovanu dlzku
kompenzacného spoja. Tento vypocet sa riadi

nasledujucim vzorcom: I_d = k X '\/(OD X AI)

Ld = diZka kompenzacie roztaznosti [mm],
k = materidlova konstanta - 0,0165 mm/m,
OD = vonkajsi priemer potrubia [mm],

Al = linedrne predl'ienie, ktoré treba
kompenzovat [mm].
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3.5 Z-tvarované alebo T-tvarované kompenzacné spoje

Posun LT pre Z-tvarované a T-tvarované kompenzatory
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3.6 U-tvarované kompenzacné spoje

Posun Lu pre U-tvarované kompenzatory
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4. Odolnost voci kordzii, ochrana
pred mrazom a prehriatim

4.1 Vnutorna korozia
Tento pojem oznacuje schopnost ocele vytvorit tenkd a hustd ochrannu vrstvu, znamu ako pasivna
vrstva, ktora minimalizuje Ucinky kordzie a zabezpecuje vysoku uroven hygieny, dihd Zivotnost a kvalitu

vody. Pasivna vrstva vznika, ked obsah chromu v materiali reaguje s kyslikom, ¢im sa vytvori zlu¢enina
oxidov chrému.

Chloridové iény vSak mézu za urcitych podmienok preniknut touto vrstvou a spésobit lokalnu koroziu.
Limit chloridov je:

« 250 mg/l pre pitnu vodu
* Preostatné vody (napr. technologickd vodu) nesmie presiahnut 600 mg/| pri pouziti TAVINOX PRESS.

Riziko korozie a praskania vplyvom napatia sa zvySuje s teplotou. Preto je dblezité sledovat Uroven
chloridov a minimalizovat rizika pouzitim vhodného inhibitora korozie.

Dal3ie informacie o pouZiti inhibitorov v nerezovych systémoch najdete v norme EN 14868.

4.2 Dezinfekcia

Odporuca sa dezinfikovat nerezové systemy pomocou peroxidu vodika (H,0,). Ak to nie je mozné, su
pripustné koncentracie chléru do 25 ppm pocas 24 hodin, pokial'si nasledne rury dékladne preplachnuté
Cerstvou vodou. Zvyskovy obsah chloru by mal byt pod 2 ppm.

4.3 Vonkajsia kordzia

Ak je systém vystaveny korozivnemu prostrediu (napr. chloridom z oplastenia alebo pobreznych oblasti),
odporuca sa aplikovat vhodnu ochrannu vrstvu alebo izolaciu pred tepelnou izolaciou.

Pouzitie ochrannych bariér by malo byt v sulade s EN 14303.

4.4 Tepelna izolacia

Tepelna izolacia rdr by mala byt vykonana v stlade s narodnymi predpismi a normou EN 14303.

4.5 Ochrana pred mrazom a prehriatim

Systémy musia byt chranené pred extrémnymi teplotami pomocou vhodnej izolacie. V Specifickych
situaciach, ako su nevykurované priestory, méze byt potrebné pouzitie vykurovacich kablov.

Pri aplikaciach s nepitnou vodou, ak sa v systéme udrziava ochranna koncentracia nemrznucej zmesi, je
nutné vykonavat kontrolu aspon raz rocne.
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4.6 Pripojenie na iné materialy

Nerezovy systém TAVINOX PRESS je mozné bez obav kombinovat (spajat) so systémami z inej
nehrdzavejucej ocele, medi a zliatin medi, bez rizika korozie.

Je vSak potrebné byt opatrny pri spojeni s uhlikovou ocelou. TAVINOX PRESS by nemal byt priamo
spojeny s tymto materialom, pretoze vyrazne zvySuje pravdepodobnost kordzie. Prietok vody by mal
byt vzdy smerovany od uhlikovej ocele k nehrdzavejucej oceli a nikdy naopak.

