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VSEOBECNE INFORMACIE

M STEEL-PRESS je kompletny instalacny systém pozostdvajici z ocelovych rir a tvaroviek od priemeru 15 mm do 108 mm.
Rirky a tvarovky M STEEL-PRESS si vyrobené z vysoko kvalitnej ocele s nizkym obsahom uhlika. St pokryté tenkou vrstvou
zinku, ktory zabezpecuje antikoréznu ochranu vonkajsieho povrchu rir a tvaroviek.

Pouzitie technolégie "PRESS" v Systéme M STEEL-PRESS ndm dovoluje rychle a bezpecné zhotovenie spojov
pomocou lisovania pri pouziti bezne dostupného ndradia (press). Vynechanie procesu vyroby zdvitov alebo zvarovania ndm
umoziiuje velmi rychlu montdz aj pri pouzitf rir velkych priemerov.

Rirky a tvarovky M STEEL-PRESS s vyrobené z tenkostennej ocele,
¢fm sa znacne zniZuje vdha vsetkych prvkov systému, ¢o ulahcuje
samotnu montdz.

Vdaka spdjaniu technolégiou "press" ziskavame spoje s priblizne
rovnakym priemerom ako je priemer rirky, ¢o znacne zniZuje
tlakové straty v rdmci celého systému a vytvdra dobré hydraulické
podmienky.

Tesnost spojov v systéme UNIVENTA M STEEL-PRESS zarucuje
$pecidlny tesniaci O-krizok a trojbodovy sposob lisovania.

MozZnosti pouZitia:

instaldcia rozvodov ustredného kdrenia v uzavretom (tlakovom) systéme (tvarovky s O-krizkami z EPDM)

instaldcia rozvodov chladenia v uzavretom (tlakovom) systéme (tvarovky s O-kriizkami z EPDM)

instaldcia rozvodov protipoZiarneho vodovodu (nutné pouZit variant pozinkovanych rdr aj zvnditra)

instaldcia rozvodov pre soldrne systémy (nutné pouzit O-krizok pre vysoké teploty z FPM/Viton)

pre pouZzitie rozvodov pary alebo inych kvapalin (vykurovacr olej, rastlinné oleje, pohonné hmoty), je nutné pouzit materidl
INOX (pre paru sivé O-kriizky, pre ostatné kvapaliny z FPM/Viton)

Vyhody systému M Steel:

® rychla a bezpe¢nd montdz, bez zvarovania a vyroby zavitovych spojov

® velky rozsah priemerov trubiek a tvaroviek od 15 mm az do 108 mm $iroky rozsah pracovnej teploty - 20°C az 120°C
® odolnost na vysoké tlaky do 16 bar

® moznost kombindcie s plastovymi Systémami UNIVENTA Press a Push

® nizka vdha rudr a tvaroviek, vysokad estetika montdze

® odolnost proti mechanickému poskodeniu

PorPIS SYSTEMU

Rirky a tvarovky M STEEL-PRESS

Na vyrobu rur a tvaroviek sa pouziva ocel ¢ierna RSt 34-2 (¢islo materidlu 1.0034 DIN EN 10305-3), trubky sd na povrchu
zvonku galvanicky pozinkované (Fe/Zn 88) vrstvou hrubou 7-15 a 37 mm.

e (b PrediZenie pri néraste teploty
Sucinitel predlZenia o ¢ X Prestup tepla
T ] 0 60 °C a dlzke potrubia 4 m W / (m? x K)]
[mm]
0,012 2,88 58
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O-krizky
Tvarovky su standardne vybavené tesniacim O-krizkom z EPDM. Pre pripad iného pouzitia ako je pre tento typ vhodné, je
mozné nahradit ich vyhovujicim typom podla nizsie uvedenej Specifikdcie.

Ndzov Vlastnosti Pouzitie
EPDM (kaucuk butylovy) Farba: Cierna - pitnd voda tepld voda
Max. pracovny tlak: 16 bar - stla¢eny vzduch (suchy)
) Pracovna teplota: -35°C do +135°C - upravend voda (zmak¢end, odvdpnend, s glykolom)
QA . i .
eov (kratkodobo: +150°C)
S
FPM / Viton (kaucuk fluorovy) Farba: zelend - soldrne systémy
Max. pracovny tlak: 16 bar - stlaceny vzduch (suchy)
Pracovnd teplota: -30°C do +200°C - vykurovacf olej
(kratkodobo: +230°C) - rastlinné oleje
@ - pohonné hmoty
Viton Sedy (kau¢uk fluorovy) Farba: sivd - rozvody pary (doddva sa iba pre dimenzie 15 -54 mm)
Max. pracovny tlak: 5 bar
Pracovnd teplota: -20°C do +150°C
(krdtkodobo: +180°C)

Funkcia LBP (Leak Before Press)

O-krizky su z konstrukéného hladiska
vybavené tromi $pecidlne navrhnutymi

zdrezmi, ktoré slizia na kontrolu tesnosti |

spojov. Pri zalisovanf tvarovky déjde k =
utesneniu spoja. V pripade, Ze tvarovky - E

nie sd spojené s rdrkami lisovanim (pri o

montéaZi sa niektora zabudne zalisovat), B i.j

pri tlakovej skiske systému je mozné =

tento problém lahko odhalit, ¢o sa prejavi - -

poklesom tlaku. Problém je teda mozné
diagnostikovat este pred spustenim of
systému do prevadzky.

e

DoPORUCENIA PRE NAVRH A INSTALACIU

o Ocelové rirky M STEEL-PRESS sa nesmu ohybat za "tepla". Pripustné je ohybanie za studena pri dodrzanf minimalneho
priemeru ohybu (R = 3,5 x dz). Nedoporucuje sa ohybat rirky za studena nad priemer 54mm. Doporu¢ujeme pouzivat
hotové obluky a kolend 90" a 45° doddvané v ramci systému M STEEL-PRESS.

o Na rezanie rdr sa nesmie pouzivat ndradie, ktoré vytvdra velké mnoZstvo tepla (pdlenie, uhlovd briska a pod.).

