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SPECIFIKAGE SYSTEMU
FRABOPRESS

1.1 SPOLECNOST FRABO

Spolecnost FRABO byla zaloZena v roce 1969 bratry Bonettiovymi (FRAtelli BOnetti), zabyvé se vyrobou tvarovek
z médi a dalSich materiald. Podnik ma dnes dva zavody v Itdlii a ve Francii, kde na modernich a technologicky
naroénych zafizenich vyrabi tvarovky pro spojovani lisovanim, letovanim, zdvitovd spojeni a lisovaci fitinky
z mosazi. Z jeho vyrobnich linek vychazi kazdoroéné zhruba 4000 odlisnych vyrobki v celkovém pocétu 60 milion(
kusti — jsou exportovany do celého svéta. Mimo Italie a Francie ma firma obchodni a skladovaci sidla také ve
Spanélsku a v Rumunsku.

SKALA VYROBKU

Siroké $kéla vyrobki FRABO se v posledni dobé rozsifila o 3 nové série:
- uhlikova ocel (série C-STEEL)

- svérné fitinky z mosazi a bronzu

- nerezoveé fitinky z oceli AISI 316L

INOVACE FRABO

V roce 2000 byla pfedstavena série FRABOPRESS RAME (MED), revoluéni lisovany spoj pro sanitarni vodovodni
rozvody, pro topeni a plyn, kterd nabizi ¢etné vyhody pro instalaci, jako je moZnost sniZeni skladovych zdsob 0 50%
a jistota, Ze Ize pouZit pouze jednu tvarovku pro vSechny typy zafizeni.

FRABO je dnes ve skutecnosti jedinou firmou, kterd nabizi jedinou tvarovku jak pro vodu, tak pro plyn, diky pouZiti
specidlniho tésnéni, které je vysledkem nejnovéjSiho technologického vyzkumu. Revoluéni vyrobek, ktery zacal
svoji ptisobnost v Italii, roz§ifil $kalu vyrobkl nabizenych na zahrani€nich trzich, které se stale vice orientuji na
tento typ feSeni. V CR a SR je proddvan jiZ od roku 2009.

Inovace FRABO pokraduje s pouZitim specidlniho tésnéni pro vodu a plyn i na sérii 2000 PLUS svérné fitinky
Z mosazi.

Nové jsou vSechny tvarovky FRABOPRESS MED, INOX 316 a FRABOPRESS C-STEEL vybaveny systémem
SECURFRABO. Diky tomuto systému snadno odhalite nezalisovany spoj. PFi tlakové zkouSce nezalisovany spoj
netésni, ¢imZ upozorni na chybu pracovnika pfi montéZi. Tato inovace je na téle vyznacena znatkou @ .

CERTIFIKOVANA FIRMA

Firma pracuje podle nejpfisnéjSich kvalitativnich standardl a realizuje své vyrobky s mimoradnou peclivosti pfi
dodrZeni predpisd, stanovenych normou UNI 1ISO 9001:2015. Informace o novych vyrobcich a jejich technickou
charakteristiku a aplikace naleznete na internetovych strankach www.frabo.net.

CERTIFIKATY

CSTB
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1.2 PREHLED VYROBKD

RADA FRABOPRESS

Lisovanim

LISOVANI
FRABOPRESS | "\ | FRABOPRESS | My 1o | FRABOPRESS | TG crer >
BIG SIZE BIG SIZE BIG SIZE
MATERIAL TVAROVEK
Med v v
Ocel Inox v v
Uhlikové ocel v v
Bronz v Zavitové tvarovky | v Zavitové tvarovky

TECHNICKA CHARAKTERISTIKA

FRABOPRESS | FTABOFRESS | ppapopress | FRABOPRESS | poppopRess | FRABOPRESS
MED MED INox 316 | NOX316 | "o oreer C-STEEL
BIG SIZE BIG SIZE BIG SIZE
y 12,15, 18, 22, 28, 12, 15,18, 22, 28, 12,15, 18, 22, 28,
Dostupné rozméry 3542 54 76,1, 88,9, 108 35 42 54 76,1, 88,9, 108 3542 54 76,1, 88,9, 108
. Mgd CU-DHP Y Nerezové ocel Nerezovd ocel Uhlikové ocel Uhlikové ocel
L Bronz pro zévitové spoje HUELAD AISI 316L AISI 316L galvanizovand galvanizovand
Materidl 0-krouzku HNBR special EPDM EPDM EPDM EPDM EPDM
Profil lisovani Ve M Ve M Ve M
Max. teplota vody 95°C 110°C 110°C 110°C 110°C 110°C
Max. teplota se zelenym o 5 o
0-kroutkem 2 FKM AL A AL
Max. tlak vody 16 bar 6 bar 16 bar 6 bar 16 bar 10 bar
Max. tlak plynu/vzduchu 5/6 bar 6 bar 16 bar 6 bar 16 bar 10 bar

APLIKACE *)

< = = = > Sl 2| =
S | s | &8 8| & |2 |&.| 2|88 3
= = 1= = = w & -2 w = : e =
= | s | 2| 3| Z | 8| 2 |22|4s 283 =
= S = = = = = SN | 22 |25 £
= [= = = = s |22 | °5 |Es5| E
= o w =< =< = = o |=ENE 2
= g5 |3 |32 S5 E| =
. v?) v v
il 0 v v v v v zeleny O-kr v zeleny 0-kr | zeleny 0-kr v v
FRABOPRESS méd'BIG SIZE NE v v v v NE v NE NE v v
FRABOPRESS INOX 316 NE v v v v NE v v v v v
zeleny 0-kr | zeleny 0-kr
FRABOPRESS INOX 316 BIG SIZE| ~ NE v v v v NE v NE NE v v
FRABOPRESS C-STEEL NE v NE v v NE NE v v v v
zeleny 0-kr | zeleny 0-kr
FRABOPRESS C-STEEL BIG SIZE NE v NE v v NE NE NE NE v v

*) PouZijte technicky manudl pro zde uvedené aplikace; 1) zkontrolovat provoznf tlak zafizenf (jak je uvedeno v jednotlivych svazcich);
2) dostupnd série SOLARPRESS (@ 15, 18, 22, 28) s jiz namontovanym zelenym O-krouzkem

POZN.: PRO ZVLASTNI POUZITi NEBO PRI EXTREMNICH PROVOZNICH PODMINKACH
KONTAKTUJTE TECHNICKE ODDELENI FRABO PRO PRISLUSNE PROVERENI.




1.3 TECHNICKA CHARAKTERISTIKA

CHARAKTERISTIKA ~ FRABOPRESS FRABOPRESS FRABOPRESS FRABOPRESS FRABOPRESS FRABOPRESS

TVAROVEK MED MED BIG SIZE INOX 316 INOX 316 BIG SIZE C-STEEL C-STEEL BIG SIZE

w J J

12,15, 18, 22, 28,

-

12,15, 18, 22, 28, 12,15, 18,22, 28,

Dostupné rozméry 35, 49, 54 76,1, 88,9, 108 35, 42, 54 76,1, 88,9, 108 35, 49, 54 76,1, 88,9, 108

Profil lisovanf WV M LV M WV M

Tvarovky v souladu s norm. 11065 11065 1179 1179 1179 11179 ~
Trubky v souladu s norm. 1057 1057 10312 10312 10305-3 10305-3

Zdvity v souladu s norm. | EN 1254-1, EN 1982 | EN 1254-1, EN 1982 | 1S02282a1S0 7/1 IS0 228 a IS0 7/1 1S0 228 a 1SO 7/1 IS0 228 a IS0 7/1

Materidl Méd Méd Nerezovd ocel AISI 316L | Nerezovd ocel AISI 316L Uhlikové ocel Uhlikové ocel
Barva O-krouzku Zlutd (voda, plyn) ternd ternd cernd Gernd ternd
Typ 0-krouzku HNBR special EPDM EPDM EPDM EPDM EPDM
APLIKACE Max.tep. Max.tlak Max.tep. Max.tlak Max.tep. Max.tlak Max.tep. Max.tlak Max.tep. Max.tlak Max.tep. Max.tlak '
[°C] [bar] [°C] [bar] [°C] [bar] [°C] [bar] [°C] [bar] [°Cl [bar]
UZitkovd voda/topenf 9% 16 110 6 110 16 110 6 110 16 110 10
Stlaceny vzduch (odolej.) 30 16 30 6 30 16 30 6 30 16 30 10
Plyn 70 5 NE NE NE NE NE NE NE NE NE NE
Zafizeni na preménu pdry | 200 * 1* NE NE 200" 1* NE NE 200" 1* NE NE '
Soldmi zafizent 200 5* NE NE 200" 5" NE NE 200 6* NE NE
ProtipoZarni zafizent 9% 16 110 6 10 16 110 6 110 16 110 10
Topné oleje 30 16 NE NE 30 16 NE NE 30 16 NE NE

* se zelenym O-krouzkem z FKM **'s Gervenym O-krouzkem
\
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CHARAKTERISTIKA TRUBKA Z NEREZOVE TRUBKA C-STEEL

~

TRUBEK FRABO OCELI AISI 316L - 1.4404 V OCHRANNEM PLASTI
P P )
_,a’f ,4.»"/‘
Dostupné rozméry 15’7168’ 1228298 ’13& ;2554’ 15‘71; 12338298 ’13(]5é ;2[554’ 15,18, 22, 28, 35, 42, 54 mm
Tloustka 1,01,012121515152,02,02,0mm 121215151515152,02,02,0mm 121215151,51515mm
Materidl Nerezov ocel AISI 3161 Uhlikové ocel Uhlikové ocel v ochranném plasti
Charakteristike materiald | UNI X2 Cr Ni Mo 17122 (AIS1 316L) 6:0,06 Mn0,39 50,02 P:0,02 50,012 G 0E M e Fa2 S0.012
Trubka v souladu s norm. 10312 10305-3 10305-1
Dodaci podminky Tyce 6 m (skladem) Tyce 6 m (skladem) Tyce 6 m (skladem)
Vzhled povrchu/barva Matné stfibro Pozinkovand Bily ochranny plast
Pozinkovani - vngj8i / vnitni jen vngjsi ANO
Oznatenf Inox AISI 316L C-STEEL C-STEEL topné syst. C-STEEL
Ohybanf NEDOPORUCUJE SE NEDOPORUCUJE SE NEDOPORUCUJE SE
POZN.: PRO JINE UCELY, NEZ JE ZDE UVEDENO SI RROSI'M VY?ADEJT!E MAXIMALNi PROVOZNI PODMINKY
V ODDELENI TECHNICKEHO PORADENSTVI FRABO.
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1.4 SYSTEM LISOVANI FRABOPRES

Lisovaci systém FRABOPRESS umoziiuje rychlou montaz rozvodu s naslednym snizenim naklad(i na pracovni silu.
Diky pouziti pfedepsaného lisovaciho profilu (,V* v priimérech az do 54 mm pro tvarovky FRABO (MED, NEREZOVA
OCEL, UHLIKOVA OCEL) Ize realizovat rozvody nejriizngj$iho typu s jedinym nafadim.

Vlyrobni fada tvarovek FRABOPRESS je k dispozici i ve velkych priimérech (76.1, 88.9, 108 mm), které jsou
identifikovany nazvem BIG SIZE, a Ize je lisovat jedinym predepsanym lisovacim profile (,M*).

Rada FRABOPRESS se sklada ze séri:
* FRABOPRESS a SOLARPRESS z médi
* FRABOPRESS INOX 316 z nerezové oceli AISI 316L
* FRABOPRESS C-STEEL z uhlikové oceli

Diky Siroké Skale tvar(i a rozméril Ize realizovat rychle a jednoduse jakykoliv typ vodovodniho rozvodu. Kazda série
tvarovek byla prezkouSena a provérena dle nejpfisnéjSich podminek, aby byla zajisténa jejich dlouhodobé tésnost.
Doporucujeme piecist si tento manudl, aby byly provedeny optimdlnim zplsobem vSechny operace pro fadné
provedeni instalace tvarovek FRABOPRESS.

FRABOPRESS INOX 316 FRABOPRESS C-STEEL a C-STEEL GAS

+>FRABO



PROFIL FRABOPRESS

Typ profilu, pouZivany firmou FRABO (pro celisti typu ,V*) pro sérii FRABOPRESS (tvarovky pro kovové trubky)
umoznuije lisovani ve 3 bodech a tudiZ je optimalni pro zajiSténi tésnosti a pevnosti spoje trubka - spojka. Mimo to,
pfi zasunuti trubky do tvarovky snizuje pfecnivajici hrdlo spojky FRABO moznost vykyvu tvarovky a zajistuje lepSi
stabilitu spoje pfi lisovani.

Obréazek 1.4.1 - 3 body lisovani Obrézek 1.4.2 - detail slisované strany

Pro sérii FRABOPRESS BIG SIZE se pouZzivaji Celisti typu ,M”. Je nutné pouZit nafadi s velkou lisovaci silou, které
je jiz dostupné na trhu pro pevné lisovani spojli o velkém priiméru.

VYHODY FRABOPRESS

* Snadnd a rychld pokladka

* Vysokd hydraulickd a mechanickd tésnost

* Bezpelnd instalace

« Tvarovky z material(i vysoké kvality

e Tvarovky s télem velké tlouStky a hmotnosti

« |dedlni tvarovky pro omezeni nakladd na pracovni silu pfi realizaci rozvodu
« Sirokd $kala vyrobki k dispozici

+>FRABO
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POUZITELNE POTRUBI

Systém se sklddd z trubky a tvarovky FRABO a pfedstavuje optimalni feSeni pro bezpecny a dlouhodoby spoj. Pro
snadnéj$i orientaci v nabidce trubek na trhu dle jednotlivych typl rozvodl (pro rozdilné série tvarovek FRABO)
doporucujeme sledovat pokyny, uvedené v tomto manudlu.

MEDENE TRUBKY

Tvarovky FRABOPRESS jsou vhodné jako spojovaci systém pro médéné trubky v ty€ich nebo v rolich, v souladu
s normou EN 1057. Informa¢né mohou mechanické vlastnosti médénych trubek spadat do tfi ndsledujicich typologii:
R 220 (médéna trubka mékka), R 250 (médéna trubka polotvrdd) a R 290 (médéna trubka tvrda).

Shrnuto v tabulce 1.4.1.

Vnéjsi primér / Nomindlni rozméry  Mez pevnosti v tahu Rm TaZnost A

B [mm] [MPa] [%]
Max Min Max
R220 (mékka) 6 54 220 40 od 40 do 70
6 66,7 30
R250 (polotvrda) 250 od 75 do 100
6 159 20
R290 (tvrdd) 6 267 290 3 min 100
Tabulka 1.4.1

Pfipomindme, Ze v rozvodech na pitnou vodu, které jsou realizovany z médi, je tfeba instalovat pouze trubky vysoké
kvality, s prohlaSenim, Ze jsou vhodné pro rozvod pitné vody. U instalaci sanitarnich rozvodl a topnych rozvodil Ize
lisovat systémem FRABOPRESS trubky jakéhokoliv fyzického stavu, které jsou v souladu s normou EN 1057, které
maji tlouStku uvedenou v tabulce 1.4.2.

Minimalni tloustka stény pro rozvody uZitkové vody a topeni

VngjSi primér trubky [mm] 12 15 18 22 28 35 42 54 76,1 88,9 108

Minim@inf tloustka stény [mm] 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1, 10 15 2,0 2,0 2,

Tabulka 1.4.2

Pokud jde o instalaci rozvodd plynu, minimalni tlouStka musi byt v souladu s technickym predpisem TPG 700 01.
Uvedené tlouStky musi byt pokladany za minimdlni pro dosazeni bezproblémového spojeni - tabulka 1.4.3.