Pri spojeni dvoch rozdielnych materidlov by mala byt vzdy pouZzitd minimalne 50 mm mosadzna
distanc¢na spojka (tzv. dielektricka vsuvka) a inhibitor korozie.

5. Testovanie tlaku

Odporuca sa zacat testovanie systému TAVINOX PRESS pneumaticky s pouzitim stlaceného bezolejového
vzduchu alebo dusika.

Tento postup je obzvlast dolezity pre systémy, ktoré budu dlhsi Cas necinné, aby sa predisSlo rastu
baktérii alebo kordézii. Pneumaticky test by mal byt vykonany pri maximalnom tlaku 3 bary, pricom tlak
sa postupne zvysuje.

Hydrostaticky test by mal byt vykonany tesne pred uvedenim do prevadzky. Systém by mal byt
naplneny Cistou vodou a vSetky vzduchové kapsy odstranené. Odporucany testovaci tlak je 1,5-nasobok
prevadzkového tlaku podla EN 806. Tlak by mal byt udrzany po dobu 30 minut, a akékolvek netesnosti
musia byt odstranené pred dalSim testovanim.

PocCas hydrostatického alebo pneumatického testovania musia byt vSetky spoje identifikované ako
nezalisované a vykazujuce znamky netesnosti zalisované po navrate na atmosféricky tlak. Je vSak
nevyhnutné, aby rdra bola pred lisovanim Uplne zasunuta do tvarovky.

VSetky spoje musia zostat nezakryté a viditelné pocas tlakovych skdSok systémov obsahujucich tvarovky
TAVINOX PRESS. Tlakové skusky by mali byt vykonavané v sulade s narodnymi predpismi a prisluSnymi
Specifikaciami. Pred testovanim musi byt vykonané posudenie rizik.

5.1 Preplachovanie vodnych instalacii

Po instalacii je nevyhnutné preplachnut systém vodou, aby sa odstranili necistoty a zvysky. Uvedenie do
prevadzky by malo byt vykonané v sulade s EN 806-4.

Ak systémy nie su ihned po uvedeni do prevadzky pouzivané, mali by byt pravidelne preplachované,
najmenej raz tyzdenne. Po dlhSej necinnosti by mal byt systém dezinfikovany, aby sa zabezpecila
prevencia legionelly.

5.2 Zmakcovanie vody

Tvrdd voda mdze byt zmakcend, aby sa zabranilo nadmernému usadzovaniu vodného kamena v
systémoch teplej vody. Systém TAVINOX PRESS je plne kompatibilny s metédami Upravy vody, ako su
reverznaosmozaaidonovavymena, ajevysoko odolnyvocikorozii pripouzitizmakcenej, dekarbonizovanej
alebo odsolenej vody.
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6. Koeficienty strat (Hodnoty Zeta)

Koeficienty strat, zname tiez ako hodnoty Zeta, slizia na urcenie hydraulickych odporov spésobenych
réznymi komponentmi v potrubnom systéme, ako su tvarovky, armatury alebo ventily. Tieto hodnoty su
klu€ové pre spravny navrh systému, pretoze ovplyvnuju tlakové straty a prietoky v inStalaciach.

Tabulka s konkrétnymi hodnotami Zeta pre jednotlivé komponenty systému TAVINOX PRESS je uvedena
nizSie. Pre presné vypocty tlakovych strat a navrh systému odporucame vyuzivat tieto hodnoty spolu s
technickou dokumentaciou produktu.