« Na rezanie odporti¢ame pouzit len krizkovy rezak (ru¢ny alebo mechanicky).

« Nedoporucujeme vypustat systém naplneny vodou. V nevyhnutnom pripade napr. pri tlakovej skiske je mozné naplnit
systém vzduchom na nevyhnutne potrebny cas.

o V pripade instaldcie rozvodov M STEEL-PRESS v prestupoch budov alebo v zemi je nutné ich zaizolovanie.

« V pripade pouzitia systému na transport chemickych latok, je nutné vyuzitie systému M STEEL-PRESS konzultovat s
oddelenim Technickej podpory UNIVENTA.

« Indtaldcie vyhotovené Systémom M STEEL-PRESS sa musia uzemnit.
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MozZnosti spajania M STEEL-PRESS s inymi systémami

Okrem lisovanych spojov systém M STEEL-PRESS pontka celd radu tvaroviek so zdvitom vonkajsim, ako aj vnitornym.
Vzhladom k tomu, Ze st zdvity v ocelovych tvarovkdch kénické, pripustné je iba spojenie s mosadznymi tvarovkami s
vonkajsim zavitom systému M STEEL-PRESS Press a Push v kombindcii s tvarovkami M STEEL-PRESS s vnitornym zdvitom.
Toto prevedenie zabezpe¢i minimdlne mnoZstvo tesnenia (konope, teflén. pdska a pod.). Takisto nie je mozné bezprostredne
spdjat tvarovky systému M STEEL-PRESS s nerezovou ocelou. Vzdy je potrebné pouZit rozdelujiice prvky z mosadze alebo
bronzu dlhé minimdlne 50 mm.

_________ (e ;m_’.g

Materidl tvaroviek

Material rirok Typ systému Med Med Med Med
' zatvoreny
Nizkouhlikovd ocel v
otvoreny
zatvoreny
Nerez 7
otvoreny
zatvoreny
Nerez .
otvoreny

Upozornenie

Pri prechode z medeného potrubia na ocelové doporucujeme pouZivat prechodky z mosadze.

UPEVNENIE ROzvOoDOV VM-STEEL-PRESS

Upevnenie potrubia moze byt’ zrealizované pomocou:

- pevnych objimiek PS - s gumovymi podloZzkami, ktoré znemozriuji akykolvek pohyb rdrky,

- posuvnych objimiek PP, umoZiujtcich osovy posun rdrky. Ocelové objimky st bez gumovych podloziek,

- uchytenia znemoziujiiceho pohyb rirky smerom dole - byva doddvané vtedy, ked dané miesto umiestnenia
objimky PP by znemoznilo pohyb rirky na dizke kompenza¢ného ramena.

Tabulka nizsie uddva maximalnu vzdialenost upevnenia medzi dvoma upeviiovacimi bodmi.

@ [mm] Vzdialenost tichytu [m]
15 1,25
18 1,50
22 2,00
28 2,25
35 2,75
42 3,00
54 3,50
76 4,25
88 4,75
108 5,00
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Pevné upevnenie objimkami PS

Pevné body maji znemoznit akykolvek pohyb potrubia, preto je potrebné upevnit rirky po oboch strandch tvaroviek (napr.
spojka, T-kus, a pod.). Objimky pevnych bodov alebo priechodnych tchytiek sa nesmd montovat bezprostredne na tvarovky.
Pri volbe upeviiovacich bodov pri T-kusoch s redukovanou vedlajsou vetvou je potrebné zabezpecit, aby objimky neboli
montované na vedlajsiu vetvu - t.j. dimenziu s mensim priemerom (sily vyvolané pohybom hlavnej vetvy mézu deformovat
tensie rdrky).

Upevnenie objimkami PP s kompenzdciou axidlneho posuvu

Objimky s moZnostou posuvu dovoluju rirke pohyb v osi (axidlna kompenzécia posuvu). Nesmt byt” montované v tesne;j
blizkosti tvaroviek, pretoze vplyvom tepelnej roztiaznosti potrubia méze dojst k zablokovaniu pohybu rdrky.
V pripade poZziadavky na kompenzdciu posuvu kolmom na os rirky je potrebné pouzit vhodny kompenzdtor.

KOMPENZACIA TEPELNEJ ROZTIAZNOSTI

Kompenzitory typu ,L%, ,Z“, ,U“

Pri ndraste teploty vody o hodnotu At podliehaji rdrky predizeniu o hodnotu AL. Pred[Zenie AL spdsobuje posuv rdrky

na dlzke kompenza¢ného ramena A. Dl7ka kompenza&ného ramena musi byt’ vybrana tak aby nespdsobovala nadmerné
pnutie v potrubnom rozvode, ovplyvnené pred(Zzenim (AL), ktoré zdvisi od priemeru rirky (dz), dlzky potrubia (L) a narastu
teploty (At) - vid. tabulky 4 a 5.

Kompenzitor typu L AL L

PS
A - dlzka pruzného ramena
PP - posuvnd objimka (umoZzriuje iba pohyb po osi rdrky)
PS - pevnd objimka (znemoziuje akykolvek pohyb rdrky) A
L - pociato¢na dlka rirky
AL - prediZenie rirky i

PS alebo PP

DI7ku kompenza¢ného ramena A uréime tak, Ze z Tab. 4 od¢itame hodnotu pomerného predizenia AL pre dany narast
teploty At. Zisteny tidaj porovname z hodnotu AL v Tab. 5 a pre prisluiny priemer rirky od¢itame potrebni dizku pruzného
ramena A.