Minimalni tloustka stény pro rozvody plynu

VngjSi pramér trubky [mm] 12 15 18 22 28 35 42 54 76,1 88,9 108

MiniméInf tloustka stény [mm] 1,0 1.0 1,0 1,0 1,0 15 15 2,0 2,0 2,0 2,0

Tabulka 1.4.3

+>FRABO



NEREZOVE TRUBKY

Tvarovky a trubky z nerezové oceli systému FRABOPRESS INOX AISI 316L jsou vhodné pro realizaci rozvod(i studené
a teplé uZitkové vody. Trubky odpovidaji poZzadavkim normy EN 10312 a tvarovky jsou realizovany s tésnicimi
komponenty z elastomerii z EPDM, v souladu s normou EN 681/1 typ WB, vhodnymi pro kontakt s vodou, uréenou pro
lidskou spotfebu dle platné legislativy.

Mikrostruktura Oznaceni EN 10088 Metalurgicka tiprava @ (mm) Rs(MPa) R (MPa) A (%)
Austenitickd AISI 316L 1.4404 X2 CrNiMo 17-12-2 Valcovand za tepla 40 7 878 Bl
Tabulka 1.4.4

Pfi instalacich rozvodi uZitkové vody a topeni je mozné lisovat pomoci systému FRABOPRESS INOX 316 v tlouStkach
uvedenych v tabulce 1.4.5.

Minimalni tlouStka stény pro rozvody uZitkové vody a topeni

VngjSf primér trubky [mm] - 15 18 22 28 35 42 54 76 88,9 108
Minim@inf tloustka stény [mm] - 1,0 1,0 1,2 1,2 1,5 1,5 15 2,0 2,0 20
Tabulka 1.4.5

Uvedené tlouStky je tfeba pokladat za minimalni pro dosazeni bezproblémového spojeni. Trubky FRABOPRESS
INOX 316 jsou k dispozici v tyéich dlouhych 3 (na objedndni) a 6 metri (skladem).

Na trhu jsou v nabidce trubky a tvarovky v nékolika tfidach nerezové oceli. Je mezi nimi vSak znadny rozdil
v korozivni odolnosti a na kaZzdy druh instalace je tfeba pouZit spravny typ nerezi. Nejb&Znéjsi typy nerezi jsou AlSI
304, AISI 316 a AISI 316L.

AISI 304 — zakladni typ, tzv.“potravinarska“ ocel. Odoldva vodg, pafe, vzdusné vihkosti, jedlym kyselindm a slabym
organickym kyselinam. Neni vhodna pro styk s agresivnimi chemickymi latkami. PouZiti je v potravinafském,
mlékarenském a pivovarnickém prdmyslu.

AISI 316 — kyselinovzdorna chrom-niklova ocel s obsahem uhliku 0,08. Odolava vodé, pare, vzdusSné vihkosti, jedlym
kyselinam, organickym a anorganickym kyselinam. PouZiti pro béZné rozvody, nadrzZe a parovody.

AISI 316L - kyselinovzdorna chrom-nikl-molybdenova ocel se snizenym obsahem uhliku do 0,03. Vysoce odolnd
proti koncentrovanym kyselindm jak organickym, tak anorganickym. Diky nizkému obsahu uhliku je vyrazné zvySena
odolnost proti mezikrystalové i plodné korozi. Zachovéva si velmi dobré mechanické vlastnosti pfi lisovéni a ohybé-
ni. Vyborné svafitelna s korozivni odolnosti v okoli svaru. Pouziti kromé béznych aplikaci jako u AISI 304 a 316 také
v chemickém prdmyslu, zafizenich pro styk se slanou vodou a pro vyrobu bazénovych technologii.

Nerezové trubky a tvarovky FRABOPRESS INOX 316 jsou vyrabény vzdy z nerezi AISI 316L.

+>FRABO
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TRUBKY Z UHLIKOVE OCELI

Tvarovky a trubky z uhlikové oceli systému FRABOPRESS C-STEEL jsou vhodné pro realizaci rozvodil s uzavienym
okruhem, pro rozvody stlageného vzduchu a protipozarni ochrany a nejsou uréeny pro rozvody pitné vody. Trubky jsou
vyrobeny z uhlikové, elektricky svafované oceli (bez pfidaného materidlu) indukCné o vysokéfrekvenci dle normy
EN 10305-3 ve verzi potazené polypropylénem nebo nepotazené. Pro zajiSténi tésnosti se provadi nedestrukéni kontro-
la na 100% trubek, systémem indukéniho proudu dle EN 10246.

Mikrostruktura Oznaceni EN 10088 Metalurgicka tiprava Rs (MPa) R (MPa) A (%)

Uhlikova ocel S235JRH Elektrosvarovan( + pozinkovani 340 254 21

Uhlikové ocel potazena S235JRH Elektrosvafovani + pozinkovani 340 275 21

Tabulka 1.4.6

U instalaci topnych rozvodi Ize lisovat systémem FRABOPRESS C-STEEL trubky, které jsou v souladu s normou
EN 10305-3, které maiji tloustku uvedenou v tabulce 1.4.7.

Minimalni tlouStka stény pro rozvody uZitkové vody a topeni

Vngjsi prdmér trubky [mm] = 15 18 22 28 35 42 54 76,1 88,9 108

Minimdini tloustka stény [mm] - 12 1,2 15 15 15 15 15 2,0 2,0 2,0

Tabulka 1.4.7

Uvedené tloutky je tfeba pokladat za minimalni pro dosazeni bezproblémového spojeni. Pokud jde o instalaci plynovych
rozvodd, je tfeba se Fidit ddaji v TPG 700 01.

Technické charakteristiky trubek z uhlikové oceli (referenéni norma EN 10305-3)

TRUBKA C-STEEL TRUBKA C-STEEL S PLASTEM
Typ trubky Elektricky svafovan trubka s vngjSim Svem EIektricl;yp?)\ll%(;glgl;?egg\m s‘)l\;g(teésnl]m el
Slozeni C: 0,06 Mn:0,39 Si:0,02 P:0,02 S:0,012 C: 0,08 Mn:0,52 Si:0,03 P:0,013 $:0,07
Ochranny pl&st NENI PP
Pozinkovénf Plech zinkovany za tepla Plech zinkovany za tepla
Ochranné pozinkovni VngjSi i vnitini Vngjsi VngjSi i vnitini
Oznatenf C-STEEL C-STEEL C-STEEL
Povrchova (prava svaru VngjSi Sev Vngjsi Sev
R (Mpa) min. 340 340
REH (Mpa) max. 254 275
A% min. 21 21

PIast nezajistuje tepelnou izolaci, avdak poskytuje ochranu proti korozi pfi venkovnich (dést a vihkost) a nadzemnich

aplikacich.
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Objem vody v trubce

Prlmér x tloustka [mm] 120x1,2( 15x12 [ 18x12 [ 22x1,6 [ 286x1,5 [ 35x1,5 | 42x15 | 54x1,5 [76,1x2,0(889x2,0(108x2,0

Obsah vody [I/m] 0072 | 0125 | 0191 | 0283 | 0491 | 0804 | 1194 | 2,042 | 4081 | 5658 | 8491

Tabulka 1.4.8

FRABOPRESS trubky z uhlikové oceli

Trubka z uhlikové oceli elektricky svafovana (bez pfidaného materidlu) indukéné o vysoké frekvenci dle normy
EN 10305-3 ve verzi potazené polypropylenem nebo nepotazené. Pro zajiSténi tésnosti se provadi nedestrukéni kontrola
na 100% trubek, systémem indukéniho proudu dle EN 10246.

FRABOPRESS trubky z uhlikové oceli v ochranném plasti

Trubka z uhlikové oceli elektricky svafovand (bez pfidaného materidlu) induk¢né o vysoké frekvenci, s vnéjsi Gipravou,
chranénd pomoci polypropylenové chranicky (PP). Pro zajiSténi tésnosti potaZenych, z vnéjsi strany nelakovanych
trubek, provadi se nedestrukéni kontrola na 100% trubek, systémem indukéniho proudu dle EN 10246. Jak udava
norma UNITS 11147:2008 pro plynové aplikace (pfi montazi plynovych zafizeni postupovat dle TPG 704 01), takto
potazena trubka je zcela vhodnd pro pokladku do podlahy, pro pokladku pod omitku a pro vnéjSi viditelné iseky nebo
pro useky v kanalu.

SKLADOVANI

Trubka, i kdyz je pozinkovand, musi byt chranéna proti vihkosti a kontaktu s vodou, ktera by se mohla usazovat uvnitf
skladovaciho baliku (svazek trubek). Skladovanim trubek v suchych prostorach zamezite pfipadné oxidaci.

Tvarovky FRABOPRESS C-STEEL SECURFRABO jsou vybaveny novym bezpe¢nostnim systémem SECURFRABO,
ktery umoZiiuje odhalit nezalisované tvarovky namontované v potrubnim rozvodu.

Systém SECURFRABO vznikl diky specidlné tvarovanému tésnéni, jehoZ patentovana geometrie umoziuje
priitok média, pokud tvarovka neni zalisovana.

V okamZiku zkouSky tésnosti systému diky tvarovkam SECURFRABO je mozné velice rychle odhalit misto, kde
nedo$lo k zalisovani tvarovky. Tim se snizi moZnost chyby nebo opomenuti, které mohou zpiisobit pozdgjsi '
problémy. o~

Tvarovky SECURFRABO jsou rozpoznatelné

oznacenim
@ Spravné zalisovana tvarovka

jakmile voda cirkuluje v systému,

Nezalisovana tvarovka - jakmile se napusti voda do systému, nedochdzi ke ziritim

nezalisovana tvarovka nebrani odtoku vody
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1.5 TVAROVKY FRABOPRESS MED / BRONZ

POPIS

Tvarovky FRABOPRESS méd/bronz

Lisovaci tvarovky jsou vyrobeny z médi o vysoké Cistoté (CU-DHP) a bronzu pro liti 0 vysoké Cistoté s univerzalnim
tésnénim voda/plyn, které odpovidd poZadavk(im pro vodu i plyn dle normy UNI 11065 a jsou oznaceny dvojim
znacenim pro vodu a pro plyn. Jsou vhodné pro lisovani pomoci Celisti typu ,V“. Bronzové spoje jsou vyrobeny z litiny
bronzu s vysokym technologickym obsahem, v souladu s normou EN 1982.

Tvarovky FRABOPRESS méd/bronz BIG SIZE

Lisovaci tvarovky s velkym priimérem (>76 mm) z médi o vysoké Cistoté (CU-DHP) a bronzu pro liti o vysoké Cistoté
s tésnénim EPDM s vynikajicimi vlastnostmi. Jsou vhodné pro lisovani pomoci Celisti typu ,M*“.

VYHODY

* Snadnd a rychld instalace

* \lysoka hydraulickd a mechanicka tésnost

* Jediny tésnici O-krouZek, vhodny jak pro plyn, tak pro vodu

* Moznost sniZeni skladovych zasob 0 50%

* Bezpelna instalace (nelze zaménit vodu za plyn a naopak)

* USlechtily a baktericidni materidl (méd)

« Tvarovka s velkou tloustkou stény a hmotnosti

 Masivni tvarovka s dvojitym zalisovanim pred a za O-krouzkem

M&d nachdzi Siroké uplatnéni pfi realizaci plynovych rozvodi a pro ob&anské a domdci pouZiti, diky vysokému bodu
taveni, odolnosti viléi tlaku a vysoké tepelné vodivosti.

Meéd je absolutné hygienicky a baktericidni materidl, potlauje tvorbu patogennich bakterii, obzvlast pak bakterii
legionely, které se tvofi pfedevsim v rozvodech teplé vody a Sifi se, pokud je voda rozpraSovana a inhalovana napf.
pfi sprchovani.

PouZziti médi pro rozvody teplé vody je roz8ifeno a provéieno desitkami let v nejvyspélejSich zemich. Tvarovky z médi
jsou vyrabény automatickymi technologiemi a podléhaji pfisné kontrole kvality.

Pfi kontaktu s vodou bohatou na kyslik se méd pokryva tenkym povlakem oxidu médi, ktery brani roz8ifovani kovovych
iontd a zajiStuje ochranu proti bodové korozi. Diky povrchové dpravé leSténim ma tvarovka je$té prijemnéjsi
a kvalitativné lepSi vzhled.

Med' patfi mezi nejuslechtilejSi materialy. Diky své kvalité je pouzivana projektanty a instalatéry pro rozvody sanity
a topeni.
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TESNICI 0-KROUZEK

Pro sérii FRABOPRESS je tésnici krouzek vyroben z hydrogenovaného akrylonitril-butadienového kauuku (HNBR)
ve Zluté barvé. Jednd se o polymer s vynikajicimi fyzikalng-chemickymi vlastnostmi s vysokou odolnosti viiéi zménam
teploty a velmi nizkou propustnosti plynu. Materidl splfiuje poZadavky na hygienu a toxicitu pro pitnou vodu dle
nejprisnéjSich evropskych parametra.

Vlysoka chemickd stabilita materidlu HNBR special ve styku s nejriiznéjSimi prostfedky umoziiuje Sirokou Skalu pouZziti
tvarovek FRABOPRESS.

Tésnici O-krouZek z HNBR special pouZity pro tvarovky FRABOPRESS je soucasné v souladu s evropskou normou
EN 681-1 (voda) a EN 549 (plyn) a je vybaven hlavnimi evropskymi certifikdty pro vyrobky vhodné pro hygienické
a potravinarské ucely.

Tam kde je tfeba rozvadét kapaliny s obsahem minerdlnich olejd (topny olej, nafta apod.) nebo u instalaci, které jsou
vystaveny vysokym provoznim teplotdm (aZz do 160°C), doddva firma FRABO specidlni 2 druhy t&snéni. Cerveny
0-krouzek z FKM pro topny olej, naftu apod. Zeleny O-krouzek z FKM pro solarni aplikace do 160°C.

Pro jiné kapaliny neZ je pitna voda, voda pro topeni a podobné a pro plyn pro domaci pouziti nebo LPG, Ize
kontaktovat poradensky technicky servis firmy FRABO s konkrétnim dotazem.
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1.6 TVAROVKY FRABOPRESS INOX 316

POPIS

Tvarovky FRABOPRESS INOX 316

Lisovaci tvarovky z nerezové oceli AISI 316L s tésnénim EPDM s vynikajicimi viastnostmi, vhodné i pro pitnou vodu.
V souladu s poZadavky na tfidu 1 jak uklada norma UNI 11179, s oznacenim AlSI 316. Jsou uréeny pro lisovani ¢elistmi
typu ,V*.

Tvarovky FRABOPRESS INOX 316 BIG SIZE

Lisovaci tvarovky s velkym priimérem (>76 mm) z nerezové oceli AISI 316L s tésnénim EPDM s vynikajicimi
vlastnostmi, vhodné také pro uzitkovou vodu. V souladu s poZadavky na tfidu 1 jak uklddd norma UNI 11179,
s oznaCenim AISI 316L. Jsou urCeny pro lisovani ¢elistmi typu ,M*“.

VYHODY

* \lysokd odolnost vici korozi
* [dedlni pro priimyslové instalace

NEREZOVA OCEL AISI 316L

Nerezova ocel AISI 316L (1.4404) je specidlni typ nerezové oceli s vysokou odolnosti viléi korozi. OznaGeni
Cr Ni Mo 17-12-2 udava procento chromu, niklu a molybdenu, ze kterych je sloZena tato slitina.