Tabulka 5.
Symbol Oznatenie L Aplikacia Symbol Oznacenie {  Aplikacia
DW H DW H
\
—, t I_ Distribu¢ny vyvod 0,5 X X
Referencna hodnota uhla a
ohybu v stlade s normou 0,70 X X
DIN 1988 T3
—I +"|_ Kolektivny vyvod 1,0 X X
— , -
v Uhol 90° r/d =05 1,0 X X Vystup z nadrze 05 X
- (rrd=1,2 =1,0 0,35 X X
— 3 so skrutkovym =20 0,20 X X
\ S .
4 Z A spojenim podla normy
DIN EN 1254) =30 015 X X D:v Vstup 1,0 X X
Uhol 3 =90° 1,3 X X v
38 Zeoc 08 X X — == Redukcia 04 X X
=45° 0,4 X X
ZlzZenie
x - . v B -konstanta = 30° 0,02 X X
Krizovanie 0,5 X X > —RL = — 45° 0,04 X X
60° 0,07 X X
— —
V*l Vetvenie, kolmé oddelenie 1,3 X X Rozsirenie
pradov v 3 - konstanta = 10° 0,10 X X
iy f 20° 0,15 X X
— — 30° 020 X X
ZItZenie toku 0,9 X X 40° 020 X X

-

— — —
I | Vytok z rozdelenia toku 03 X X = Dilatacné ohyby 1,0 X X
— -
) | Vytok zo zlicenia toku 0,6 X X
e Kompenzator 2,0 X X
Vo -
Protiprad pri zlt¢eni toku 3,0 X X
+|
=~ - v _ Kompenzator 2,0 X X

Protiprad pri rozdeleni toku 1,5 X X
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Tabulka 6.
Symbol Oznacenie 4 Aplikacia Symbol Oznacenie 4 Aplikacia
DW H DW H
— — 7 , |
Vetvenie, zakrivené 0,9 X X Uzatvaraci venti
W rozdelenie toku priamy sedlovy
DN 15 10,0 X X
v DN 20 8,5 X X
> —- DN 25 7,0 X X
i ZlUcenie toku 0,4 X X DN 32 6,0 X X
* qu DN 40 to DN 100 5,0 X X
- -
*l Vytok pri rozdeleni toku 0,3 X X Sedlovy ventil
- uhlovy
DN 15 3,5 X X
— —Y DN 20 2,5 X X
i g oEend DN 25 to DN 50 2,0 X X
* Vytok pri zltceni toku 0,2 X X DN 65 07 X X
Rohové ventily Obmedzovac
DN 10 7.0 X X N spatného prietoku
DN 15 4,0 X X DN 15 to DN 20 7.7 X
DN 20 2,0 X X DN 25 to DN 40 4,3 X
to DN 50 3,5 X X DN 50 3,8 X
DN 65 to DN 100 4,0 X X DN 65 to DN 100 2,5 X
Membranové ventily
DN 15 10,0 X X
DN 20 8,5 X X Spatna klapka
DN 25 7.0 X X DN 20 6,0 X
to DN 32 6,0 X X DN 25 to DN 50 5,0 X
DN 40 to DN 100 5,0 X X
Skrtici ventily
piestové ventily Ventilové zavitové
qu gulové ventily puzdro
DN 10 to DN 15 1,0 X X DN 25 to DN 80 50 X
DN 20 to DN 25 0,5 X X
DN 32 to DN 150 0,3 X X
Radiatorové ventily 4,0 X ° Ohrievat (bojler) 25 X
Regulacné ventily 2,0 X
Kdrenarsky radiator 2,5 X
M Regulator tlaku plne otvoreny 30,0 X
Panelovy radiator 3,0 X

DW - pitna voda
H - topna voda
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/. Poziadavky na instalaciu

7.1 Potrebny priestor na lisovanie

Pre spravne pouritie lisovacich nastrojov je potrebné zabezpecit minimalne vzdialenosti od stavebnych
komponentov, aby bolo mozné bezpecne a efektivne vykonatlisovanie tvaroviek. Tabulka s poziadavkami
na minimalny priestor pre konkrétne velkosti tvaroviek a nastrojov je uvedena nizSie.

Dérazne odporucame dodrziavat uvedené poZziadavky, aby sa predislo problémom pri inStalacii,
poskodeniu lisovacieho nastroja a zabezpecila spravna funkénost systému.