Kompenzitor typu Z ALY L1

¢ PS
A - dlzka pruzného ramena
PP - posuvna objimka (umoZiiuje iba pohyb po osi rdrky)

PS - pevnd objimka (znemoZiiuje akykolvek pohyb rirky) A
L - pociato¢nd dlzka rdrky
AL - predlzenie rdrky =
[ 2 AL2

L

DI7ku kompenza¢ného ramena A urcime tak, Ze spocitame dlzky L1 a L2. Pre tento tdaj od¢itame z Tab. 4 hodnotu
pomerného pred|Zenia AL pre dany ndrast teploty At. Zisteny tidaj porovndme z hodnotu AL v Tab. 5 a pre prislusny priemer
rirky od¢itame potrebnd dlzku pruzného ramena A.
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L2 ALz ALY L1

Kompenzitor typu U [ B m

PS ]
A - dl7ka pruzného ramena
PP - posuvnd objimka (umoZzriuje iba pohyb po osi rdrky)
PS - pevnd objimka (znemoziuje akykolvek pohyb rdrky)
L - pociatocna dlzka rirky
AL - pred[Zenie rirky

S - Sirka kompenzdtora U vrdtane tvaroviek
5

DIzku kompenza¢ného ramena A urcime tak, Ze vyberieme vd¢Siu z hodnot L1 alebo L2. Pre tento tdaj od¢itame z Tab. 4
hodnotu pomerného pred|Zenia AL pre dany ndrast teploty At. Zisteny ddaj porovndme z hodnotu AL v Tab. 5 a pre prislusny
priemer rirky od¢itame potrebni dlzku pruzného ramena A. Sirku kompenzatora vypocitame ako S = A/2.

Tab. 4 - Hodnoty pomerného pred|Zenia potrubia - AL [mm]:

Lim] At [°C]
10 20 30 40 50 60 70 80 90 100
1 0,12 0,24 0,36 0,48 0,60 0,72 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 2,16 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 5,76 6,48 7,0
7 0,84 1,68 2,52 3,36 4,20 5,04 5,88 6,72 7,56 8,40
8 0,96 1,92 2,88 3,84 4,80 5,76 6,72 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
12 1,44 2,88 4,32 5,76 7,20 8,64 10,08 11,52 12,96 14,40
14 1,68 3,36 5,04 6,72 8,40 10,08 11,76 13,44 15,12 16,80
16 1,92 3,84 5,76 7,68 9,60 11,52 13,44 15,36 17,28 19,20
18 2,16 4,32 6,48 8,64 10,80 12,96 15,12 17,28 19,44 21,60
20 2,40 4,80 7,20 9,60 12,00 14,40 16,80 19,20 21,60 24,00
Tab. 5 - PoZadovand dlzka kompenzacného ramena A [mm]:
AL Priemer rirky dz [mm]

[mm] 15 18 22 28 35 42 54 76,1 88,9 108
2 400 400 400 337 400 412 468 555 600 661
4 400 400 422 476 532 583 661 785 849 935
6 427 468 517 583 652 714 810 962 1039 1146
8 493 540 597 673 753 825 935 1110 1200 1323
10 551 604 667 753 842 922 1046 1241 1342 1479
12 604 661 731 825 922 1010 1146 1360 1470 1620
14 652 714 790 891 996 1091 1237 1469 1588 1750
16 697 764 844 952 1065 1167 1323 1570 1697 1871
18 739 810 895 1010 1129 1237 1403 1665 1800 1984
20 779 854 944 1065 1191 1304 1479 1756 1897 2091
22 817 895 990 1117 1249 1368 1551 1841 1990 2193
24 854 935 1034 1167 1304 1429 1620 1923 2079 2291
26 889 973 1076 1214 1357 1487 1686 2002 2163 2385
28 922 1010 1117 1260 1409 1543 1750 2077 2245 2475
30 955 1046 1156 1304 1458 1597 1811 2150 2324 2561
32 986 1080 1194 1347 1506 1650 1871 2221 2400 2645
34 1016 1113 1231 1388 1552 1700 1928 2289 2474 2727
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Vznikajtice tlakové straty méZzeme urcitit dvoma metédami: ekvivalentna dizkova metéda a priama analytickd metéda.
Dlzkova metéda je rychlejsia, ale menej presnd. Odporti¢ame ju iba na predbezny vypocet odhadom.

Ekvivalentna dizkova metéda

Miestna tlakovd strata pri tejto metdde predstavuje ekvivalentnd hodnotu tlakovej straty, akd by mala rdrka rovnakého
priemeru s prislusnou dlzkou uvedenou v tabulke - Tab. 6. Pre vypocet tlakovych strdt jednotlivych potrubr, pripocitajte k
potrubiu korekénu dlzku potrubia (tabulka uvddza korekéné dlzky pre konkrétny typ pouzitej tvarovky). Celkovd strata

potrubia sa teda vypocita ako stcet tlakovych strat potrubf a k nim prislichajicich dizok korekenych koeficientov.

Tab. 6 - Priama analytickd metéda - hodnoty korekénych dlZkovych koeficientov pre tvarovky

=, . - . — B e i . i . .'.;1:./. s "
Dimenzia | g% *ﬁs"‘*@ %‘iw"ﬂ —— [\ = _.:;W_ _.:;W . 1 W
[mm] E - i
Hodnota korek¢ného koeficientu [m]
15 15 15 15 15 15 15 15 15 15
18 18 18 18 18 18 18 18 18 18
22 22 22 22 22 22 22 22 22 22
28 28 28 28 28 28 28 28 28 28
35 35 35 35 35 35 35 35 35 35
42 42 42 42 42 42 42 42 42 42
54 54 54 54 54 54 54 54 54 54
76,1 76,1 76,1 76,1 76,1 76,1 76,1 76,1 76,1 76,1
88,9 88,9 88,9 88,9 88,9 88,9 88,9 88,9 88,9 88,9
108 108 108 108 108 108 108 108 108 108
Priama analytickd metéda
Miestnu tlakovu stratu mézeme vypocitat podla vzorca:
) v - rychlost pridenia kvapaliny [m/s]
Ap, = M .10° [bar] y - pecifické hustota kvapaliny [kg/m’]
¢ - sucinitel tlakovych strdt [-]
Tab. 7 uvddza hodnoty stcinitelov tlakovych strdt pre r6zne typy tvaroviek a spdsoby pridenia.
Tab. 7 - Priama analytickd metéda - hodnoty sicinitelov tlakovych strdt C pre tvarovky
. - ) . e ] . - .'.,'1:./. : - o
o T, ¥ o e i : i : . 2} I %
T TN & e e P - Fe
@15 - 54 mm
¢ 15 [ o7 | o5 | o5 | o4 | 09 | 13 | 15 3,0
@76,1 - 108 mm
4 | 13 [ o6 | 04 | o5 | o1 | 10 | 13 | 15 3,0