AISI znamena American Iron Steel Instituite. Nerezova ocel AISI 316L pouzitd pro tvarovky FRABOPRESS INOX 316
spada do kategorie austenitickych specialnich oceli. Tyto superslitiny jsou vyrabény s vysokym procentem legujicich
slozek, pres 50% v hmotnosti. Vznikly pro zlepSeni viastnosti tradiénich oceli, obzvlast z hlediska odolnosti viigi korozi.

Ocel AISI 316L, na rozdil od levnéjSi AISI 304 (1.4301) ma ve své struktuie molybden a je vice austeniticka. Pfitomny
molybden i v malém procentu znacné zlepSuje odolnost nerezové oceli proti korozi.

Tvarovky FRABOPRESS INOX 316, jsou diky molybdenu vhodné i do pobfeZnich oblasti, kde vzduch obsahuje sl
a chloridy, které se usazuji na odkrytych plochdch a zanechévaji vrstvu soli poté, co se vihkost odpafi. Dal§im zdrojem
chloridd jsou nemrznouci soli, kterym mohou byt vystaveny spodni strany fasad obytnych domdi, podloubi a veskeré
prostory sousedici se silnicemi a dalnicemi.

Na trhu jsou v nabidce trubky a tvarovky v nékolika tfidach nerezové oceli. Je mezi nimi vSak znagny rozdil
v korozivni odolnosti a na kazdy druh instalace je tfeba pouzit spravny typ nerezi. Nejbéznéjsi typy nerezi jsou AlSI
304, AISI 316 a AISI 316L.

AISI 304 - zakladni typ, tzv.“potravinarska“ ocel. Odoldva vodé, pafe, vzdusné vihkosti, jedlym kyselindm a slabym
organickym kyselindm. Neni vhodnd pro styk s agresivnimi chemickymi latkami. PouZiti je v potravinaiském,

mlékarenském a pivovarnickém primyslu.

AISI 316 — kyselinovzdorna chrom-niklova ocel s obsahem uhliku 0,08. Odolavé vodé, pare, vzdusné vihkosti, jedlym
kyselindm, organickym a anorganickym kyselindm. PouZiti pro béZné rozvody, nadrze a parovody.
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AISI 316L - kyselinovzdorna chrom-nikl-molybdenova ocel se snizenym obsahem uhliku do 0,03. Vysoce odolnd
proti koncentrovanym kyselindm jak organickym, tak anorganickym. Diky nizkému obsahu uhliku je vyrazné zvySena
odolnost proti mezikrystalové i plodné korozi. Zachovéva si velmi dobré mechanické vlastnosti pfi lisovéni a ohybé-
ni. Vyborné svafitelna s korozivni odolnosti v okoli svaru. Pouziti kromé béznych aplikaci jako u AISI 304 a 316 také
v chemickém prdmyslu, zafizenich pro styk se slanou vodou a pro vyrobu bazénovych technologii.

Nerezové trubky a tvarovky FRABOPRESS INOX 316 jsou vyrabény vzdy z nerezi AISI 316L.

pfipadech jsou nerezové oceli s molybdenem absolutné nezbytné ale jsou doporucovany i do méné agresivniho
prostredi.

Nerezova ocel AISI 316L je pro svou vysokou kvalitu materidlem, ktery je velmi preferovan projektanty pro tepelné

rozvody, kde je odolnost v(ici korozi velmi dlilezitym faktorem a patfi diky svym vlastnostem mezi nejvice ocefiované
kovy i v rozvodech pitné vody pro potravinarské vyuZiti.

TESNICI 0-KROUZEK

Pro sérii FRABOPRESS INOX 316 a FRABOPRESS INOX 316 BIG SIZE je tésnici krouzek vyroben z EPDM &erné barvy.
Viyborna funkce a vynikajici odolnost tohoto materidlu proti starnuti, proti pisobeni 0zénu a sluneéniho zareni, proti
atmosférickym vlivim, proti alkalickym latkdm a c&etnym chemickym slouéenindm umozZiiuje jeho bezpecné
a dlouhodobé pouZiti u vétSiny ob&anskych i priimyslovych aplikaci. Maximalni provozni teplota pro pouZiti tohoto
tésnéni je 110°C.

Tésnici O-krouZzek z EPDM je v souladu s evropskou normou EN 681-1 (voda) a je vybaven hlavnimi evropskymi
certifikaty pro vyrobky vhodné pro hygienické a potravinarské Gcely a je vhodny pro pouZiti pro kontakt s pitnou vodou
dle ministerské vyhlasky €. 174 ze 6. dubna 2004.

Polymer EPDM neni odolny na topny plyn, oleje, benzin, terpentyn a uhlovodiky vSeobecné.
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1.7 TVAROVKY FRABOPRESS C-STEEL

POPIS

Tvarovky FRABOPRESS C-STEEL

Lisovaci tvarovky z uhlikové oceli se specidlni galvanickou dpravou zinkovanim, s vysokou odolnosti vici korozi,
s vynikajicim tésnénim EPDM. V souladu s pozadavky normy 11179 — Tfida 1, s ¢ervenym oznacenim, pro vyrobek
nevhodny pro pouZiti s pitnou vodou. Jsou ur¢eny pro lisovani ¢elistmi typu ,V*.

Tvarovky FRABOSTEEL C-STEEL BIG SIZE

Lisovaci tvarovky o velkém priiméru (> 76 mm) z uhlikové oceli se specidlni povrchovou Gpravou pozinkovanim
a zvySenou ochranou proti korozi, s vysoce vykonnym EPDM tésnénim. Jsou Gervené oznaCeny jako nevhodné k pouZiti
s pitnou vodou. Jsou uréeny pro pouZiti s lisovacimi Gelistmi typu ,M“.

VYHODY

« NiZ8i cena oproti médi

« Systém s vysokou mechanickou odolnosti

* Snadnd a rychla pokladka

« ZvySend hydraulickd a mechanicka tésnost

* \lysokd odolnost proti aerosolim s obsahem mineralnich soli

« |dedIni materidly snizujici naklady na instalaci systému

* Snizené tepelné roztaznosti systému

« Siroky rozsah aplikaci

* Trubky nejsou povrchové lakované, coZ zajistuje optimalni pfilnavost O-krouzku
» Kompletni ochrana pozinkovanim (jak vnéjsi, tak vnitini)

UHLIKOVA OCEL

Mezi kovovymi materidly je stdle vice pouZivana pfi realizaci rozvod( uhlikova ocel, kterd umoZziuje provadét extrémné
levné instalace. Jedinym omezenim pfi pouZiti uhlikové oceli pro rozvody s vysokym nebezpecim projevl koroze (kyslik
a voda), které zpisobuji velmi rychlou oxidaci (oteviené rozvody) a tam, kde se pouZiva pitna voda nebo potravinafské
latky (menSi odolnost na oxidaci a galvanickd dprava pozinkovanim ho €ini nevhodnym pro tyto Ucely).

Trubka je vyrobena vélcovanim plechu za tepla a nasledné za studena. PouZity proces pochopitelng ovlivni mechanické
vlastnosti, kvalitu a kone¢nou cenu.

Uhlikova ocel je pouZitelnd v aplikacich, kde se nevyskytuji agresivni Cinitelé, nebot podléhé snadnéji oxidaci nezZ je tomu
u tradiénich materidlil jako je nerezova ocel nebo méd. V pfipadé instalace pod omitku doporu€ujeme upravit povrch
uhlikové oceli nebo pouzit trubky s ochrannym plastém.

Série tvarovek C-STEEL je charakterizovana specidlni galvanickou tpravou zinkovanim s vysokou odolnosti proti
slané emulzi. Tato liprava zdvojndsobi ¢as oxidace zplisobené standardnimi korozivnimi Giniteli. | trubky z uhlikové
oceli, potaZené nebo nepotazené, jsou vyrabény pfi dodrZeni nejvy$Sich standard( kvality vyroby: zvlastni zpracovani
pozinkovaného plechu trubek C-STEEL za tepla umozZriuje docilit vynikajicich vysledk( pokud jde o ochranu vngjsi
a vnitini plochy. Uhlikové ocel je dnes diky své vynikajici mechanické odolnosti velmi preferovana projektanty
a instalatéry pro tepelné rozvody, kde je cena dlileZitym faktorem a patfi mezi nejvice ocefiované materidly pro své
vyuziti i v rozvodech na stlaceny vzduch a v protipoZarnich zafizenich.
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TESNICI 0-KROUZEK

U fady FRABOPRESS C-STELL je tésnici krouzek proveden z EPDM &erné barvy. Vysoké odolnost a vynikajici chovani
tohoto materidlu vzhledem ke starnuti, 0zénu, sluneénimu zareni, atmosférickym ¢initeldm, alkalickym latkam a fadé
chemickych slouéenin umozZiiuje jeho bezpecné a dlouhodobé vyuZiti v riiznych obéanskych a primyslovych aplikacich.
Maximalni pfipustna provozni teplota tésnéni je 110°C.

-

EPDM 0-krouZek odpovida evropské normé EN 681-1 a ma oznaceni CE. Polymer EPDM fady FRABOPRESS C-STEEL
neni odolny vii¢i hoflavym plyndm, olejdim, benzinu, terpentynu a uhlovodikim obecné.

Tam, kde je tfeba pfepravovat kapaliny s obsahem minerdlnich soli (topny olej, nafta atd.) nebo u instalaci s vy3Si
provozni teplotou (do 160°C), dodavd FRABO vhodnd tésnéni z materidlu FKM pfipisobend pro tento typ aplikaci
(viz strana 13 Technického katalogu).

-

Pro jiné druhy kapalin neZ je topna voda apod. je mozno kontaktovat s konkrétnim dotazem technické oddéleni FRABO.
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1.8 OZNACENI FRABOPRESS

Tvarovky FRABOPRESS (az do rozméru 54) je moZné rozeznat diky dvojimu oznaceni, jak vyZaduje norma UNI
11065. V bodé 9.1 této normy je napséano: ,,spoje, které soucasné spliiuji poZzadavky uvedené pro tfidu 1 a pro tfidu
2 musi byt oznageny dodatkovym symbolem v modré barvé, mimo vSeho, co je vyZzadovano pro tfidu 2.“

+>FRABO

Tvarovky FRABOPRESS MED jsou definovany pomoci Zlutého oznageni (plyn)
a modrym oznacenim (voda) v dokonalé shodé s platnymi normami.

Na oznaceni ve Zluté barvé nalezneme tfi tidaje:

* GAS udava, Ze je vyrobek vhodny pro pouZiti v rozvodech plynu.

* PN s nasledujici hodnotou tlaku v barech:
udava maximalni provozni tlak.

*GT 1 udava, Ze byl kus podroben testu o vysoké teploté. Test spociva
v provéreni odolnosti pfi teploté 650°C, tlaku 5 baril po dobu
30 minut, se ztrdtou plynného média nizsi neZ 30 dm3/hod
jak vyZaduje norma UNI 11065.

Na oznaceni v modré barvé nalezneme dva tdaje:
*H20 udava vhodnost vyrobku pro pouZiti ve vodovodnich rozvodech.
* PN16 udava maximalni provozni tlak.

Tvarovky FRABOPRESS MED BIG SIZE (76,1, 88,9, 108) jsou definovany
vyhradné vétsim primérem a rozdilnym profilem nez ma FRABOPRESS MED.
Nejsou pouZitelné pro plyn.

Tvarovky FRABOPRESS INOX 316 Ize rozeznat podle oznaCeni Fb AlSI 316,
jak uklada norma UNI 11179. Oznadeni udavd mimo nominalniho priméru
spoje a oznadeni vyrobce také oznaCeni: INOX AISI 316, které udava typ
pouZitého materidlu pro tvarovku.

Tvarovky FRABOPRESS INOX 316 BIG SIZE (76,1, 88,9, 108) jsou definovany
vyhradné vétSim primérem a rozdilnym profilem nez ma FRABOPRESS
INOX 316 do priiméru 54 mm.



Tvarovky FRABOPRESS C-STEEL Ize snadno identifikovat pomoci znacky
v Gervené barvé s preskrtnutym kohoutkem, ktery oznaduje, Ze vyrobek NENI
vhodny pro vedeni pitné vody, ale pouze uZitkové.

-

Nové jsou vSechny tvarovky FRABOPRESS INOX 316 a FRABOPRESS
C-STEEL vybaveny systémem SECURFRABO. Diky tomuto systému snadno
odhalite nezalisovany spoj. Pfi tlakové zkouSce nezalisovany spoj netésni,
¢imZ upozorni na chybu pracovnika pfi montéZi. Tato inovace je na téle vyzna-
¢ena znackou @ .
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1.9 LISOVACT NARADI / CELISTI

Zafizeni pro spojovani vyrobkii FRABOPRESS (MED, INOX 316 a C-STEEL) je elektronicky ovlddany elektromechanicky
pfistroj, ktery pro FRABO vyrabi firma NOVOPRESS (typ ECO1 / ACO1 / EFP2 / ECO3). Automaticky cyklus néstroje
umozZfiuje pevné uzavreni lisovacich Celisti a nasledujici bezchybné provedeni lisovani.

Diky deformaci, kterou lisovaci nastroje zpdsobi na tvarovce a potrubnim vedeni, dochazi k vytvoreni trvalého,
dokonale tésného spoje, jenz nelze rozmontovat.

Pro specifické informace o zplisobu pouZiti lisovaciho néstroje slouzi montazni navod od firmy FRABO a navod
k pouZiti od vyrobce nastroje.

Na obr. 1.9.1 a 1.9.2 jsou ndzorné pfiklady typu deformace.

Obrazek 1.9.1 - viditelna deformace na slisované strané Obrazek 1.9.2 - detail slisované strany

POZNAMKA: JE ZAKAZANO PROVADET DVOJI ZALISOVANI TVAROVKY
Z DUVODU OHROZENI TESNOSTI SPOJE

FRABOPRESS MED / INOX 316 / C-STEEL

Pro instalaci spojovacich dili FRABOPRESS z MEDI, NEREZOVE OCELI 316 a C-STEEL Ize pouZit origindlni Gelisti
FRABO nebo celisti se stejnym profilem (,V* od 12 do 54 a ,M“ od 76,1 do 108).

Na trhu je jiz v dnes$ni dobé velké mnoZstvi dostupného lisovaciho nafadi, dodavaného riiznymi vyrobci, které mlize byt
pouZito pro instalaci tvarovek FRABOPRESS.

Pro zjednodu$eni zde uvadime minimalni poZadavky na lisovaci naradi:

e Minimalni lisovaci sila elektrického naradi: 32 kN se standardnim zafizenim,

19 kN s kompaktnim lisovacim zafizenim (pouze do priiméru 28) - plati pouze pro FRABOPRESS (méd)

FRABOPRESS C-STEEL a FRABOPRESS INOX vzdy lisovat nafadim s lisovaci silou 32 kN

Profil Gelisti vhodny pro tvarovky FRABOPRESS - typ “V”

* Prdmér ¢epu pro upevnéni celisti: 14 mm

Minimalni Sitka prostoru pro umisténi ¢elisti: 33 mm

* Funkce lisovani bez zarazky — po spusténi lisovani nem(iZe byt Celist sejmuta (bez provedeni pfislusné
operace, jako je napf. stisknuti tlacitka nouzového zastaveni) z tvarovky, kterd je$té nebyla tlakové
spojena.

Elektrické naradi dodavané firmou FRABO miZe byt pouZito také pro jiné lisované systémy. S vyjimkou pfipadd, kdy
vyrobce lisovaciho nafadi vyslovné prohladuje kompatibilitu vlastniho elektrického naradi s Celistmi jiného vyrobce, neni
pfipustné pouziti Celisti jiné znacky, nez je elektrické naradi.