N

©

L @

Tabulka 7.

Priestor potrebny na lisovanie Priestor potrebny na lisovanie
medzi tvarovkou a stenou medzi tvarovkou a rohom steny
Priemer potrubia Priemer potrubia

[mm] X [mm] Y [mm] [mm] X [mm] Y1 [mm]

28 33 69 28 38 55 80
35 33 73 35 38 55 85
42 75 115 42 75 75 115
54 85 120 54 85 85 140
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Tabulka 8.

Minimalny priestor potrebny na lisovanie

Priemer [mm] A [mm] B [mm]
76,1 115 165
88,9 125 185
108 135 200

7.2 Hibka zasunutia, Minimalne vzdialenosti
medzi lisovaniami

115
125
135

Pre spravnu inStalaciu systému TAVINOX PRESS je klucové dodrzat sprévnu,hl'bku zasunutia rury do
tvarovky a minimalne vzdialenosti medzi jednotlivymi lisovacimi bodmi. Hlbka zasunutia musi byt
dostatocna na zaistenie tesnosti spoja a jeho dlhodobej spolahlivosti. Nedodrzanie tychto hodnét méze

viest k netesnostiam alebo zlyhaniu systému.

Minimalne vzdialenosti medzi lisovacimi bodmi su délezité pre zabezpecenie mechanickej pevnosti a
stability spoja. Odporucané hodnoty su uvedené v priloZzenej tabulke. Pri inStalacii vzdy dodrziavajte
uvedené Specifikacie a odporucania vyrobcu, aby ste zabezpecili optimalnu funkénost a Zivotnost

systému.
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Tabulka 9.

Hibka zasunutia a miniméalna vzdialenost medzi lisovanymi spojmi

Vonkajsi - @ lisovanej hrany Minimalna vzdialenost Minimalna diZka rary Hibka zasunutia

Rozmer [mm] D [mm] Amm] L [mm] E [mm]

18 25 10 55 20
22 23 20 62 21
28 35,5 20 66 23
35 42,5 25 77 26
42 51 30 90 30
54 62,7 35 105 35
76,1 81 40 142 52
88,9 94 50 142 52
108 114 50 170 60

7.3 Minimalna vzdialenost lisovacej tvarovky od
zvaraného alebo spajkovaného spoja

Pre spravnu instalaciu systému TAVINOX Tabulka 10.
PRESS je klu¢ové dodrzat spravnu hibku
zasunutia rljry do tvarovky a minimalne Minimalna vzdialenost od zvaraného spoja
vzdialenosti medzi jednotlivymi lisovacimi , _
bodmi. Hlbka zasunutia musi byt e ROl il X [mm]
dostatoCna na zaistenie tesnosti spoja a
jeho dlhodobej spolahlivosti. Nedodrzanie

. A Ay . 22 5

tychto hodndt mdze viest k netesnostiam

alebo zlyhaniu systému. 28 2
35 10

Minimalne vzdialenosti medzi lisovacimi 42 15

bodmi su doblezité pre zabezpecenie 54 20

mechanickej pevnosti a stability spoja.

Odporucané hodnoty su uvedené v J5,1 -

priloZzenej tabulke. Pri inStalacii vzdy 88,9 50

dodrziavajte uvedené Specifikacie a 108 50

odporucania vyrobcu, aby ste zabezpedili
optimalnu funkcnost a Zivotnost systému.
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7.4 Minimalna vzdialenost zvarania alebo
spajkovania od lisovacej tvarovky

Pri zvarani alebo spdjkovani v blizkosti ~ Tabulka 11.
lisovacich tvaroviek TAVINOX PRESS je
potrebna zvySena opatrnost, kedze prestup
tepla moéze poskodit tesniace prvky.