V tabulkdch 8 a 9 vidime pokles liniového tlaku R [Pa/m] vyvolané trenim v rirke, pri prietoku Q [I/s] a rychlosti prietoku
v [m/s] pri teplote 20°C (Tab. 8) a 60°C (Tab. 9). V Tab. 10 ukazujeme Iiniové poklesy tlaku R [Pa/m] pre vodu pri teplote 80°C

pri danom vykone Q [W] pri rozdiele teploty At 20°C, alebo pre dané mnoZstvo vody mi [kg/s].
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Tab. 8 - Liniové poklesy tlaku R pre vodu pri teplote 20 ‘C

15x1,2 18x1,2 22x1,5 28x1,5 35x1,5 42x1,5 54x1,5 76,1x2 88,9x2 108x2

[L/s] w R w R w R w R w R w R w R w R w R w R

[m/s] | [Pa/m]| [m/s] | [Pa/m]| [m/s] |[Pa/m]| [m/s] | [Pa/m]| [m/s] | [Pa/m]| [m/s] |[Pa/m]| [m/s] |[Pa/m]| [m/s] | [Pa/m]| [m/s] | [Pa/m]| [m/s] |[Pa/m]
0,07 [ 056 | 3221037 | 109 | 0,25 40 | 0,14 10 | 0,09 3 ] 0,06 1
0,14 [ 1,72 [ 1232 ] 0,73 | 410 | 0,49 [ 150 | 0,29 37 1 017 11 ] 0,12 410,07 1
0,15 | 1,20 | 1410 [ 0,79 | 469 [ 0,53 | 171 | 0,31 43 | 0,19 12 [ 0,13 5 | 0,07 1
0,20 | 1,60 | 2479 | 1,05 | 820 | 0,71 | 298 | 0,41 74 | 0,25 21 [ 017 8 | 0,10 2
0,21 [ 1,69 | 2729 | 1,10 | 902 | 0,74 | 327 | 0,43 81 | 0,26 23 10,18 9 ] 0,10 2
0,24 | 1,93 | 3549 | 1,26 [ 1171 [ 0,85 | 424 | 0,49 | 104 | 0,30 30 | 0,20 11 | 0,12 3 1 0,06 1
0,25 | 2,01 | 3847 | 1,31 [ 1269 | 0,88 | 459 | 0,51 113 | 0,31 32 [ 0,21 12 | 0,12 3 1 006 1
0,33 [ 2,65 | 6656 | 1,73 [ 2169 | 1,16 | 788 | 0,67 | 192 | 041 55 | 0,28 20 | 0,16 5 1 0,08 1
0,40 2,09 [ 3197 [ 1,41 [ 1149 | 0,82 [ 279 | 0,50 79 | 0,34 29 [ 0,20 8 ] 0,10 1] 007 1
0,50 2,62 14968 | 1,76 [ 1781 | 1,02 | 431 | 0,62 [ 122 | 0,42 45 | 0,24 12 | 0,12 2 | 0,09 1
0,60 2,12 12552 | 1,22 | 616 | 0,75 | 173 | 0,50 63 | 0,29 16 | 0,15 31011 1
0,70 2,47 [3460 | 1,43 | 833 | 0,87 | 234 | 0,59 85 | 0,34 22 | 0,17 4] 0,12 2 | 0,08 1
0,80 1,63 [ 1083 | 1,00 [ 303 | 0,67 [ 110 | 0,39 28 | 0,20 5] 014 2 | 0,09 1
0,90 1,83 [ 1366 | 1,12 [ 382 | 0,75 | 138 | 0,44 35 [ 0,22 6 | 0,116 3 [ 011 1
1,00 2,04 [ 1681 | 1,24 | 469 | 0,84 | 170 | 0,49 43 1 0,25 8 | 018 31012 1
1,10 2,24 12029 [ 1,37 | 565 | 092 | 204 | 0,54 52 | 0,27 9 | 0,19 410,13 1
1,20 1,49 | 670 | 1,01 | 242 | 0,59 62 | 0,29 11 | 0,21 51 0,14 2
1,30 1,62 785 1,09 283 0,64 72 0,32 12 0,23 6 | 0,15 2
1,40 1,74 | 908 | 1,17 | 327 | 0,69 83 [ 0,34 14 | 0,25 6] 0,16 2
1,50 1,87 11040 | 1,26 | 374 | 0,73 95 | 0,37 16 | 0,27 7 1018 3
1,60 1,99 [ 1181 | 1,34 | 425 | 0,78 [ 107 | 0,39 19 | 0,28 8| 0,19 3