+>FRABO



FRABOPRESS BIG SIZE

Pro velké priméry ddvd firma FRABO k dispozici elektrické naradi s pfislusnym vykonem, vybavené vhodné
dimenzovanymi tfmeny, aby byla zaji$téna optimalni kvalita lisovani. Velikost sily a profil tfrmenu je vyvinut tak, aby byl
tlak rovnomérné rozlozen na spoj.

-

Pro velké priiméry pfipomindme velkou vyhodu, spocivajici v rychlosti instalace lisovanim, v porovndni se svafovanim,

* Minimalni lisovaci sila elektrického nafadi 45 kN

* Profil Eelisti vhodny pro tvarovky FRABOPRES BIG SIZE (,M“)

* Funkce lisovani bez zarazky — po spusténi lisovani nem(iZe byt Celist sejmuta (bez provedeni pfisluSné operace, jako
je napt. stisknuti tlaGitka nouzového zastaveni) z dilu, ktery jesté nebyl tlakové spojen.

-

Tfmen nabizi vyhody menSiho poZadavku na misto béhem
nasazeni a lisovani a umoziiuje docilit instalaci s vynikajici
souososti mezi trubkou a tvarovkou (profil ,M*) Pro vétsi
priméry (42; 54; 76,1; 88,9 a 108) nabizi systém
FRABOPRESS namisto tradi¢nich lisovacich Celisti, tfrmeny
se stejnou funkci (Obr. 1.9.3)

-~

Obréazek 1.9.3 — Tfmen a pfislu$ny adaptér
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INSTRUKCE PRO MONTAZ FRABOPRESS MED / INOX 316 / C-STEEL

fezdku na trubky nebo pilky na Zelezo) otfepdi - odhrotovéni tgsniciho O-krouzku

1 Utiznéte trubku kolmo k ose (pomoci 2 Provedte vnitfnf a vnéjSi odstranéni 3 Zkontrolujte spravnou pozici

Zatlatte trubku do tvarovky QOznatte na trubce pozici nasunuté Nasadte Celisti vhodné pro lisovact
aZ na doraz tvarovky néstroj a zatlacte Cep,

dokud nezapadne

Oteviete Celisti a nasadte je Zatnéte lisovat. Po dokonent lisovani
kolmo na tvarovku Tato operace je ping automaticka. Gelisti rozevrete

Celisti se musi zcela zavit

Na obrazcich je zobrazen postup pro tvarovky FRABOPRES s profilem ,,V* (aZ do praméru 54 mm)
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TECHNICKA OPATRENI PRO MONTAZ FRABOPRESS

Systém FRABOPRESS je optimdlnim feSenim pro realizaci velkého mnozstvi typl rozvodi. Spravna instalace zavisi
na peclivosti, se kterou jsou jednotlivé komponenty smontovany, na dodrZovani pfisluSnych norem a na nékterych
jednoduchych technickych opatfenich.

URIZNUTi TRUBKY
Trubky pouZité pfi spojovani tvarovkami FRABOPRESS musi byt ufiznuty zafizenim pro fezani trubek, které bylo pfedem
zkontrolovéno.

Pfi pouZiti tohoto zafizeni bude provedeny fez bez otfep(i a kolmy na osu trubky. Lze samoziejmé pouZit i jiné systémy
fezani, i kdyZ nejsou doporuc¢ovany. V kazdém pfipadé je absolutné nutné provést ociSténi otfepl a kalibraci trubky.

ODSTRANENI OTREPU Z TRUBKY
Po ufiznuti trubky na poZadovany rozmér je vZdy tfeba provést vnitfni a vnéjsi o€isténi otfepl na konci trubky.

Toto je tfeba bezpodminecné provést, pokud se pouZivaji systémy Fezu, u kterych otfepy vznikaji; napf. manuaini
a elektrické pilky.

Odstranéni kovovych otfep(i zabrani poskozeni tésniciho O-krouzku béhem nasazovani tvarovky na trubku.

KALIBRACE TRUBKY

Pokud by pfi fezani trubky jinym zpdsobem, nez klasickym rezakem na trubky, doSlo k deformaci trubky, je tfeba
provést jeji okamzitou kalibraci. Existuji specialni kalibry, které plni soucasné funkci kalibrace a odstranéni otfepd.
Na trhu jsou dostupné kalibry pro pfislu§né priiméry pro trubky vhodné pro tvarovky FRABOPRESS.

HLOUBKA ZASUNUTI

Abychom méli absolutni jistotu v hloubce zasunuti trubky do tvarovky, je dobré oznaCit lihovym fixem hloubku zasunuti
nebo se ujistit, Ze trubka bude zasunuta aZ na doraz ve spojovaci objimce tvarovky. V pfipadé prlichozich tvarovek,
(to znamend bez dorazu v objimce) a zaroveri pro dosazeni nejlepsi kvality prace, doporuCujeme pfedem vyznagit
na trubce spravné nasazeni tvarovky, aby bylo mozno tésné pfed zalisovanim vizudlné zkontrolovat budouci pevny spoj.

KONTROLA
Pfed zahajenim prdce je potfeba zkontrolovat pfedem pfitomnost a spravné umisténi O-krouzku a déle jeho celistvost
ma Cistotu.

LISOVANI

Pro provedeni spravného zalisovani je tfeba pouZit pfisluSné naradi, které m(ize byt napajeno z baterie nebo elektrickym
proudem. Pro kazdy prdmér pouZité trubky je tfeba pouZit pfisluSné lisovaci Celisti, které zajisti provedeni dokonale
tésného spoje. Pro provedeni dokonalého spoje vloZte tvarovku do &elisti a podrzte nafadi kolmo vzhledem k trubce.
Zkontrolujte, zda komora tvarovky (kterd obsahuje tésnici O-krouZek) je spravné umisténa uvnitf pfislu$ného drazkovani
Celisti. M(iZete zahdjit lisovani spoje; Gelisti provedou automaticky operaci deformace az do jejiho dokonceni.
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INSTRUKCE PRO MONTAZ FRABOPRESS BIG SIZE

UFiznout trubku kolmo k jeji ose za pou- Pripadng ufiznéte trubku kolmo k jejf QOdstrarite peclivé otfepy trubky z nitfni
Ziti okruzniho Tezdku na trubky, vhod- 05 za pouZitf pilky s jemnymi zuby a vngjsi strany
ného pro prislusny materidl

Oznatte na trubce hloubku zasunutf Poté co jste vizuding zkontrolovali Nasadit adaptér na elektrické lisovact
4 pomoci posuvného kalibru nebo za 5 sprévné umisténi tésnéni a jeho Cistotu 6 ndfadi, dejte pozor na kompletni
pouZiti Sablon bez cizich téles, miZete pristoupit k zasunuti upevitovaciho epu

montdZi tvarovky na trubku a tvarovku

zasunout aZ na doraz. Otevrit Fetézovou
Celist a umistit ji kolmo na tvarovku.

Adaptéry pro primér 108

Aby hylo mozZno Fidit Géinné vykon
elektrického naFadi pro spoje o pri-
méru 108 mm, spoj musi byt
zalisovan se stejnym tfmenem tak,
Ze nejprve pouzijete adaptér Fh323
a poté adaptér Fh324.

fetézovym adaptérem a zahajte liso-
vani. Tato operace probéhne zcela
automaticky. POZOR: timen se musi
zcela uzaviit. Po provedeném zaliso-
vani milzete adaptér oteviit a odpojit
ho od Fetézu, ktery zlistane na tvarovce.

tfmen pro uvolnéni pravé provedengho
spoje.

7 Zahdknéte elektrické ndfadi, vybavené 8 Pomoci talifovych pruzin oteviete

+>FRABO



TECHNICKA OPATRENI PRO MONTAZ FRABOPRESS BIG SIZE

Systém FRABOPRESS BIG SIZE je optimalnim feSenim pro realizaci rozvod( s velkym pritokem. Spravnd instalace
zavisi na peclivosti, se kterou jsou jednotlivé komponenty smontovany, na dodrzovani pfisluSnych norem a na nékte-
rych jednoduchych technickych opatfenich.

URIZNUTi TRUBKY

Trubky pouZité pfi spojovani s tvarovkami BIG SIZE musi byt ufiznuty zafizenim pro fezéni trubek, které bylo pfedem
zkontrolovano. PFi pouZiti tohoto zafizeni bude provedeny fez bez otfep( a kolmy na osu trubky. Vzhledem k rozmériim
je tfeba peclivé zkontrolovat stav trubky, kterd nesmi byt promacknutd. Nedoporu€ujeme pouZiti pruznych trubek, nebot
se na nich tvofi nadmérné otrepy. V kazdém pfipadé je vZdy nutné provést ociSténi otfepd a kalibraci trubky.

ODSTRANENI OTREPU Z TRUBKY

Po ufiznuti trubky na poZadovany rozmér je vzdy tfeba provést vnitini a vnéjSi ocisténi otiepd na konci trubky. Toto je
tfeba bezpodmine¢né provést, pokud se pouZivaji systémy Fezu, u kterych otfepy vznikaji; napf. manudini a elektrické
pilky. Proto doporuCujeme pouZivat pro provedeni této operace profesionaini nastroje. Odstranéni kovovych tfisek
zabrani poSkozeni tésniciho O-krouzku v momentu nasazeni trubky do tvarovky.

KALIBRACE TRUBKY
Pokud by pfi fezani trubky jinym zplsobem, neZ klasickym fezakem na trubky, doSlo k deformaci trubky, je tfeba
provést jeji okamZitou kalibraci. Existuji zvlastni kalibry, které pini souc¢asné funkci kalibrace a odstranéni otfepd.

HLOUBKA ZASUNUTI

Abychom méli absolutni jistotu v hloubce zasunuti trubky do tvarovky, je dobré oznacit lihovym fixem hloubku zasunuti
nebo se ujistit, Ze trubka bude zasunuta aZ na doraz ve spojovaci objimce tvarovky. V pfipadé prlichozich tvarovek,
(to znamend bez dorazu v objimce) a zarovefi pro dosaZeni nejlepsi kvality prace, doporu€ujeme pfedem vyznagit
na trubce spravné nasazeni tvarovky, aby bylo mozZno t&sné pfed zalisovanim vizualné zkontrolovat budouci pevny spoj.

KONTROLA

Pred zahdjenim prace se doporucuje zkontrolovat pfedem pfitomnost tésniciho O-krouzku, jeho celistvost a Cistotu
a poté jeho spravné umisténi. Nezanedbejte ani poSkrabani nebo zarezy na trubkéach, které se mohou kryt s tésnicim
0-krouzkem po zasunuti trubky: v téchto pfipadech by spoj nemusel spravné tésnit ani po zalisovani.

LISOVANI

Pro provedeni spradvného zalisovani je tfeba pouZit pfisludné naradi, které je napajené elektrickym proudem. Pro kazdy
prlimér pouZité trubky je tfeba pouZit pfisluSné deformacni tfmeny, které zajisti provedeni dokonale tésného spoje. Pro
provedeni dokonalého spoje vloZte tvarovku do tfmenu a podrZte nafadi v pravém dhlu vzhledem k trubce. Zkontrolujte,
zda komora tvarovky (ktera obsahuje tésnici O-krouzek) je spravné umisténa uvnitf pfisluSného drazkovani trmenu.

MizZete zahdjit lisovani spoje; celisti provedou automaticky operaci deformace aZ do jejiho dokongeni. Zkontroluijte, zda
pozice lisovaciho zafizeni je v ose s fetézem a zda je kolma na trubku, aby nedochazelo k nadmérnému namahani, coz
by mohlo mit za ndsledek poSkozeni samotného zafizeni (poSkozeni tfmenu nebo lisovaciho zafizeni). Firma FRABO
nabizi ve svém katalogu kvalitnich lisovacich zafizeni i model, ktery je vybaven elektronickymi senzory pro ucinné
a bezpe€né lisovani. Pro dalSi informace pouzijte specifické manudly pro pouZiti a udrZzbu zafizeni.
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1.10 INSTRUKCE K INSTALACI A MONTAZI TVAROVEK

OHYBANI TRUBEK

Vyrobni fada tvarovek FRABOPRESS (MED, INOX 316, C-STEEL) obsahuje oblouky a kolena na 45° a 90°, které
umoZziuji provadét zmény sméru pokladky bez nutnosti ohybat pfimo trubky. V kaZzdém pfipadé je nékdy tfeba
provadét tvarovani trubek za studena.

Pro provedeni téchto typ( operaci je bezpodminec¢né nutné pouZit pfislusné zafizeni na ohybani trubek. Minimalni
polomér ohybu (R) Ize vypoditat z nasledujicich poméri:

R=3,5xDproD<=18 mm

R=55xDproD >=18 mm pro trubky z médi a nerezové oceli

R=4xDproD<=18 mm
R=6xDproD>=18 mm

pro trubky z uhlikové oceli *
kde D je vnéjsi prlimér trubky
Vlyhnéte se provadéni ohybd, kde je minimdlni polomér mensi, nez je uvedeno.

Jsou absolutné nepfipustné ohyby provadéné za tepla za pouZiti kysliko — acetylénového hofaku nebo jiného
prostiedku.

*Pro trubky FRABOPRESS INOX 316 a FRABOPRESS C-STEEL se dirazné nedoporutuje provadét operace
ohybani téchto trubek, nebot existuje riziko nadmérného namahani v bodé elektrického svaru. U trubek
FRABOPRESS C-STEEL navic hrozi poSkozeni ochranné vrstvy zinkovani.

Je tieba vzdy dodrZet minimélni vzdalenost od provedeného ohybu na trubce pro instalaci tvarovek (obr. 1.10.1).

> 200 mm

Obrazek 1.10.1

POZNAMKA: NENi PRIPUSTNE OHYBAT TRUBKY V ROZMERECH
FRABOPRESS BIG SIZE (76,1; 88,9 a 108)

+>FRABO



SPOJOVACI ROZMERY TVAROVKY

Rozméry pro instalaci a toleranci spojeni jsou vyvinuty a realizovany s maximalni pfesnosti tak, aby zajistily nejvyssi
stupefi bezpeénosti spoje. V tabulkdch 1.10.1 a 1.10.2 jsou uvedeny rozméry spojeni tvarovky na zakladé primérd.

Nominalni primér L

[mm] [mm]
15 18
L
. 18 22
22 23
28 24
35 25
42 35
54 42

Tabulka 1.10.1 - pro FRABOPRESS MED / INOX 316 / C-STEEL

Nominalni primér L L
[mm] [mm]
L
76,1 50
88,9 55
108 70

Tabulka 1.10.2 - pro FRABOPRESS BIG SIZE
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DOPORUCENE VZDALENOSTI PRI INSTALACI POTRUBI

Pouziti techniky lisovani za studena je velkou vyhodou, pokud jde o ¢asy realizace spojeni. Pro usnadnéni spravné
montaze mohou byt uZite¢né dale uvedené pfiklady, které uddvaji minimalni rozméry montaze a umoznuji tak snadnou
instalaci bez nepfijemnych komplikaci.

-

Vzdalenost od stén, od rohil a od spar ve sténach, které jsou nezbytné pro instalaci rozvod(i, je mozné zjistit z vykresl
a z nasledujicich tabulek.

Nom. priim. 42 54 | 761 | 889 | 108
[mm] 12 15 18 22 28 35

tfmen | tfmen | tfmen | tfmen | tfmen

-~

T . NOWIR 20 | 20 | 2 | 25 | 25 | 30 | 75 | 8 | 110 | 120 | 140

a [mm] 56 56 60 65 75 83 115 | 120 | 140 | 150 | 170

Minimalni vzdalenosti trubek prochazejicich podél stény

Nom. priim.