Minimalna vzdialenost zvarania

; o, - g Priemer potrubia [mm] X[mm]
Tabulka 11 uvadza minimalne vzdialenosti,
ktoré je potrebné dodrzat. 15 450
22 600
Ak nie je mozZné tieto vzdialenosti dodrzat, 28 700

je nutné prijat preventivne opatrenia, ako

napriklad pouzitie vhodného spdsobu 3 900
chladenia alebo tepelnych ochrannych 42 1200
Stitov, aby sa =zabranilo poskodeniu 54 1500
tesniacich prvkov. 76,1 2000
88,9 2000
108 2000

7.5 Kompatibilita rar TAVINOX PRESS

Rozmery nerezovych rur pouzivanych s lisovacimi tvarovkami TAVINOX PRESS musia zodpovedat norme
EN 10312 série 2. Je mozné pouzit akékolvek rury splfiajuce uvedené normy, avsak zaruka na cely systém
plati len v pripade, Ze tvarovky budu pouZzité s originalnymi rdrami znacky TAVINOX.

Tabulka 12.

Hribka stien potrubi

Priemer potrubi [mm] Hrubka steny séria 2 [mm]
15 1,0
18 1,0
22 1,2
28 1,2
35 1,5
42 1,5
54 1,5
76,1 2,0
88,9 2,0
108 2,0
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8. Kompatibilné lisovacie nastroje

Pre spravnu instalaciu systému TAVINOX PRESS je klucové pouzivat kompatibilné lisovacie nastroje,
ktoré zabezpeclia bezpecné a spolahlivé zalisovanie spojov. Odporicame pouzivat lisovacie stroje
znacky Zupper, ktoré sme interne testovali a overili ich pInd kompatibilitu s nasimi tvarovkami. Prehlad
vhodnych nastrojov a ich Specifikacie najdete v tabulkach nizSie. PouZivajte vyhradne lisovacie Celuste s
profilom ,M"; pre najlepsi vysledok pouZite lisovacie Celuste TAVINOX s profilom ,M".

Tabulka 13.

15-35 mm Lisovacie nastroje

Vyrobca Lisovaci stroj Lisovacie celuste Profil
Zupper BLM-1930 Zupper Press jaws - Powered by TAVINOX
REMS Mini Press ACC Rems Mini M
Novopress ACO103 NovoPress - PB1 M
Hilti NPR 19-A/Nuron NPR 19-22 NPR PM M Jaw M
Ridgid RP 240/241/219 Compact Series M-Jaws M
MAP215 SBM
Klauke M
MAP219 SBMX
M12 HPT 112 Jaws
Milwaukee M
M18 HPT 118 Jaws
Tabulka 14.

15-54 mm Lisovacie nastroje

Vyrobca Lisovaci stroj Lisovacie Celuste Profil
Zupper EB-1550 / EB-32100 Zupper Press jaws - Powered by TAVINOX M

Power-Press ACC/Akku-Press ~ REMS Standard Tongs (15-35 mm)

REMS
ACC/Power-Press XL ACC REMS Standard Press Rings (42&54 mm) + Z2 Adapter

NovoPress - PB2 Jaw (15-35 mm)
Novopress ACO203/ECO203 M
NovoPress - ZB202 Sling (42&54 mm) + ZB203 Adapter

NPR PS M Jaw (15-35 mm)
Hilti NPR 32-A/Nuron NPR 32-22 M
NPR PR M Press Ring (42&54 mm) + NPR PA 2 Adapter

Ridgid Standard M-Profile Jaws (15-35 mm)

Ridgid RP 350/351/352-XL Ridgid Standard M-Profile Rings (42&54 mm)
+69908 ctuator

SB Standard Jaws (15-35 mm)
Klauke UAP 332/432 M
SSK'M Pressing Chain (42&54 mm) + SBKQC Adapter

J18 (15-35 mm)

Milwaukee M18 HPT M
RJ18 Ring (42&54 mm) + RJA-1 Adapter
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Tabulka 15.