1,70 2,11 [1331 [ 1,42 | 479 | 083 [ 121 | 0,42 21 | 0,30 9 10,20 3
1,80 1,51 | 535 | 0,88 | 135 | 0,44 23 1032 10 | 0,21 4
1,90 1,59 | 596 | 093 | 150 | 0,47 26 | 0,34 11 ] 0,22 4
2,00 1,68 | 659 | 0,98 | 166 | 0,49 28 | 0,35 12 | 0,24 5
2,10 1,76 | 725 | 1,03 | 182 | 0,51 31 ] 037 14 | 0,25 5
2,20 1,84 | 795 | 1,08 | 200 | 0,54 34 | 0,39 15 | 0,26 5
2,30 1,93 | 867 | 1,13 | 218 | 0,56 37 | 041 16 | 0,27 6
2,40 2,01 | 943 [ 0,18 | 237 | 0,59 40 | 0,42 18 | 0,28 6
2,50 1,22 | 256 | 0,61 44 | 0,44 19 | 0,29 7
2,60 1,27 | 277 | 0,64 47 | 0,46 21 | 0,31 7
2,70 1,32 | 298 | 0,66 51 | 048 22 | 0,32 8
2,80 1,37 320 | 0,69 54 | 0,49 24 | 0,33 9
2,90 1,42 | 343 | 071 58 | 0,51 25 | 0,34 9
3,00 1,47 | 366 | 0,74 62 | 0,53 27 | 0,35 10
3,10 1,52 | 391 | 0,76 66 | 0,55 29 | 0,37 10
3,20 1,57 | 416 | 0,78 70 | 0,57 31 | 0,38 11
3,30 1,62 | 442 | 0,81 75 | 0,58 33 1 0,39 12
3,40 1,67 | 468 | 0,83 79 | 0,60 34 | 0,40 12
3,50 1,71 | 496 | 0,86 84 | 0,62 36 | 0,41 13
3,60 1,76 | 524 | 0,88 89 | 0,64 39 | 0,42 14
3,70 1,81 553 | 0,91 93 | 0,65 41 0,44 15
3,80 1,86 | 583 | 0,93 98 | 0,67 43 | 0,45 15
3,90 1,91 | 614 | 0,96 | 103 | 0,69 45 | 0,46 16
4,00 1,96 | 645 | 098 | 109 | 0,71 47 | 0,47 17
4,10 2,01 | 677 | 1,00 | 114 | 0,72 50 | 0,48 18
4,20 1,03 | 120 | 0,74 52 | 0,49 19
4,30 1,05 | 125 | 0,76 54 | 0,51 19
4,40 1,08 | 131 | 0,78 57 | 0,52 20
4,50 1,10 | 137 | 0,80 59 | 0,53 21
4,60 1,13 | 143 | 0,81 62 | 0,54 22
4,70 1,15 | 149 | 0,83 65 | 0,55 23
4,80 1,18 | 155 | 0,85 67 | 0,57 24
4,90 1,20 | 162 | 0,87 70 | 0,58 25
5,00 1,23 | 168 | 0,88 73 | 0,59 26
5,50 1,35 | 203 | 0,97 88 | 0,65 31
6,00 1,47 | 240 | 1,06 | 104 | 0,71 37
6,50 1,59 | 281 | 1,15 | 122 | 0,77 43
7,00 1,72 | 326 | 1,24 | 140 | 0,82 50
7,50 1,84 | 373 | 1,33 | 161 | 0,88 57
8,00 1,96 | 423 | 1,41 183 | 0,94 65
8,50 2,08 | 477 | 1,50 | 206 | 1,00 73
9,00 1,59 | 230 | 1,06 81
9,50 1,68 | 256 | 1,12 90
10,00 1,77 | 283 | 1,18 | 100
10,50 1,86 | 312 | 1,24 | 110
11,00 1,94 | 342 | 1,30 | 120
11,50 2,03 | 373 | 1,35 | 131
12,00 1,41 | 143
12,50 1,47 | 155
13,00 1,53 | 167
13,50 1,59 | 180
14,00 1,65 | 193
14,50 1,71 | 207
15,00 1,77 | 221
15,50 1,83 | 236
16,00 1,88 | 251
16,50 1,94 | 267
17,00 2,00 | 283
17,50 2,06 | 300
18,00 2,12 | 317
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Tab. 9 - Liniové poklesy tlaku R pre vodu pri teplote 60 ‘C