© | 5 [ 761 [ 889 | 108
] 2 | % | %

tfmen | tfmen | tfmen | tfmen | tfmen

d [mm] 31 31 31 75 85 110 | 120 | 140

-~

a [mm] 80 80 84 75 85 110 | 120 | 140

d1 [mm] 35 35 44 115 | 120 | 140 | 150 | 170

-~

Nom. priim.

2 | 54 [ 761 [ 889 [ 108
[ 2 | 15| 18| 2| 28| 3%

tfmen | tfmen | tfmen | tfmen | tfmen

d [mm] 31 31 31 8l 31 31 75 85 110 | 120 | 140

a [mm] 80 80 80 80 80 84 75 85 110 | 150 | 170

¢ [mm] 195 | 185 | 161 | 173 | 181 | 206 | 265 | 290 | 350 | 390 | 450

-~

d1 [mm] 28 28 28 35 35 44 15 | 120 | 140 [ 150 | 170
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Nom. priim.
[mm] 12-108

A [mm] 50

Minimalni vzdalenost tvarovky od stény pfi priichodu sténou

Nom. priim.

2 | 54 [ 761 [ 889 [ 108
[ 2 | 15| 18| 2| 28| 3%

tfmen | tfmen | tfmen | tfmen | tfmen

+
Amin.
+

d [mm] 10 10 15 20 20 25 30 35 40 45 50

Minimalni vzdalenost mezi dvéma lisovanymi spoji
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APLIKACE A PROBLEMATINA
ROZVODD

2.1 TYPY APLIKACH

Lisované spoje FRABOPRESS jsou vhodné pro Sirokou Skalu aplikaci:

SOLARNI ROZVODY

PRUMYSLOVA ZARIZENI O VYSOKE TEPLOTE (HT)/rozvody pary
TOPNE OLEJE

PLYNOVE ROZVODY

PITNA VODA

UZITKOVA VODA A UPRAVENA VODA

TOPENI, CHLAZEN{

STLACEN: VZDUCH

NAMORNI STAVBY

PROTIPOZARN/ ZARIZEN{

Pro kontrolu, zda je vhodné pouZit sérii FRABOPRESS s jinymi kapalinami neZ je pitnd voda, voda pro topeni

a podobné a neZ plyn pro domécnost nebo LPG, je moZné kontaktovat kanceldF technického poradenstvi FRABO
s pfesnym dotazem.

SOLARNI ZARIZENI

Pro snadnou a rychlou instalaci solarnich paneld, firma FRABO disponuje sérii SOLARPRESS: je to specifickd série
médénych lisovanych tvarovek, které jsou k dispozici v prlimérech 15, 18, 22 a 28.

Diky specidlnimu tésnicimu O-krouzku z FKM zelené barvy s vysokou odolnosti v{igi vysokym teplotam (aZz do 160°C)
jsou spojky SOLARPRESS ideélni pro instalaci solarnich paneld. Diky tésnicimu O-krouZku, ktery je jiz instalovan
ve tvarovce SOLARPRESS, a systému k lisovani je snadnd a rychld montéZ zafizeni a udrZuje na nizké trovni naklady
na realizaci solarnich systémd.

Mezi aplikace SOLARPRESS FRABO, mimo ohfevu vody pomoci solarnich panelil existuje i moznost vyuZiti v rozvodech
pro ohfev vody v bazénech a v rozvodech s krbovymi vlozkami.

NepouZivat na dopojeni vakuovych solarnich kolektor(i tzv. heatpipe (stagnacni teplota az 280°C). Maximalni provozni
tlak spojek SOLARPRESS je 5 bar(.

PRUMYSLOVE ROZVODY S VYSOKOU TEPLOTOU (HT)/ROZVODY PARY ﬂ

Tvarovky FRABOPRESS jsou vhodné pro realizaci prdmyslovych rozvodd s vysokou teplotou a pro rozvody pary
s pouZitim tésnicich O-krouzkd z FKM zelené barvy. Odolnost vii¢i vysokym teplotdm (160°C) tohoto specidlniho
tésniciho O-krouzku a optimalni projektovani spojii umoZiuje bezpe€né vyuZiti v mnohych priimyslovych aplikacich.

Lze pouZit i pro rozvody dalkového vytapéni (vysoké teploty cca 120°C).
f5FRABO
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TOPNE OLEJE

V priimyslovych aplikacich, ve kterych je tfeba rozvadét topné oleje, doporuéujeme pouZit tvarovky FRABOPRESS
s tésnicim O-krouzkem z FKM &ervené barvy. Specialni pouZitd smés zajiStuje, Ze je tento tésnici krouZek odolny v(igi
béZnym topnym olejdm. Pro specialni aplikace doporucujeme konzultovat technické oddéleni FRABO.

Pro priimyslové aplikace vyZaduijici prepravu topnych olejii doporucujeme pouZzit tvarovky FRABOPRESS C-STEEL
s Gervenym tésnicim O-krouzkem z FKM. Tato specidlni smés zaji$tuje odolnost O-krouzku vGci béznym topnym olejdim.
Pro specidlni aplikace kontaktujte prosim technickou podporu FRABO.

PLYNOVE ROZVODY - FRABOPRESS MED —

Tvarovky FRABOPRESS jsou vhodné pro plynové rozvody pro domdci pouZiti jak pro zemni plyn, tak LPG. Pfi realizaci
plynového rozvodu jsou zakladni poZadavky bezpecnost a dodrZeni norem. V normé nalezneme tdaje o kritériich
pokladky potrubi v rodinnych a obytnych budovach o zkou$kdch tésnosti rozvod( a o pravidelnych kontroldch
a pravidelné udrZbé zafizeni. Postupovat dle TPG 704 01 a pfi lisovani se drZet TPG 700 01.

&

PITNA VODA i

Systém FRABOPRESS je bezpecny a vyhodny systém pro vSechny aplikace na pitnou vodu. Tvarovka pfekonala veSkeré
testy kompatibility pro pouZiti v rozvodech pitné vody. PouZiti tvarovek FRABOPRESS z médi je optimalni pro tyto
aplikace, nebot méd je vysoce bakteriostatickym kovem.

Pouzity tésnici O-krouzek je certifikovdn pro pitnou vodu, nebot spliiuje poZadavky dle obéZniku ministerstva
zdravotnictvi 6.102 z roku 1978. ZvySujici se poZzadavky na kvalitu dodavané vody ¢ini ze systému FRABOPRESS jeden
z vyznamnych nastrojd pro instalatéra, ktery ma v dmyslu nabidnout to nejlep$i z technologie vodovodnich rozvodd.
Systém C-STEEL neni povolen pro pitnou vodu.

UZITKOVA VODA A UPRAVENA VODA l

Tvarovky FRABOPRESS jsou snadno pouZitelné v mnohych aplikacich pro rozvody uZitkové vody a zajiStuji kompletni
spolehlivost. Mimo rozvodl vody v budovach a velkych obéanskych stavbach jsou vhodné na rozvody pro vodu
upravenou, zmékéenou, destilovanou, vodu upravenou osmoézou, demineralizovanou a deionizovanou vodu.
FRABOPRESS je pouZitelny také pfi realizaci rozvodil na destovou vodu.

Tvarovky FRABOPRESS C-STEEL jsou snadno pouZitelné pro mnoho aplikaci uzavienych systémii s uZitkovou vodou
a zaruCuji vysokou spolehlivost. FRABOPRESS C-STEEL Ize rovnéZ pouZit v systémech prepravy deStové vody.

+>FRABO



TOPENI / CHLAZENI ﬁi

Vlyhody pouZiti tvarovek FRABOPRESS pfi realizaci rozvod( topeni / chlazeni jsou nékolikandsobné. Rychlost instalace
zafizeni, snadné pokladka a zaruka dokonalé tésnosti jsou vysledkem peclivého projektovani.

| v blizkosti kotlGi nebo boileri zaruduji tvarovky FRABOPRESS optimalni tésnost diky pouZiti vysoce kvalitnich
materidld. Tvarovky FRABOPRESS jsou vhodné i do vytdpécich rozvodl s pouZitim nemrznouciho pfipravku glykolu
ve standardnim poméru do 30% koncentrace. Pro rozvody s vySSi provozni teplotou (soldrni rozvody, rozvody pary
apod.) je k dispozici zvIastni tésnici O-krouzek z FKM zelené barvy, které odolava teplotdm, které se blizi 160°C.

Tvarovky FRABOPRESS C-STEEL nabizeji fadu vyhod pro systémy vytdpéni a chlazeni: rychld instalace, snadné
upevnéni a dokonald tésnost jsou vysledkem peclivého vyvoje a vyroby. FRABOPRESS C-STEEL je rovnéZ vhodny
pro systémy vytapéni, které pouzivaji glykol jako nemrznouci €inidlo ve standardnich pomérech (do 30% koncentrace).
Pro systémy vyZadujici vyS$Si provozni teploty (prdmyslové aplikace, dodavky pary...) se dodavd specidlni zeleny tés-
nici O-krouzek z FKM s odolnosti aZ do teplot okolo 160°C.

STLACENY VZDUCH

Stlageny vzduch ma Siroké vyuziti ve vSech odvétvich priimyslu a jeho aplikace jsou neomezené. Tvarovky FRABOPRESS
C-STEEL jsou ideélni pro systémy pfepravy stlaéeného vzduchu diky své extrémné rychlé instalaci. Realizace systému
zaCind pfipojenim kompresoru (za jednotkou filtrace oleje a kondenzatu) a kon€i v bodé dodévky; doporuduje se
maximalni provozni tlak nepfekracujici 16 bar(.a zarucuji vysokou spolehlivost. FRABOPRESS C-STEEL Ize rovnéz
pouzit v systémech prepravy deStové vody.

NAMORNI STAVBY .

Systém FRABOPRESS je pouZitelny také v lodénicich. Obzvlast tam, kde jsou tfeba vlastnosti jako je robustnost
a snadnd pokladka, jako napf. ve vnitfnich Usecich k lodim pro rozvody chlazené vody nebo uZitkové vody nebo pro
protipoZarni systémy. Vyjime€né mechanické vlastnosti série FRABOPRESS INOX 316 v ramci vodovodniho systému
byly provéfeny a certifikovany RINA po provedeni typovych zkouSek dle pfedpisd, které jsou jedny z nejpfisnéjSich
v Evropé.

PROTIPOZARNI ZARIZENI C

Tvarovky FRABOPRESS C-STEEL a FRABOPRESS INOX 316 jsou v souladu s normou UNI 11179 pro tfidu 1; proto
mohou byt pouZity pro instalaci protipoZarnich rozvodii a hasicich zafizeni sprinkler s tlakem do PN 16. Lisovaci
tvarovky FRABO mohou byt pouZity pro realizaci protipoZarnich rozvod( stanovenych normou DIN 1988, st 6,
bod 2.4.

Tvarovky FRABOPRESS C-STEEL mohou byt pouZity pro instalaci protipoZarnich rozvodil. Doporucujeme kontaktovat
oddéleni technického poradenstvi FRABO pro kontrolu, zda je zafizeni vhodné pro konkrétni pfipady.

POZNAMKA: DOPORUCUJEME KONTAKTOVAT ODDELENI TECHNICKEHO PORADENSTVi FRABO PRO KONTROLU,
ZDA JE ZARIZENI VHODNE VE SPECIFICKYCH PRIPADECH.
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2.2 PROBLEMATIKA ROZVODU

Tento manual poskytuje rychly prehled nejbéZnéjSi problematiky rozvodi. Uvedené informace maji za kol
predevSim zvySit pozornost projektantii v nejbéZnéjSi problematice rozvodii, se kterymi se mohou setkat
a zajistit tak realizaci dlouhodobé bezpecénych a spolehlivych rozvodi. Upozoriiujeme na nejdileZitéjSi ¢asti

a na dopliiujici texty platnych norem pro prohloubeni znalosti témat uvedenych v tomto manualu.

ROZVODY PLYNU

Tvarovky FRABOPRESS jsou vhodné pro rozvody plynu pro doméci pouZiti jak pro zemni plyn, tak pro LPG.

Pi realizaci rozvodu plynu jsou zékladnimi pozadavky bezpe€nost a dodrzeni norem. K zékladnim normativnim
dokument(im pro rozvody plynu v budovach patii CSN EN 1775 Zasobovéni plynem - Plynovody v budovach — NejvySsi
provozni tlak <= 5 bar — Provozni poZadavky a TPG 700 01 PouZiti médénych materialdi pro rozvod plynu.

Revidovana norma CSN EN 1775 z kvétna 2008 specifikuje zakladni poZadavky pro navrhovéni, instalaci, zkou3eni,
uvadeéni do provozu, provoz a Udrzbu domovnich plynovodi. Jednd se o plynovody od predavaciho mista plynu
k napojeni spotrebici. Norma plati pro rozvody v obytnych, komercénich a vefejné pfistupnych budovach s nejvy$Sim
provoznim tlakem (MOP) 5 baril véetné a déle pro priimyslové plynovody s nejvy$§im provoznim tlakem (MOP) do 0,5
baru v€etné. Tato norma plati jak pro nové instalované plynovody, tak i pro rekonstruované nebo rozSifované plynovody
(norma neobsahuje podrobné poZadavky pro ukladani plynovodii do zemé). Norma plati pro potrubi, do kterého je
dodévan plyn z plynovodni sité a pro rozvody LPG slouZici k doddvce LPG z tlakovych nadob.

Kromé novych materidl(i a novych technologii spojli (lisované spoje pro médéné plynovody a pro vicevrstvé trubky)
na domovnim plynovodu, byly v rdmci revize této normy vyjasnény i nékteré konkrétni ¢lanky. Dale byly do normy
doplnény nové pfilohy s podrobnymi pokyny pro zhotovovani lisovanych spojd.

Technicky predpis TPG 700 01 je platny od 1.3.2006 a obsahuje pravidla pro instalaci plynu lisovaci technikou.
Obsahuje zékladni vlastnosti médénych trubek a tvarovek, technologické postupy pro kapilarni pajeni a lisované spoje,
tepelné dilatace médéného potrubi, zavésy trubek a jejich izolace a kvalifikace pracovniki. Tento technicky predpis tak
mohou vyuZivat projektanti, revizni technici i instalatéfi pfi své kazdodenni praci.
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LEGIONELA

V sanitarnich rozvodech miZe ¢asto usazovani vody zplsobit mnoZeni bakterie legionely (Legionella pneumopbhila).

S legionelou se miZeme setkat ve zdrojich vody, véetné termalnich, v fekach, jezerech, v péfe i v plidé. Z tohoto
prostfedi se dostavaji pfes obGanské rozvody a vodovodni rozvody v budovach do nadrzi, potrubi, fontdn a bazéni.

kterému se pricitd cca 90% legioneldzy. Jméno vychazi z akutni epidemie, kterd v roce 1976 postihla skupinu veteran(
americkeé legie, ktefi byli shromazdéni v jednom hotelu ve Filadelfii. Epidemie zpisobila smrt 34 osob z 221 nakazenych.
NejpfiznivéjSi podminky pro mnoZeni jsou stojaté vody s teplotou mezi 25 a 42°C, kyselé i alkalické prostredi
a pritomnost nanost a usazenin.