76,1 - 108 mm Lisovacie nastroje

Vyrobca Lisovaci stroj Lisovacie Celuste Profil
Zupper ED-60100 Zupper Press jaws - Powered by TAVINOX M
REMS Power-Press XL ACC PR-3S Pre;s!ng Rings + Z6 Adaptor (Only one press on M

108 mm fittings)
S330 Sling - 76,1-108 mm + ZB221 Adaptor (108 mm 1st

Novopress ACO203XL Press)/ZB222 (108 mm 2nd Press) M

Hilti NPR 32-A Pistol-Grip/Nuron NPR PR M Press Ring (76,1-108 mm) + NPR PA3 Adaptor
NPR 32 XL-22 (76,1-108 mm 1st Press)/NPR PA4 Adaptor (108 mm 2nd Press)
. 32 kN-XL Press Ring M (76,1-108 mm) + 32 kN-XL Actuator.
Ridgid RP 352-XL (Only one press on 108 mm fittings) M
Klauke UAP1001120 BP HP Pressing Chain (76,1-108 mm) M

9. Priprava rury pred montazou

Na zabezpeclenie bezproblémovej instalacie systému TAVINOX PRESS je klucova spravna priprava ruary.
Staci postupovat podla nizsSie uvedenych jednoduchych pokynov, ktoré zabezpecia spravnu pripravu.
Nedodrzanie mbze spbsobit netesnosti alebo poruchy systému v désledku poskodenia tesniacich
prvkov.

Tabulka 16.

E

Maximalny pripustny sklon rezu potrubia

| INNNNNNNNNNNEENSNNNNNENEEEA

Priemer potrubia [mm] E [mm]
<22 450
28 ~42 600
4~ 88, 7
>4~ 88,9 00 NN ENNNENANNERNENAN
108 900
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9.1 Rezanie rury

Brusne kotuce a bezné pily na Zelezo v ziadnom
pripade nie sU vhodné na rezanie rur, pretoze
sposobuju vysoké tepelné zatazenie v mieste rezu
a mozu viest k kontaminacii povrchu korozivnymi
Casticami z rezného kotuca. Pouzivajte len vhodné
nastroje, ako su Specialne rezacky rur. Ak déjde k
deformacii koncov rur, poskodenu cast odstrarite
vhodnym spdsobom rezania.

Odrezané konce rurok musia byt Ccisté, bez
Skrabancov a ostrych hran. Ruru dékladne odistite
od triesok a necistdt, aby ste predisli poSkodeniu
tesniaceho O-kruzku pri zasuvani rdry do tvarovky.

Ostra Zaoblena
Hrana Hrana

(X V)

X V)

Otrepy Skosenie

9.2 Odstranovanie ostrin
z rary

Uistite sa, Ze vnutorné a vonkajSie konce rury
su bez otrepov alebo ostrych hran.

Ak nie je k dispozicii odhrotovac, ostré hrany
mozno odstranit jemnym pilnikom.

TECHNICKY MANUAL
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10. Montazne pokyny

Krok 1: Rezanie rury na dlzku

Na rezanie rury pouzite rezacku rur, pilu s jemnymi zuba-
mi urcenu na tento Ucel, alebo Specialnu elektrickd pilu
na rury. DOlezité je zabezpedit, aby rura bola rovna a rez
vykonany v pravom uhle. Konce rdr musia byt Cisté a bez
Skrabancov, najma v miestach, ktoré budu nasledne osa-
dené tvarovkou.

Krok 2: Odhrotovanie rury a Cistenie

Pomocou odhrotovaca zabezpecte, aby na vnutornom a
vonkajSom konci rury neboli Ziadne ostriny ani ostré hra-
ny, aby nedoSlo k poSkodeniu O-krdzku. Po odhrotovani
dokladne ocistite a zotrite koniec rury od vSetkych necistot
pred zasunutim do tvarovky.

Krok 3: Kontrola tvarovky

Skontrolujte tvarovku a overte, i su O-kruzky pritomné
a spravne osadené, a ¢i ma tvarovka spravnu velkost pre
danu raru.