15x1,2 18x1,2 22x1,5 28x1,5 35x1,5 42x1,5 54x1,5 76,1x2 88,9x2 108x2

[L/s] w R w R w R w R w R w R w R w R w R w R

[m/s] | [Pa/m]| [m/s] | [Pa/m]| [m/s] |[Pa/m]| [m/s] | [Pa/m]| [m/s] |[Pa/m]| [m/s] |[Pa/m]| [m/s] |[Pa/m]| [m/s] | [Pa/m]| [m/s] | [Pa/m]| [m/s] |[Pa/m]
0,07 | 037 | 101 | 0,25 37 | 0,14 9 | 0,09 310,06 1
0,14 | 1,12 [ 1182 [ 0,73 | 389 [ 0,49 [ 140 | 0,29 34 | 017 10 | 0,12 4] 007 1
0,15 | 1,20 | 1355 [ 0,79 | 446 [ 0,53 | 161 | 0,31 39 | 0,19 11 ] 0,13 4] 007 1
0,20 | 1,60 | 2394 [ 1,05 | 785 [ 0,71 | 282 | 0,41 69 | 0,25 19 | 017 7 1 010 2
0,21 | 1,69 | 2638 | 1,10 | 865 | 0,74 | 311 | 043 75 | 0,26 21 [ 0,18 8 | 0,10 2
0,24 | 1,93 | 3468 | 1,26 [ 1126 | 0,85 | 404 | 0,49 98 | 0,30 28 | 0,20 10 | 0,12 310,07 1
0,25 | 2,01 | 3728 | 1,31 [ 1221 [ 0,88 | 438 | 0,51 | 106 | 0,31 30 | 0,21 11 ] 0,12 310,09 1
0,33 | 2,65 | 6473 | 1,73 [ 2116 [ 1,16 | 757 | 0,67 | 182 [ 0,41 51 | 0,28 19 | 0,16 5011 1
0,40 2,09 [ 3100 [ 1,41 [ 1107 | 0,82 [ 266 | 0,50 74 | 0,34 27 10,20 7 1012 2 10,07 1
0,50 2,62 14830 | 1,76 [1723 | 1,02 [ 413 | 0,62 [ 115 | 0,42 42 | 0,24 11 ] 0,14 2 | 0,09 1
0,60 2,12 [ 2475 [ 1,22 ] 592 | 0,75 | 165 | 0,50 59 | 0,29 15 | 0,16 2 [ o011 1
0,70 2,47 [3362 [ 1,43 | 803 | 0,87 | 223 | 0,59 80 | 0,34 20 | 0,18 31012 2 | 0,08 1
0,80 1,63 [ 1046 | 1,00 [ 290 | 0,67 | 104 | 0,39 26 | 0,19 410,14 2 | 0,09 1
0,90 1,83 [ 1322 [ 1,12 [ 366 | 0,75 | 132 | 0,44 33 | 0,21 410,16 2 | 0,11 1
1,00 2,04 [ 1629 | 1,24 | 451 | 0,84 | 162 | 0,49 41 ] 0,23 51018 31012 1
1,10 2,24 1969 | 1,37 | 544 | 092 | 195 | 0,54 49 [ 0,25 6 | 0,19 410,13 1
1,20 1,49 | 647 | 1,001 [ 232 | 0,59 58 | 0,27 7 1 0,21 410,14 2
1,30 1,62 | 758 | 1,09 [ 271 | 0,64 68 | 0,28 8 | 023 51 0,15 2
1,40 1,74 | 878 | 1,17 [ 314 | 0,69 79 | 0,30 8 | 0,25 610,16 2
1,50 1,87 11007 | 1,26 | 360 | 0,73 90 | 0,32 9] 027 71018 2
1,60 1,99 [ 1145 [ 1,34 [ 409 | 0,78 | 102 | 0,34 10 | 0,28 8 1 0,19 3
1,70 2,11 [1291 [ 1,42 | 461 | 0,83 [ 115 [ 035 12 | 0,30 8 ] 0,20 3
1,80 1,51 | 517 ] 0,88 | 129 | 0,37 13 | 0,32 9 | 0,21 3
1,90 1,59 | 575 ] 0,93 | 143 | 0,39 14 | 0,34 10 | 0,22 4
2,00 1,68 | 637 | 0,98 | 158 | 0,41 15 | 0,35 12 | 0,24 4
2,10 1,76 | 701 | 1,03 | 175 | 0,42 17 | 0,37 13 | 0,25 5
2,20 1,84 | 769 | 1,08 | 191 | 0,44 18 | 0,39 14 | 0,26 5
2,30 1,93 | 840 | 1,13 [ 209 | 0,46 19 | 0,41 15 | 0,27 5
2,40 2,00 | 914 [ 1,18 | 227 | 0,48 21 | 042 17 | 0,28 6
2,50 1,22 | 246 | 049 22 | 0,44 18 | 0,29 6
2,60 1,27 | 266 | 0,51 24 | 0,46 19 | 0,31 7
2,70 1,32 | 287 | 0,53 26 | 0,48 21 | 0,32 7
2,80 1,37 | 308 | 0,555 27 | 0,49 22 | 0,33 8
2,90 1,42 | 330 | 0,57 29 [ 0,51 24 | 0,34 8
3,00 1,47 | 353 | 0,58 31 | 0,53 26 | 0,35 9
3,10 1,52 | 377 | 0,60 33 | 0,55 27 | 0,37 10
3,20 1,57 | 402 | 0,62 34 | 0,57 29 | 0,38 10
3,30 1,62 | 427 | 0,64 36 | 0,58 31 1 0,39 11
3,40 1,67 | 453 | 0,65 38 | 0,60 33 | 0,40 12
3,50 1,71 | 480 | 0,67 41 | 0,62 34 | 041 12
3,60 1,76 | 507 | 0,69 43 | 0,64 36 | 0,42 13
3,70 1,81 | 535 | 0,71 45 | 0,65 38 | 0,44 14
3,80 1,86 | 565 | 0,72 47 | 0,67 41 | 0,45 14
3,90 1,91 | 594 | 0,74 49 | 0,69 43 | 0,46 15
4,00 1,96 | 625 | 0,76 52 | 0,71 45 | 0,47 16
4,10 2,01 | 657 | 0,78 54 | 0,72 47 | 0,48 17
4,20 0,80 57 | 0,74 49 | 0,49 17
4,30 0,81 59 | 0,76 52 | 0,51 18
4,40 0,83 62 | 0,78 54 | 0,52 19
4,50 0,85 64 | 0,80 57 | 0,53 20
4,60 0,87 67 | 0,81 59 | 0,54 21
4,70 0,88 70 | 0,83 62 | 0,55 22
4,80 0,97 84 | 0,85 64 | 0,57 23
4,90 1,06 | 100 | 0,87 67 | 0,58 24
5,00 1,15 | 117 | 0,88 70 | 0,59 25
5,50 1,24 | 135 | 097 84 | 0,65 30
6,00 1,33 | 155 | 1,06 | 100 | 0,71 35
6,50 1,41 | 176 | 1,15 | 117 | 0,77 41
7,00 1,50 | 198 | 1,24 | 135 | 0,82 47
7,50 1,59 | 222 | 1,33 | 155 | 0,88 54
8,00 1,68 | 247 | 1,41 | 176 | 0,94 62
8,50 1,77 | 274 1 1,50 | 198 | 1,00 70
9,00 1,86 | 302 | 1,59 | 222 | 1,06 78
9,50 1,94 | 331 | 1,68 | 247 | 1,12 87
10,00 2,03 | 361 | 1,77 | 274 | 1,18 96
10,50 1,86 | 302 | 1,24 | 106
11,00 1,94 | 331 | 1,30 | 116
11,50 2,03 | 361 | 1,35 | 126
12,00 1,41 | 138
12,50 1,47 | 149
13,00 1,53 | 161
13,50 1,59 | 174
14,00 1,65 | 187
14,50 1,71 | 200
15,00 1,77 | 214
15,50 1,83 | 229
16,00 1,88 | 243
16,50 1,94 | 259
17,00 2,00 | 275
17,50 2,06 | 291
18,00 2,12 | 308
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Tab. 10 - Liniové poklesy tlaku R [Pa/m] pre vodu pri teplote 80°C pri danom vykone Q [W] pri rozdiele teplét At 20°C,
alebo pre dané mnoZstvo vody mi [kg/s]