Instalace, ve kterych se tvofi aerosoly vody jako jsou rozvody klimatizace, sité pro recirkulace teplé vody ve vodovodné-
sanitarnich rozvodech jsou mistem, kde se dafi mnoZeni bakterie. Kritickd mista se nachdzi ve vodovodné-sanitarnich
rozvodech, specialné pokud jsou staré a s usazeninami, uvnitf potrubi nebo i v uzavienych Gsecich, v akumulagnich
nadrZich, v boilerech, v sifonech sprch a v terminalech rozvodd; taktéZ v nouzovych vodovodnich systémech jako jsou
dekontaminacni sprchy, stanice pro vyplach ogi a protipoZarni systémy, které se mohou stét téZ prostorem pro mnozeni
bakterie. Legionela byla zaznamenana i ve vanach a hydromasaznich bazénech. Zafizeni, ktera stfikaji rozpraSenou vodu
0 vysoké rychlosti: bakterie se zde mohou dostat do vzduchu stoupajicimi bublinkami nebo pomoci jemného aerosolu.
Nékteré pfipady legionely byly pficitany i pfitomnosti dekoracnich fontan, jejich voda je rozstfikdvana do vzduchu
a vraci se zpét. Fontany, které pracuji pferuSované, vykazuji vySSi riziko kontaminace. DalSim zafizenim s rizikem
legionely jsou chladici véZe s otevienym i s uzavienym okruhem, tam, kde se v jejich blizkosti nachazi kanalizace nebo
odsavani vzduchu. Je tfeba brét v Givahu také vzduchovou klimatizaci, jako jsou zvihdovace vzduchu, chladice za vihka,
rozpraSovace vody, systémy rozstfikovani vody.

V boji proti ifeni legionely je tfeba vénovat pfedevdim pozornost projektovéni a peclivému pouZivani a tdrzbé. Pokud
jde o vodovodni rozvody, doporu¢ujeme nepouZzivat trubky se zaslepkami na koncich nebo bez cirkulace, ¢imz se zamezi
tvorbé usazenin, vyhnéte se nadmérné délce trubek, zabrafte kontaktu vody se vzduchem nebo akumulaci vody
v netésnych nddrzich, zajistéte pravidelné a snadné Cisténi.

Bylo zjiSténo, Ze se legionela mnoZi hiife v médénych trubkach a tvarovkach.

Snazte se vzdy zamezit vzniku stojaté vody, zajistéte spravné dimenzovani a cirkulaci v rozvodu a pokud mozno,
instalujte stanice tpravy vody, jak je déale uvedeno.

Kde je to moZné, doporucujeme udrZovat teplotu vody vy3Si nez 60°C, coZ je podminka, za které se legionela nici, nebo
tepelny 8ok, kdy se zvySuje teplota vody na 60-70°C alespofi na dobu 30 minut kazdy 3. den.

Dal8im opatienim je vysoké trvalé chlorovani: do rozvodu se zavede chlor ve formé chlornanu vapniku nebo sodiku, az
bude zbytkova koncentrace dezinfekniho pfipravku mezi 1-3 mg/I nebo pomoci bioxidu chloru, ktery umoZriuje trvalou
dezinfekci s men§im mnoZstvim zbytkového chloru a zachovava vlastnosti pitné vody, odstrafiuje biofilm (pfirozené
prostfedi legionely), plisobeni je dlouhodobé, jak z hlediska éasu, tak z hlediska vzddlenosti od bodu vstfiku, doporucené
mnozstvi je 0,2 — 0,4 mg/l. Nevytvafi vedlejSi produkty (typu THM), je produkovan v misté pomoci pfisluSnych
generator( s kapacitou odpovidajici rozvodu, ktery ma byt dezinfikovan a s vy$e uvedenou koncentraci, ktera nepdsobi
na potrubi agresivné.

Pomoci ultrafialového zéfeni se nici bakterie nebo pomoci ionizace méd — stfibro nebo pomoci bioxidu vodiku a stfibra
Ize sniZit pfitomnost legionely.

Nakonec uvadime ozon a koncové filtry: diky vlastnostem ozonu vSechny makromolekuldrni struktury bunék (plisné,

bakterie, kvasinky apod.) jsou hluboce zménény a deaktivovany a za pouZiti koncovych filtr(i, instalovanych pfimo
na misto odbéru se vytvofi mechanicka bariéra (0,2 m) nepropoustéjici bakterie (musi byt pravideIné ménény).
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KONDENZATY

Pfechod ze stavu pary na kapalny stav se nazyva kondenzace; pokud existuje velky teplotni rozdil mezi latkou ve formé
péry (napf. voda pfitomna ve vzduchu) a studenéjsi sténou, mliZzeme snadno zaznamenat tvorbu kondenzatu.

Kondenzdt na kovovych rozvodech miZe zplisobit oxidaci a korozni proud, které se béhem ¢asu stanou nebezpegnymi
pro tésnost a spolehlivost zafizeni.

V pfipadé priichodu vedeni vody v blizkosti zdroje tepla, se doporucuje potrubi a spoje v pfislu§ném dseku nizolovat,
aby se zabranilo tvorbé kondenzatu.

Pro rozvody studené vody je tfeba zajistit pro trubky a tvarovky na pfilehlych sténach vhodné izolacni chranicky, aby se
omezil jev kondenzace.

MRAZ A OCHRANA PROTI MRAZU

Je zndmo, Ze voda po zmrznuti zvétSuje svlij objem. To miZe zpdsobit prasknuti nadrZze nebo deformace v dsecich
rozvodu, kde je zamezeno zvySeni objemu vody.

V pfipadé pouZiti lisovanych spoji v rozvodech, kde se miiZe vyskytovat teplota blizici se nule s naslednou moznosti
tvorby ledu, doporucujeme rozvod vypustit a v pfipadé zkouSky rozvodu za studena pouZit stlaeny vzduch nebo inertni

plyn.

Velké namahdni, které by mohlo vzniknout v ddsledku zamrznuti potrubi, by mohlo mit negativni vliv i na tésnost spoje,
snizit tak vykon a zp{sobit neZzddouci netésnosti.

V mnohych pfipadech doporuGujeme pouZit systémy proti zamrznuti, které maji za tkol zajistit i pfi nizkych teplotach
cirkulaci uvnitf rozvodu.

| u rozvod solarnich panelli doporugujeme pouZzit ochranu proti zamrznuti k ochrané zafizeni v zimnim obdobi.
PRISADY
V pfipadé pouZiti antikoroznich nebo nemrznoucich pfipravkii doporucujeme kontaktovat oddéleni technické pomoci

FRABO pro ovéfeni vhodnosti pfipravku. Chemické sloZeni pfisady by mohlo béhem asu poSkodit tésnéni a omezit tak
Zivotnost a spolehlivost.
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FILTRACE STLACENEHO VZDUCHU

Stlageny vzduch ¢asto obsahuje velké mnoZstvi kontaminaénich latek, které mohou zplisobit $kody na strojnim zafizeni
a v neposledni fadé i na kone¢ném vyrobku. Kontaminace vznika pfevazné ze tfi zakladnich zdrojd: prostfedi (ze kterého
se vzduch odebird), kompresor (materidly, mazani apod.), skladovaci nadrZe. DoporuCujeme pouZiti tvarovek
FRABOPRESS na kompresoru (za stanici filtrace a sbéru kondenzatu) tak, aby bylo zajisténo vedeni stlateného vzduchu
do chranéného a bezpecného prostiedi, se zbytkovym olejem, ktery nepoSkozuje soucasti spojeni.

Doporucujeme vZdy instalovat filtradni stanice pro omezeni cirkulace kontaminaénich ldtek na minimum. Mimo to,

katalyzator: ve formé kondenzatu se misi s rozptylenymi latkami a vytvafi abrazivni a korozivni houby. Pokud by olejové
latky byly pfitomny ve vysoké koncentraci (> 25 mg/m3), doporucujeme pouZiti tésnicich O-krouzkd z FKM ¢ervené
barvy, které dodava FRABO.

MECHANICKE VIBRACE

Mechanické namahani a vibrace, které se tvofi v rozvodu dlouhodob&, mohou zplsobit, Ze zafizeni bude méné
spolehlivé. V téchto piipadech doporu€ujeme pouZit upeviiovaci konzole, které mohou co nejvice kompenzovat vibrace.

Pokud je to moZné, pouZijte mechanické oddélovace (kompenzatory, flexi hadice), pro oddéleni zdroje vibraci od zbytku
systému.

TEPLO

Pokud je teplota provozni kapaliny vysokéa nebo je zafizeni umisténo v blizkosti zdroje tepla, (kotle, soldrni panely,
primyslové procesy o vysokych teplotdch apod.), je tfeba vénovat pozornost ochrané pred teplem. Z tohoto dlivodu
doporucujeme, pokud teplota dopravované kapaliny prekroCi 95°C, pouZit specialni tésnici O-krouZek pro vysoké
teploty. FRABO dodava O-krouzek z FKM zelené barvy, ktery odolava teplotdm, blizicim se 160°C. Pokud je zafizeni
umisténo v blizkosti zdrojl tepla, je vhodné instalovat pfisluSné izolaéni chranicky, aby se snizila mozZnost tvorby
pfipadného kondenzétu.
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2.3 OCHRANA PRED KOROZI

KOROZE

Pro kazdou realizaci smiSeného rozvodu doporuCujeme dodrZet zakladni pravidla pro zamezeni koroznich jevd.
PredevSim je nutné se vyvarovat vzniku elektrochemické koroze, kterd vznikd pouZitim dvou materidld s vyrazné
rozdilnym elektrochemickym potencidlem (viz. elektrochemicka stupnice).

Napf. doporu€ujeme pouZzivat komponenty z médi pouze na dsecich z pozinkovaného Zeleza (méné uSlechtilé). Timto
zplisobem se snizi fenomén koroze a zabrdni se tomu, aby se Zelezo v roztoku dostalo do vody a zabarvilo ji nahnédo.

Uhlikova ocel pouZitd u tvarovek FRABOPRESS C-STEEL musi byt adekvéatnim zpisobem instalovdna, aby ke korozi
nedochdazelo. NiZe je uvedena elektrochemicka stupnice materiali podle jejich nachylnosti ke korozi.
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Elektrochemicka stupnice zakladnich prvki

Pokud jsou ve stejném systému pouzity dva kovy (smiSeny systém), vySe uvedena elektrochemicka stupnice udava,
které dva kovy budou korodovat (anoda). Vice elektricky pozitivni materidl (prvni materidly na stupnici jsou
nejuslechtilejsi) funguje jako katoda a je tedy méné nachylny ke korozi.

Jak Ize vidét z jeji pozice na elektrochemické stupnici, uhlikovéa ocel musi byt fadné instalovéana, aby byla minimalizovéna
koroze (obr. 2.3.1 2 2.3.2).
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KOROZE GALVANICKYM KONTAKTEM

Pfimé spojeni mezi materialy, které maji rozdilny elektrochemicky potencidl, za pfitomnosti elektrolytu jako je voda,
zplsobi korozi kontaktem a zplsobuje poskozeni méné uslechtilého kovu elektrochemicky.

Ve vodovodnich sanitarnich rozvodech se miZe tato situace vyskytnout napf. ve spojich mezi médi a pozinkovanou
oceli.

V topnych rozvodech neni tak jednoduché a okamZité, aby ve spojeni dvou rozdilnych prvki do$lo ke galvanické korozi,
nebot pritomnost kysliku, ktery je zdkladnim prvkem, je v rozvodech topeni zanedbatelna (maly podil ppm) a bez kysliku
prakticky jev koroze neexistuje.

Naproti tomu, pfitomnost kysliku v sanitdrnich rozvodech je vysokd (blizi se hodnoté saturace) a je upravovana
pfesnymi zakonnymi pfedpisy.

V téchto rozvodech plati pravidlo instalovat komponenty systému FRABOPRESS po pfipadnych dalSich komponentech
z méné uSlechtilych kov( (ve sméru proudéni vody). NapF. Ize vytvofit odbocku ze sité z pozinkované oceli, z rozvod(i
z médi; je tfeba se vyhnout opaénému postupu pokud nebude vioZena dielektrickd vsuvka, které zajisti takovy odpor,
ktery v souvislosti s vodivosti vody vynuluje rychlost koroze pozinkované oceli.

Na obrazcich 2.3.1 a 2.3.2 jsou dvé vyobrazeni odbocéek mezi sitémi, realizovanymi z rliznych materidl.

4 $

A
&
Sty na trubka

pozinkovand ocelova
trubka

. 3 médéna trubka médénd trubka

medéna trubka

pozinkovand ocelovd trubka
[

médénd trubka médéna trubka

L-;:n T R pozinkovand ocelovd LJ... SeEE
trubka

Obréazek 2.3.1 Obréazek 2.3.2

DalSim velice dileZitym faktorem je pomér mezi povrchem uslechtilejiho kovu a povrchem méné uslechtilého kovu;
¢im vySSi je tento pomér, tim rychlejsi je koroze. PFi pohledu na tabulku ,,Elektrochemicka stupnice zakladnich prvk(”
zjistime, Ze nejcastéji pouzivané materidly v otopnych systémech (méd, nerezova a uhlikova ocel) jsou daleko
uslechtilejsi, nez-1i zinek. Existuje tedy velké riziko, Ze dojde k odluGovani drobnych ¢dstic zinku a méze to zpdsobit napf.
ucpdvani filtru, vznik kavitace na obéhovém cerpadle, atd. Je proto nutné k instalaci pfistupovat zodpovédné a ctit urcita
pravidla.

1) Topny systém by mél byt dokonale odvzdu$nén.

2) VZdy by méla byt pouZita dielektrickd vsuvka pfi pfechodu z jednoho materidlu na druhy.

3) VZdy by mél byt v topném systému pouZit inhibitor koroze.

4) Nikdy by povrch ulechtilejSich materidlu nemél byt vy3si, neZ povrch z pozinkované uhlikové oceli.

Z tohoto diivodu byly do naSeho sortimentu zafazeny i trubky bez vnitiniho zinkovani. Tyto trubky jsou uréeny pro
uzaviené systémy (topeni, chlazeni) a vliv galvanické koroze pfi kombinaci topenarskych materidli z médi, z nerez oceli

+>FRABO

-

-

-~

-~

-~

~

>=
s
=
(=)
=
—
—
E
=
Q
&
- |
Ll
=
(—)
el
Ll
Ll
—
<
(]
<<
Ll
=
Q
[ |
L
- =
L
——
wd
=
Q
|
—
(—)
s
(- =]
T
—
L
Q
L
=




-

-~

-~

-~

-~

~ o~

S
=
=
(—)
(-
<X
p—
—
[+
<X
=
(=]
)
—d
L
=
(—}
ld
['r
[1E
—
<@
[+
=z
L
=
Q
N
(7]
o
L
=
Ll
=
(=]
N
-
(—)
(-
(- -]
L
—
TF
a
'
=

Trubky s vnitfnim zinkovanim se doporucuji pouZivat pro rozvody pozarni vody (sprinklery) a pro rozvody plynu.
Déle je nutné si uvédomit, Ze galvanickd koroze mize lokalné vzniknout i vné trubek (vihkost, sraZeni vody). Dobra

izolace predejde témto problémdm. Pozor na agresivni malty (pouZiti chranicek) a tichyty trubek z kovovych materiald
(vihkost -> galvanicka koroze).

VNITRNI KOROZE

Lisované spoje FRABOPRESS zaruduiji, diky antikorozni dpravé, ucinnou ochranu proti hloubkové korozi. S tvarovkami
FRABOPRESS, které pouZivaji techniku lisovanim je zaru€eno, mimo jiné, Ze v instalacich pro pitnou vodu se zamezi
riziklim hloubkové koroze, zpiisobené ve fazi svareni. V pfipadé rozvodd pro tpravu vody jsou tvarovky FRABOPRESS
kompatibilni se vSemi procesy Gpravy pro domdci pouZiti (zmékcovace) a mimo to jsou odolné vici korozi v pfitomnosti
dekarbonizované vody, demineralizované vody a vody destilované. Pro sérii C-STEEL doporudujeme pouZzit tyce
potazené PP, aby byl rozvod dostate¢né chranén pfed projevy vnéjsi koroze.