Krok 4: Oznacenie hlbky zasunutia

Oznacte si na rure hibku zasunutia do tvarovky, aby sa
prediSlo nezelanému vysunutiu rury pocas lisovania, o
by viedlo k nespravnemu spoju. Tuto znacku si mozete
vopred pripravit odmeranim vzdialenosti podla tabulky 9.

Krok 5: Montaz rary a tvarovky

Pri montazi spoja musi byt rdra zasunuta do tvarovky
Uplne az na doraz. (Pouzite predtym vyznacenu rysku,
pricom medzera medzi ryskou a okrajom tvarovky by
mala byt menSia ako 3 mm.) Lisovanie vykonajte iba
vtedy, ked rura Uplne dosiahne doraz tvarovky. Pre [ahSiu
inStalaciu mozno pouzit malé mnozstvo vody. Mazivo nie
je povolené. Ak sa rura zasunie pod uhlom, méze dojst k
poskodeniu O-kruzku.
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Krok 6: Dokoncenie spoja lisovacim nastrojom
Uistite sa, Ze pouzivate lisovacie Celuste spravnej velkosti.
Celuste musia byt na tvarovke umiestnené kolmo. Spustite
lisovaci nastroj stlaCenim spuste. Zalisovanie je ukoncené,
ked sa Celuste Uplne uzavru okolo profilu tvarovky. Potom
mozete Celuste uvolnit od tvarovky (dalSie informacie
najdete v navode k nastroju). Po UspeSnom zalisovani
odpadne modry indikator zalisovania. Ak indikator sam
neodpadne, odstrarite ho rucne.

Pozor: Spoj je dokoncen po jednom Uplnom cykle nastroja, pokial vyrobca stroja nestanovi inak.

10.1 Pouzitie vhodnych nastrojov

Na rezanie, odhrotovanie ¢i Cistenie rdr systému
TAVINOX PRESS je nevyhnutné pouzivat spravne
nastroje, ktoré su urcCené Specificky pre nerezovy
material. Rezacky rur alebo odhrotovace musia byt
vhodné pre pouzitie s nerezovou ocelou. Nastroje
urCené pre iné materidly (napr. med) suU Uplne
nevhodné.

VSetky nastroje musia byt pred pouzitim Ccisté a
nepoSkodené. Nepouzivajte nastroje, s ktorymi sa
predtym pracovalo na materialoch s vyskytom korézie,
aby nedoslo k prenosu mikroskopickych CciastocCiek
hrdze a naslednej degradacii nerezového materialu.

PoCas prace je potrebné dodrziavat bezpelnostné
opatrenia a pouzivat osobné ochranné pomdcky,
najma:

* Ochranné okuliare na ochranu oci pred trieskami a
kovovymi Casticami.

* Pracovné rukavice na zabranenie poranenia ruk pri
manipulacii s rdrami a nastrojmi.

Dalej je vhodné mat k dispozicii:

* Meter na presné meranie dfzok rur.

« Spravne zvolené lisovacie Celuste zodpovedajuce
priemeru a typu spoja, aby bol zaisteny kvalitny a
spolahlivy lisovany spoj.

Dodrziavanim tychto pokynov zabezpecite bezpecnu

a profesionalnu instalaciu systému TAVINOX PRESS a
zaroven predlzite Zivotnost nastrojov a materialov.
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Adresa:

CZECH STYLE, spol. sr.o.

Tecovska 1239,
763 02 Zlin - Malenovice
Ceska Republika

1C0: 25560174
DIC: 725560174

Verzia:
Verzia dokumentu SK2025.29.1

Kontakt:

Tel.: +420 571 120 120
E-mail: podpora.sk@tavinox.com

®

Pred montazou si prosim dékladne precitajte technicky manual,
aby ste zabezpedili spravnu indtalaciu a funkcnost produktu.