Q mi 15x1,2 18x1,2 22x1,5 28x1,5 35x1,5 42x1,5 54x1,5 76,1x2 88,9x2 108x2

Wl | Ike/s] [w R w R w R w R w R w R w R w R w R w R
m/s] |[Pa/m]| [m/s] |[Pa/m]| [m/s] |[Pa/m]| [m/s] |[Pa/m]| [m/s] |[Pa/m]| [m/s] |[Pa/m]| [m/s] |[Pa/m]| [m/s] |[Pa/m]| [m/s] |[Pa/m]| [m/s] |[Pa/m]

0,5] 0,01] 0,05 310,03 1

1,0] 0,01] 0,10 10 [ 0,06 4 ] 004 1

1,5| 0,02] 0,15 23 [ 0,10 8 | 0,07 310,04 1

2,0] 002/ 020 39 [013 13 [ 0,09 5 10,05 1

2,5] 0,03] 0,25 60 | 0,16 | 20 | 0,11 7 1 0,06 210,04 1

3,0/ 0,04] 03 85 [ 0,19 29 |03 11 | 0,08 310,05 1

3,5/ 004] 035] 115 [ 0,23 38 | 0,15 14 | 0,09 410,05 1

4,0] 0,05] 0,40 | 149 | 0,26 50 | 0,17 18 | 0,10 5] 0,06 11004 1

45] 0,05] 0,45 ] 188 | 0,29 62 | 0,20 23 10,11 6| 0,07 210,05 1

50] 0,06] 0,50 | 231 [ 0,32 77 10,22 28 | 0,13 7 10,08 210,05 1

6,0 0,07] 0,59 ] 331 [ 039 ] 109 | 0,26 40 | 0,15 10 [ 0,09 310,06 1

7,0 0,08] 069 | 448 | 0,45 | 148 | 0,30 54 | 0,18 13 | 0,11 410,07 1

8,0] 0,10] 0,79 | 586 [ 0,52 [ 192 | 0,35 69 | 0,20 17 [ 0,12 510,08 2

9,0[ 0,11] 0,89 | 736 [ 0,58 | 242 | 0,39 87 | 0,23 211014 6| 0,09 2] 0,05 1

10,0 0,12 0,65 | 298 | 0,44 | 107 | 0,25 26 | 0,15 7 10,10 3] 0,06 1

120 0,14 0,78 | 427 | 0,52 | 153 | 0,30 371018 110,12 41 007 1

14,0] 017 0,90 | 578 | 0,61 | 207 | 0,35 50 | 0,21 14 | 0,14 5] 0,08 1

16,0 | 0,19 0,70 | 270 | 0,40 65 | 0,25 18] 0,17 71 0,10 2

18,0 | 0,22 0,78 | 340 | 0,45 82 | 0,28 23 10,19 8] 011 2

20,0 | 0,24 0,87 | 419 | 0,50 [ 101 | 0,31 28 | 0,21 10 [ 0,12 3

25,0 0,30 1,09 | 652 [ 0,63 [ 157 [ 0,38 44 | 0,26 16 | 0,15 410,08 1

30,0 0,36 0,75 | 224 | 0,46 63 | 0,31 23] 0,18 6 | 0,09 1

350 0,42 0,88 | 304 | 0,54 85 | 0,36 31 | 0,21 810,11 110,08 1

40,0 [ 0,48 1,01 | 396 [ 0,61 | 110 ] 0,41 40 | 0,24] 10] 012 210,09 1

45,0 0,54 1,13 [ 500 [ 0,69 | 139 | 0,47 50 027] 13]0,14 210,10 1

50,0 | 0,60 1,26 | 616 | 0,77 | 171 | 0,52 61 | 030] 150,15 3011 1

60,0 [ 0,72 0,92 | 245 ] 0,62 88| 036] 22]0,18 410,13 210,09 1
70,0 | 0,84 1,07 [ 332072 119 ] 042 30 ] 0,21 510,15 210,10 1
80,0 [ 0,96 123 ] 433] 0,83 155] 048] 390,24 71017 31012 1
90,0 | 1,08 138 | 547093 196 | 054 49 ] 0,27 8] 0,20 410,13 1
100,0 [ 1,20 1,03 | 241 ] 0,60] 60 [ 0,30 10 [ 0,22 410,15 2
1200 1,44 1,24 ] 346 [ 073] 86 ] 0,36 14 | 0,26 6017 2
140,0 | 1,68 1,45 469 [ 0,85] 117 | 0,42 20 | 0,31 8 | 0,20 3
160,0 [ 1,92 1,65 | 612 | 0,97 ] 152 [ 0,48 25 | 0,35 11 ] 0,23 4
180,0 | 2,16 1,09] 192 [ 0,54 321039 14 [ 0,26 5
200,0 | 2,40 1,21] 236 [ 0,60 39 [ 0,44 17 1 0,29 6
220,0 [ 2,65 1,33| 285 | 0,67 48 | 0,48 21 1 0,32 7
2400 | 2,89 1,45] 339073 56 | 0,52 24 | 0,35 9
260,0 [ 3,13 1,57] 398 [ 0,79 66 | 0,57 28 | 0,38 10
280,0 | 3,37 1,69 | 461 | 0,85 77 1 0,61 33 [ 0,41 12
300,0 | 3,61 1,81] 529 [ 091 88 | 0,65 38 | 0,44 13
350,0 [ 4,21 1,06 | 119 | 0,76 51 | 0,51 18
400,0 | 4,81 1,21 | 155 | 0,87 67 | 0,58 23
450,0 | 541 1,36 | 196 | 0,98 84 | 0,65 30
500,0 [ 6,01 1,51 | 242 11,09 | 104 | 0,73 36
550,0 | 6,61 1,66 | 292 | 1,20 | 125 | 0,80 44
600,0 | 7,21 1,81 ] 347 [ 1,31 | 149 | 0,87 52
650,0 [ 7,82 1,97 | 407 | 1,42 | 174 | 0,94 61
700,0 | 8,42 2,12 ] 471 [ 1,53 | 202 [ 1,02 71
750,0 | 9,02 2,27 | 541 [ 1,64 | 232 [ 1,09 81
800,0 [ 9,62 1,74 | 263 | 1,16 92
850,0 | 10,22 1,85 | 297 [ 1,24 | 104
900,0 | 10,82 1,96 | 333 [ 1,31 ] 116
950,0 | 11,42 2,07 | 370 | 1,38 | 129
1000,0 [ 12,02 2,18 | 410 [ 1,45 [ 143
1050,0 | 12,63 2,29 | 452 | 1,53 | 158
1100,0 [ 13,23 2,40 | 496 | 1,60 | 173
1150,0 [ 13,83 2,51 | 542 [ 1,67 | 189
1200,0 | 14,43 1,74 | 206
1250,0 | 15,03 1,82 | 223
1300,0 | 15,63 1,89 [ 241
1350,0 | 16,23 1,96 | 260
1400,0 | 16,83 2,03 | 280
1450,0 [ 17,44 2,11 | 300
1500,0 | 18,04 2,18 | 321
1550,0 | 18,64 2,25 | 342
1600,0 | 19,24 2,33 | 365
1650,0 | 19,84 2,40 | 388
1700,0 | 20,44 2,47 | 411
1750,0 | 21,04 2,54 | 436
1800,0 | 21,64 2,62 | 461
1850,0 | 22,25 2,69 | 487
1900,0 | 22,85 2,76 | 513
1950,0 | 23,45 2,83 | 541
2000,0 | 24,05 2,91 | 569
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PosTur MONTAZE