Komponenty systému FRABOPRESS C-STEEL jsou vyrobeny z uhlikové oceli se specidlni galvanickou Upravou

s vysokou odolnosti proti korozi. Presto je potfeba si dat pozor pfi svarovani trubek, aby nedo$lo k zakaleni materialu
a tim k jeho kfehnuti a sniZzeni odolnosti proti korozi.

BLUDNY PROUD A UZEMNENI

Ke korozi zplisobené bludnymi proudy dochazi zfidka a Ize ji ihned odhalit. V takovych pfipadech koroze zagina z vnéjsi
strany trubky a vytvari kénicky otvor smérem dovnitf. Koroze bludnymi proudy je zplisobena stejnosmérnym proudem,
ktery pisobi anodicky na kov a tedy jej poskozuje.

Takzvané bludné proudy jsou proudy, které vznikaji jako dlsledek zavady a poté se rozptyluji v zemi a pronikaji
do kovovych struktur, do kterych po cesté narazi (napf. sanitarni systémy), pficemz vyuzivaji ¢ast tohoto systému jako
vodi€, a nakonec se vynofi ze zemé. Aby mohly rozptylené proudy proniknout do rozvodné sité, musi najit misto,
ve kterém je normalni povrchova ochrana trubek a tvarovek poSkozend nebo zcela chybi. Za prvé je tfeba kovové
systémy uzemnit (viz CEI normy) a dale musi byt pfipadné proudy vybijeny specialnimi vybijecimi pfistroji. Jelikoz
ke korozi bludnymi proudy dochazi pfesné v bodé, ve kterém proud systém opousti, jedinym zafizenim, které jim bude
postizeno, bude samotny vybije€. Obecné se v3ak v domécnostech obvykle zafizeni na stejnosmérny proud nepouZzivaji
a stfidavy proud nema Zadny vyrazny dopad.

BéZné cementové malty, ve kterych jsou obvykle trubky uloZeny, poskytuji vysoky elektricky odpor. Pro systémy ulozené

v zemi doporuGujeme pouZit izolované trubky, které poskytuji lepSi ochranu z divodl svého vysSiho elektrického
odporu.
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2.4 TEPELNA DILATACE

Rozdil teplot pfi montazi a provozu potrubi zpiisobuje zménu jeho délky. Potrubi dilatuje, prodluZuje se nebo
smr3tuje. Provozni teplota potrubi soustav vytapéni je vZdy vy3Si neZ teplota montazni a tudiz se potrubi pfi provozu
prodluZuje. Nejméné se prodluzuje ocelové potrubi, nejvice potom plastové potrubi.

-

Velikost prodlouZeni Al [mm] je dana obecnym vztahem:

Kde o - souCinitel délkové roztaznosti (zavisi na materidlu) [mm/m K ]
ly - kompenzacni (vypoctovd) délka [m]
At - rozdil provozni a montazni teploty [K]

-

L,
- >
tp =ty beze zmény teplota
tp = provozni 5
ty >t
+Al dlouzent
< Prodlouzent
ty < tm
o |rAl
/
\
pevny bod

Obrazek 2.4.1

Soucinitelé tepelné roztaznosti o podle prEN 806-4
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Material trubek Soucinitel tepelné roztaznosti o mm/m . K \
PE 0,20
PVC-U 0,08 ’
PVC-C 0,07 ’
PE-X 0,15
PP 0,15
PB 0,13
Vicevrstvy s kovovou vrstvou 0,02
M 0,017
Korozivzdornd ocel 0,017
Pozinkovand ocel 0,0116

Tabulka 2.4.1
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Naptiklad: v pfipadé rovného vedeni z médi o délce 40 m, poloZené pfi teploté prostiedi 5°C, které miiZe pfi provozu
dosédhnout teploty 85°C, bude ndsledujici prodlouZeni:

AL =40+ 0,0000170 « (85-5) = 0,0544 m, coZ odpovidd 54 mm

Pokud by se vedeni nachdzelo mezi dvéma pevnymi zafizenimi (napf. Cerpadlo a radidtor), a mélo by omezeny
priimér (napf. 18 x 1.0) v disledku dilatace by se pravdépodobné projevilo pouze prohnuti trubky se $kodlivym
namahanim stfednich komponent( (ventild nebo dalSich). Pokud ma trubka vétsi prdmér (napf. 54 x 1.5) a tudiz

které Ize vyjadfit nasledujicim vzorcem: c = ¢ ¢ E

Kde e=AL/L=a*AT
E = modul pruznosti 132.000 N/mm?2 pro surovou méd

Tudiz:
o =0,0000170 * (85-5) * 132.000 = 179,52 N/mm?2

Je zf'ejmé, Ze tato hodnota neni zanedbatelnd, protoze predstavuje vice nez 60% minimalniho jednotkového zatizeni
zlomeni tahem (290 N/mm2).

Nakonec lze zjistit namahdni zplsobené trubkou na zafizeni instalovana na koncich, pomoci ndsledujiciho vyjadreni:

Kde S je plocha stény trubky v fezu vypocitand pomérem:
S =m e (D2-d2)/4 = v ¢ (542-512)/4= 247 40 mm?

Vlyménou docilime:
F=179,52 « 247,40 = 44,467 kN

VlySe uvedené dokazuje, Ze tepelnd dilatace zpiisobuje deformace, namahani potrubi a namédhani koncovych prvkd.

Dilatace v mm pro trubku dlouhou 10 metrii na hodnoty materialu s AT50°

UHLIKOVA OCEL m
NEREZOVA OCEL m
VICEVRSTVA TRUBKA _
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Celkové prodlouZeni AL - [mm] pro MED (koeficient linedrni dilatace se rovna 17,0 10-6) ;
Délka tiseku ALI°K] =
L [m] 10 2 30 40 50 60 70 80 %0 100 g
1 017 0,34 0,50 067 0,84 1,01 1,18 134 151 168 §
2 0,34 0,67 101 164 168 2,00 235 269 302 336 -
3 0,50 101 151 202 252 3,00 353 403 454 5,04 o
4 067 134 202 269 336 403 470 5,38 6,05 6,72 §
5 0,84 168 250 3,36 420 5,04 5,88 6,72 756 8,40 (=)
6 1,01 202 3,00 403 5,04 6,05 7,06 8,06 9,07 10,08 g
7 118 235 353 470 5,88 7,06 8.23 941 1058 11,76 |
8 134 269 403 5,38 6,72 8,06 941 1075 12,10 1344 g
g 151 302 454 6,05 7,56 9,07 1058 1210 1361 15,12 r
10 168 336 5,04 6,72 8,40 10,08 11,76 1344 1512 16,80 1
1 185 3,70 5,54 7.39 9,24 11,09 1294 1478 16,63 18.48 ;
12 202 403 6,05 8,06 10,08 12,10 1411 16,13 18,14 20,16 )
13 218 437 6,55 8,74 10,92 1310 15,29 1747 19,66 21,84 <t
1 235 470 7,06 9,41 1176 1411 16,46 18,82 21,17 2352 \LLJ
15 252 5,04 7,56 1008 1260 15,12 17,64 20,16 22,68 2520 3
16 269 5,38 8,06 1075 1344 16,13 18,62 21,50 24,19 26,88 o
17 286 5,71 857 14 1428 17,14 1999 22,85 2510 28,56 E
18 302 6,05 9,07 12,10 1512 18,14 ARL 24,19 2722 30,24 =
19 3,19 6,38 9,58 1277 15,96 19,15 234 25,54 2873 31,92 Wt
20 336 6,72 10,08 1344 16,80 20,16 2352 26,88 30,24 33,60 g
21 353 7,08 1058 14,11 17,64 21,17 24,70 28,22 31,75 35,28 N
2 3,70 7.39 11,09 1478 1848 2,18 25,87 2975 33,26 36,96 E
23 386 773 11,59 15,46 1932 2318 27,05 3091 3478 38,64 g
2 403 8,06 1210 16,13 20,16 24,19 2822 3226 36,29 4032 -
2 420 8,40 1260 16,80 21,00 25,20 29.40 33,60 37,80 2,00 ""é‘
2 437 8,74 1310 1747 21,84 26,21 30,58 34,94 30,31 4368 ""n‘
o 454 9,07 1361 1814 22,68 27,22 31,75 36,29 40,82 15,36 ikl
28 470 941 1411 18,82 2352 28,22 2,93 37,63 1234 47,04 —
29 487 9,74 1462 19,49 2436 2923 34,10 38,98 4385 48,72
30 5,04 10,08 15,12 20,16 2520 30,24 3528 4032 45,36 50,40

Veskeré uvedené hodnoty prodlouZeni jsou v mm.

ROZTAZNOST U MEDENEHO POTRUBI

nm

Obzvlast pozorné je nutné posuzovat tepelnou roztaznost
u vzajemné smontovanych soucasti z riiznych material
(s rozdilnym soucinitelem tepelné roztaznosti). Tyto soucasti
se pak rozpinaji rozdilng, coz vede k napéti ve spojeni téchto
vzdjemné do sebe uloZzenych (smontovanych) soucasti.

Rezdil teplot (A T) vK

Tepelna dilatace

ProdlouZeni médéné trubky Al pro zjistény rozdil teplot
At studené a teplé trubky a pro danou délku Ize vypoditat
ze vztahu (viz. nahofe) i odecist z grafu.

|
w
=3

5 0 15 20 25
~ew piiklad Dk Brubky v m

Obrazek 2.4.2




S Celkové prodlouZeni AL - [mm] UHLIKOVE OCELI (koeficient linearni roztaznosti = 12-6)
§ Délka iiseku AtK]
g L [m] 10 2 30 40 50 60 70 80 %0 100
=T 1 012 024 0,36 048 0,60 0,72 0,84 0,96 1,08 1,20
E 2 024 048 0,72 096 120 144 1,68 192 216 240
‘E 3 0,36 0,72 1,08 144 180 2,16 2,52 2,88 324 3,60
<z 4 048 096 144 192 240 2,88 3,36 3,84 432 4,80
3 5 0,60 120 180 240 3,00 3,60 4,20 480 540 6,00
L 6 0,72 144 2,16 2,88 3,60 432 5,04 576 6,48 7,20
~: 7 084 168 2,52 3,36 420 5,04 5,88 6,72 7,56 8,40
— 8 096 192 2,88 3,84 4,80 5,76 6,72 7,68 8,64 9,60
3 9 1,08 2,16 3,24 432 5,40 6,48 7,56 8,64 972 10,80
E 10 1,20 2,40 3,60 4,80 6,00 720 8,40 9,60 10,80 12,00
';, 11 132 2,64 396 528 6,60 792 924 10,56 11,88 13,20
1) 12 144 2,88 432 5,76 7,20 8,64 10,08 1152 12,96 1440
< 13 156 3,12 4,68 6,24 7.80 9,36 10,92 12,48 14,04 15,60
il 14 1,68 3,36 5,04 6,72 8,40 10,08 11,76 13,44 15,12 16,80
g 15 180 3,60 540 7.0 9,00 1080 12,60 1440 16,20 18,00
m 16 192 3,84 5,76 7,68 9,60 11,52 13,44 15,36 17,28 19,20
E 17 2,04 4,08 6,12 8,16 10,20 12,24 14,28 16,32 18,36 2040
= 18 2,16 4,32 6,48 8,64 10,80 12,96 15,12 17,28 19,44 21,60
" 19 228 4,56 6,84 9,12 1140 13,68 15,96 18,24 20,52 22,80
= 2 240 4,80 720 9,60 12,00 14,40 16,80 19,20 21,60 24,00
E 21 2,52 5,04 7,56 10,08 12,60 15,12 17,64 20,16 22,68 25,20
E 2 2,64 5,28 792 10,56 13,20 15,84 18,48 21,12 23,76 26,40
E 23 2,76 5,52 8,28 11,04 13,80 16,56 19,32 22,08 24,84 27,60
- 2 2,88 5,76 8,64 115 14,40 17,28 20,16 23,04 25,92 28,80
~g 2% 3,00 6,00 9,00 12,00 15,00 18,00 21,00 24,00 27,00 30,00
’“ni % 3,12 6,24 9,36 12,48 15,60 18,72 2184 24,96 28,08 31,20
il 27 324 6,48 9,72 12,96 16,20 19,44 22,68 25,92 29,16 32,40
— 2 3,36 6,72 10,08 13,44 16,80 20,16 23,52 26,88 30,24 33,60
2 348 6,96 10,44 13,92 17.40 20,88 24,36 27,84 31,3 34,80
30 3,60 720 10,80 14,40 18,00 21,60 25,20 28,80 32,40 36,00

Veskeré uvedené hodnoty prodlouZeni jsou v mm.
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KOMPENZACE DELKOVYCH ZMEN POTRUBI

Osové napéti pisobici v potrubi je nutné kompenzovat, tj. umoznit osovy pohyb potrubi ve sméru jeho osy, protoze
spolu s napétim od vnitfniho pretlaku mize ovlivnit Zivotnost potrubi, narusit stavebni konstrukci ap.

Kompenzaci Ize provést zasadné dvéma zplsoby:
—zménou sméru vedeni potrubi tj. ohybovymi kompenzatory
— v ose vedeni potrubi tj. osovymi kompenzatory (ne u plastovych potrubi)

Nejcastéji navrhujeme ohybové kompenzatory (pruznd ramena) v kombinaci s vhodng rozmisténymi pevnymi
a kluznymi body. VyuZiva se kolmych zmén sméru ve vedeni potrubi a pruznosti materidlu. Podminkou je zaji$téni
osového pohybu potrubi z hlediska upevnéni a dostatku prostoru pro posun.

VolIna délka pruzného ramene Lp [mm] je zdvisld na dimenzi potrubi a na délkové zméné Al
odpovidajici kompenzacni délce I,. UrCuje se ze vztahu

kde C - je soucinitel dle materialu
Al - délkové prodlouzeni [mm]
d - vnéjSi prlimér trubky [mm]

Materidlové konstanty C podle prEN 806-4

Material trubek Materialové konstanta
PE 21
PVC-U 34
PVC-C 34
PE-X 12
PP 20
PB 10
Vicevrstvy 301
Pozinkovand ocel 1082)
Nerezavéjici ocel 45
Med 61

Tabulka 2.4.2
1)U nékterych konstrukef vicevrstvych trubek méze mit materidlova konstanta jinou hodnotu, je tfeba se Fidit dokumentaci vjrobce.
2) U kompenzatordi tvaru U je mozné materidlovou konstantu sniit az na C = 36.
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DiileZité je, aby voInd délka Lp pruzného ramena neobsahovala Zadné upevnéni omezujici pohyb v libovolném sméru,
a aby nebyla prekroéena maximadlni dovolena rozte¢ kluznych bodd.

[} 10
-Al +Al
= i X
PB KU \ -
>
Aﬂ-

Legenda: KU v
KU — kluzné uloZeni
PB — pevny bod

Obrazek 2.4.3

Pro zamezeni priihybu od vlastni hmotnosti v iseku Lp se pouZiva podepieni nebo specidlné feSené zavésy.