1. Rezanie rirky

Rdrka sa musi rozrezat kolmo na os, krizkovym
rezdkom (plné prerezanie, bez odlamovania
narezanych casti rir). Pripustné je pouzitie iného

2. Skosenie hran

Pomocou odhrotovaca ocistime rdrky zvonku aj
zvnlitra na jej koncoch tak, Ze odstrdnime vietky
okuje a ostré castice, ktoré mo6zu poskodit tesniaci O-

ndradia iba v pripade zachovania pravouhlosti rezu k
osi, a takisto treba dbat na Cisty rez bez deformdci a

nerovnosti. Nepripustné je pouzivat ndradie, ktoré
vytvdra velké mnozZstvo tepla (pdlenie, uhlova briska

a pod.)

3. Spdjanie rdr a tvaroviek

Pred montdzou, je nutné zrakom skontrolovat O-krizok v tvarovke, ¢i nie je poskodeny alebo znecisteny (okovinami

krdzok pri ndslednej montdzi tvaroviek.

alebo inymi ostrymi casticami), ktoré mozu spésobit jeho poskodenie pocas montdze (vsunutia rdrky do tvarovky). Aby
sme dosiahli pevné a tesné spojenie, musime zachovat’sprdvnu hlbku vsunutia rdrky do tvarovky (na doraz). Po ndslednom

zasunuti doporucujeme miesto oznacit. Tabulka vpravo uvddza pre kazdd dimenziu hibky zasunutia rirok do tvaroviek a

ich minimdlnu vzdialenost.

d

. - Minimdlna vzdialenost medzi
d o tvarovkami s ohladom na
sprdvnost zalisovania
! A - hibka zasunutia rdrky do tvarovky

@ [mm] A [mm] d,;, [mm]
15 20 10
18 20 10
22 21 10
28 23 10
35 26 10
42 30 20
54 35 20
76 52,5 40
88 60 50
108 74 50

www.univenta.sk

10



mB11072011

UNIVENTA, s.r.o.

Vy$ny Kubin 2 Tel: +421 43 586 51 33  info@univenta.sk M STEEL—P RE S S

026 01 Dolny Kubin Fax:+421 43 582 06 72  www.univenta.sk

4. Kontrola pred lisovanim

Tesne pred lisovanim doporucujeme este raz prekontrolovat
vietky znacky oznacujlice spravnu hibku zasunutia a to najma
v pripade, Ze naraz ideme lisovat niekolko spojov v ststave.
Pre lahsiu manipuldciu s lisovacim ndradim dodrZujte
rozostupy uvedené v tabulke. Pre lepsiu orientdciu su
konkrétne situdcie pri lisovanf tvaroviek zndzornené na
schematickych obrdzkoch.

Obr, 2 Obr, 3 Obr. 4
Obr. 2 Obr. 3
@ [mm] a [mm] b [mm] a [mm] b [mm] ¢ [mm]
15 56 20 75 25 28
18 60 20 75 25 28
22 65 25 80 31 35
28 75 25 80 31 35
35 75 30 80 31 44
42 140/115* 60/75*% 140/115* 60/75* 75
54 140/120* 60/85 140/120* 60/85* 85
76 140* 110* 165* 115%* 115
88 150* 120* 185* 125* 125
108 170* 140* 200* 135* 135

*platr pre 4-dielne lisovacie celuste

5. Lisovanie

Pred zaciatkom lisovania sa presved¢me o sprdvnosti ndradia. Doporucené je —
pouzivat’ klieste a ¢eluste (press) doddvané firmou UNIVENTA. V pripade Ze -
vlastnite klieste a odpovedajtice Celuste, obrdtte sa na firmu UNIVENTA. -
Pokial ide o samotné lisovanie vzdy vyberame zodpovedajtici rozmer Celustf -

(press), k danému priemeru spoja.

Celust (press) musi byt’ na spoj zalozend vzdy takym spdsobom, aby v nej urobeny
profil dékladne objimal miesto osadenia tesniacim O-kriizkom v tvarovke (vypukla
cast tvarovky).

Po spustenf kliesti, sa proces zalisovania odohrdva automaticky a neméze byt’

o
zastaveny. Vzhladom k potrebe vyvinutia urcitej sily pri lisovanf je nutné pouzivat .
“__'—

Spoj pred zalisovanim

dva druhy kliestl a celusti. Jeden druh je uceny pre rirky a tvarovky o priemere 15
mm - 54 mm a druhy sa pouZiva pre rirky a tvarovky o priemere 76,1 mm - 108
mm.

Spoj po zalisovani
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Lisovacie naradie pre dimenzie @15 - 54 mm a obrdzok pouZitia pri montdZi
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Lisovacie ndradie pre dimenzie @76,1 - 108 mm a postup pri montazi
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