PREDPETI PRUZNEHO RAMENA

VlyuZiva se pouze tehdy, kdyZ se pfedpokldada zména délky pouze v jednom sméru, napf. pfi vytdpéni. Potrubi se
pfedepne v opatném sméru nez je predpokladand délkova zména maximalné o vypocétenou hodnotu Al, béZné o Al/2.
Tim se doséhne jednak zkraceni délky pruzného ramene Lp, jednak sniZeni "vyvinéni' voIné vedeného potrubi. Tento
zplisob kompenzace dilatace se pouZije pfedevsim pfi nedostatku mista, napf. z dlivodil stavebnich, pfipadné kdyz by
nebylo mozné zmensit vypoctovou délku I,

1
y lo vy , lo il
d 17 7 1
< 1 7 |
I |
] by
I I
I |
I
H[ Hl —~
Obrézek 2.4.4 - Predpéti pruzného ramena - bez predpéti Obrazek 2.4.5 - Predpéti pruzného ramena - s pfedpétim Al/2
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OCELOVE POTRUBI

Pro volnou délku ramene Lp ,L“ kompenzatoru

DRSERREEaN ()
Pro ,,U“ kompenzator uvad&ji nékteré podklady vztah

DS REEAN (o

30.d

— N

L,2

Obrazek 2.4.6
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U dlouhych rovnych potrubnich Gsekd (napf. stoupaci potrubi) se k zachyceni tepelného roztaZeni pouZzivaji
kompenzétory ohybové nebo osové.

Ohybovy kompenzator ,L“ a ,,Z*

Tepelnou roztaZznost je mozné zachytit zménou sméru potrubi. Pfi tom je nutné dbat na to, aby pfichytky mély
dostateCnou vzdalenost Lp od oblouku. Minimalni vzdalenost uchyceni, kterou musi mit tichytka trubky pfed obloukem
je zavisla na velikosti prodlouZeni Al trubky a na priiméru trubky d. Trubky vétSiho priiméru potfebuji vétsi vzdalenosti
A neZ trubky mensiho priméru.

Kompenzitor ,,U“
Kompenzator ,U“ Ize objednat anebo snadno vyrobit a to H

—— — - |

ze Gtyr tvarovek a tif dill trubky. Mezi 2 kompenzatory "
se provede pevné uloZeni (pevné body PB). Prodlouzeni > Povny bod
trubky |se potom podita z délky mezi témito PB. U vySSich
dom se v praxi na kazdych 4-5 pater instaluje kompenzacni e —
prvek. e —]
Pevny bod :[J Kompenztor ,U¢
L
>, -
B Pevny bod
— -
=
A

Obréazek 2.4.7

Osové kompenzatory (axialni)
ProdlouZeni u dlouhych, rovnych trubek stoupacich potrubi nebo topnych zafizeni Ize zachytit prostorové tspornymi
axialnimi kompenzatory.

Existuji rlzné konstrukéni tvary jako napf. kompenzatory vinovcové (s kovovym méchem) nebo ucpavkové
kompenzatory. Viyrobce udava, jaké prodlouzeni Al mize kompenzator pojmout. Navic je nutné respektovat montazni
piedpisy vyrobce.

Osové kompenzatory mohou podléhat opotfebeni a museji proto ziistat pfistupné, nelze je tedy zastavét.

Obrazek 2.4.8
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POZICE UPEVNENI

Spravna pozice upevnéni hraje dileZitou roli pfi kontrole roztaznosti systému a umoziiuje jeho expanzi spravnym
zplisobem bez toho, aby dochazelo k deformacim, jeZz by mohly sniZit tésnost spojd.

1) Nikdy neumistujte pevné instalované tchyty v blizkosti tvarovky (obr. 2.4.9).

2) Nikdy neumistujte posuvné tchyty takovym zplisobem, aby plsobily jako pevné instalované body (obr. 2.4.10).

3) V pfipadé linedrnich dsekd potrubi bez expanznich spoji je pro prevenci deformace zapotfebi pouze jeden pevny
bod. V8echny ostatni body musi byt posuvné. Tento bod je tfeba umistit co nejvice doprostied délky rovného dseku
(obr. 2.4.11); tak bude prodlouZeni zpiisobené roztaznosti rozdéleno obéma sméry a potfebna délka expanzniho

ramene Se Snizi na polovinu.

Obréazek 2.4.9 Obrazek 2.4.10

Obréazek 2.4.11

Jako vSeobecné pravidlo mimo jiné plati pouZiti podpGrnych objimek z médi. Pokud jsou z oceli, pouZijte ty s gumovou
plochou; tento typ drzak( umozZiiuje izolaci dvou kovi a tlumi pfipadny Sum a vibrace a zaji$tuje lep$i odolnost sestavy

v(ci namahani.

UCHYCENI POTRUBI - PLYN:

Potrubi se uchycuje pfed a za ohybem, rozebiratelnym spojem a uzavérem (armaturou).
Doporucené vzdalenosti pro uchyceni pfimych Gseki potrubi, resp. Jejich uchyceni (podepfeni), jsou uvedeny

na obrazku 2.4.12.
Napf.
a0k Cu12x1,0 ...
‘570- CU15X1,0...
£ Cu18x1,0 ...
£ ®F Cu 22x1,0 ...
E sof Cu 28x1,0 ...
T af
3
e
T} :
ol ;
i | i L 3
10 15 20 25 30 35 40 45
doporuéeng vzdalenosti (m)

Obrazek 2.4.12 - doporuéené vzdalenosti uchyceni
(podepfeni) potrubi

1,30 metru
1,50 metru
1,60 metru
1,75 metru
2,00 metru
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Plynovod musi byt proveden tak, aby se na néj neprenasely sily, které by mohly zpiisobit jeho po$kozeni.

Pfi pouZiti kovovych pfichytek z kovi rozdilnych vlastnosti musi byt mista jejich moZného styku s médénym materialem
izolaCné oddélena, aby bylo zabrdnéno elektrochemické korozi.

Pfi montaZi a opravéach potrubi se pfihliZzi k moZnosti vzniku galvanické koroze kovi rozdilnych vlastnosti (nepfipustny
je pfimy kontakt médénych materidlii se zinkem nebo pozinkovanou oceli)
Pozn. Pfi vzajemném spojeni médi a jejich slitin ke vzniku koroznich galvanickych ¢lankd nedochdzi.

Snizovani koroznich aginklG vodivym premosténim obou kovovych materidlG rozdilnych vlastnosti je povoleno pouze
v pfipadech vyskytu bludnych proudd.

Rozebiratelné spoje se instaluji v mistech, kde neni predpoklad zvySeného mechanického naméahani.

Pod omitku neni povoleno uklddat armatury a rozebiratelné spoje, vSechny rozebiratelné spoje musi byt pfistupné.
Pozor na tepelnou roztaznost!

Je tfeba respektovat skutenost, Ze trubky vykazuji tepelnou roztaznost. Roztaznost trubek se zménou teploty

je uvedena v tabulce. Roztaznost trubek se v odlivodnénych pfipadech Fesi pouZitim kompenzatoru deklarovaného
pro pouZziti v plynarenstvi.

Teplotni diference K Zména délky mm/10 m Poznamka:

- 13 Je-li plynovod veden prostory s moznymi vétSimi zménami
: teploty, je nutno zejména u delSich rovnych dsekl jiz

30 49 v projektu feSit moznosti dilatace.

40 6,6

50 83

60 10,0

Tabulka 2.4.3

UCHYCENI POTRUBI - VYTAPENI, TUV:

Rozmér [mm]

15x1,0 120
18x1,0 150
22x1,0 200
28x1,0 220
35x1,0 220

Max. vzdalenost mezi upeviiovacimi body [cm]

Tahulka 2.4.4 - doporucené vzdalenosti podpér médéného potrubi

DN Max. vzdalenost mezi upeviiovacimi body [cm]
15 200
20 200
25 300
32 350
40 400
50 490

Tahulka 2.4.5 - doporuéené vzdalenosti podpér ocelového potrubi
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2.5 TLAKOVE ZTRATY

V8echny kapaliny rozvadéné pomoci potrubni sité jsou omezovany v proudéni tlakovou ztratou v potrubi a v mistnich
odporech. Tyto ztraty udavaji celkovou tlakovou ztratu.

TLAKOVE ZTRATY V POTRUBI

Viypocet celkového odporu rovného potrubi se provede jednoduSe, pokud zndme jednotkovou hodnotu odporu
potrubi, kterou vyndsobime celkovou délkou potrubi.

Vlypodet se obvykle provadi za pouZiti pfisluSnych diagrama.

Pomoci diagram{ miZeme také stanovit jednotkové hodnoty tlakové ztraty (R) a hodnotu rychlosti v (m/s) pro urgity
pritok vody.

Po stanoveni hodnoty R a pokud zndme délku rozvodu v efektivnich nebo ekvivalentnich metrech, mlizeme zjistit
celkovou tlakovou ztratu dseku.

Hodnoty jednotkového odporu (R) se méni dle zmény teploty a rychlosti prochdzejici kapaliny a je proto tfeba pouZit
pfislusny diagram.

Nezapomefite, Ze i pfipadné pfisady do vody, napf. nemrznouci smés, méni hydraulicky odpor.

MiSTNi TLAKOVE ZTRATY

Matematicky vzorec, ktery umoZziuje vypocitat mistni tlakovou ztratu je nasleduijici:
AP =ZE e Vv2ep/2g
kde: v = rychlost priitoku kapaliny (m/s)
g = zrychleni zplisobené gravitaci (m/s2)
p = hustota kapaliny (kg/m3)
€ = koeficient mistniho odporu

Pro zjednoduSeni je moZné pouZit metodu ekvivalentnich metrd, ¢ili se bere v Gvahu hodnota pomysiné délky
rovného potrubi stejného priiméru, ktera produkuje stejnou hodnotu tlakové ztraty.
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DODATEK - ZKOUSKY, ZARUKY,
ZIVOTNOST, CERTIFIKACE

3.1 ZKOUSKY

Instalace vody a topeni jsou stdle vice orientovany na pouZiti trubek a tvarovek ukrytych pod omitkou tak, aby
rozvod a jeho komponenty nebyly v Zddném pfipadé viditelné.

Tvarovky FRABOPRESS mohou byt instalovdny pod omitku bez jakéhokoliv problému u instalaci tohoto typu.
Z tohoto d(livodu je tfeba provést pfedbézné zkousky rozvod( dfive, neZ bude zabudovan do stavebni konstrukce.

Zkousky, které predepisuji pravidla spravné montaZe maji dva cile:
« zkontrolovat, zda se nevyskytuji netésnosti v blizkosti spoj(;
« zkontrolovat, zda tepelné dilatace neplisobi problémy.

V souvislosti s vy$e uvedenym je tfeba stanovit zplisob zkou$ek jednotlivych typd instalaci.

ZKOUSKA A UVEDENI DO PROVOZU VYTAPECICH SYSTEMU

Rozvody topeni jsou realizovany obvykle pokladanim trubek pod omitku. Pfed dokon€enim stavebnich praci je tfeba
provést nékteré predbézné zkousky, aby byla zkontrolovana tésnost kazdého spoje.

1. ZkouSka tésnosti okamZité po polozZeni s tlakem o 100 kPa vyS§im neZ je normalni provozni tlak;
tésnost se zkontroluje poklepdnim na spoje a to po ¢asovém tseku nejméné 15 minut.

. Proudéni.

. ZkouSka cirkulace

. ZkouSka dilatace s cirkulaci vodou teplou 95°C.

. Druhd zkou$ka tésnosti, stejna jako predchézejici.

Gl W N

ZKOUSKA A UVEDENI DO PROVOZU VNITRNIHO VODOVODU

Se provadi dle normy CSN EN 806-4, kterd je doplnéna tzv. zbytkovou &eskou narodni normou CSN 75 5409
LVnitini vodovody*

ZkouSeni vnitfniho vodovodu provadi kvalifikovand osoba a provadi se ve tfech krocich:
a. prohlidka potrubi;

b. tlakova zkou$ka potrubi;

c. kone¢na tlakova zkouska.

U oddilnych vnitfnich vodovod( se zkou$i kazdy vodovod (pitné vody, provozni vody apod.) zvlast. Pfi zkouSeni
jednoho vodovodu musi byt vSechny vyvody nebo vytokové armatury u druhého vodovodu otevieny, aby se
poklesem pretlaku prokazalo pfipadné zakazané propojeni obou vodovodil. Pfivod vody do vodovodu s otevienymi
vyvody musi byt uzavien nebo odpojen. O provéreni zakdzaného propojeni se provede zapis.

Tlakova zkou$ka potrubi vodou se provadi podle CSN EN 806-4. Tlakova zkouska potrubi vzduchem nebo inertnim
plynem se provadi zkuSebnim pretlakem 250 kPa (v oddvodnénych pfipadech nejvice 300 kPa). ZkuSebni pretlak
nesmi po dobu jedné hodiny (doba trvani zkousky) poklesnout o vice neZ 20 kPa. Pfi vétSim poklesu je tlakova
zkou$ka nevyhovujici.
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Konecna tlakova zkouSka se provadi vodou, kterou je vnitini vodovod zdsobovan. Pfed zahajenim zkousky musi byt
potrubi fadné proplachnuto vodou. ZkouSka se provadi po montdZi vSech zafizovacich pfedméti, vytokovych
a pojistnych armatur a pfisludenstvi vnitfniho vodovodu. Vodovod se ponechd pod provoznim pfetlakem vody
nejméné 24 hodin (nejvice 7 dnid). Konecna tlakovd zkouSka se provadi provoznim pretlakem dosazenym
v okamZiku zahdjeni zkou3ky. PFi zahdjeni zkou$ky se uzavie uzavér na zacatku zkouSeného vodovodu (napf. hlavni
uzaveér objektu) a odecte se hodnota zkuSebniho pFetlaku. ZkuSebni pfetlak nesmi po dobu jedné hodiny od zahdjeni
zkouSky klesnout o vice nez 20 kPa. PFi vétSim poklesu je tlakova zkouSka nevyhovujici.

Proplachovani vnitiniho vodovodu
Proplachovani potrubi se provadi podle CSN EN 806-4. Objem vody spotiebované pfi proplachu se zaznamenava

mistech odvzdu$nit. Nadrze a ohfivaCe vody se musi propldchnout nejméné dvojnasobnym objemem vody (pfi
proplachovéni se v nich voda musi nejméné 2 krat vyménit).

Nésleduje desinfekce a konecné proplachnuti pitnou vodou.

ZKOUSKA A UVEDENI DO PROVOZU PLYNOVYCH SYSTEMU

Pfi montazi zafizeni je nutné dodrZovat pfedpisy dle TPG 700 01 a TPG 704 01 (PouZiti médénych materialli
pro rozvod plynu).

Pro provedeni tlakové zkouSky, zkouSky tésnosti a uvedeni do provozu rozvodu plynu realizované pomoci tvarovek
FRABOPRESS je tfeba postupovat podle normy GSN EN 1775.

PROVOZ PLYNOVODU

Provoz plynovod( z médénych materiall se fidi pfislusnymi normativnimi dokumenty podle Géelu pouZiti a druhu
dopravovaného plynu — napf. CSN EN 1775, TPG 704 01, CSN 38 6462, TPG 402 01 a pro EN 15001-2

3.2 ZARUKA A ZIVOTNOST

Vyrobky FRABO se vyznaCuji vysokou kvalitativni drovni, které bylo dosaZzeno diky dlouholetym zku$enostem
v oboru tepelné vodovodnich systémi.

Certifikace 1SO 9001 a mnohocetné znacky kvality, pfifazené k jejim vyrobkdm jsou toho pfimym dikazem.
S odvolanim na vlastni vyrobky firma FRABO S.p.A. prohlaSuje, Ze v rdmci pojiSténi obanské odpovédnosti
se poskytuje zaruka na dobu 10 let od dodani.

Minimadlni garantovana Zivotnost O-krouzku je 30 let.

Nezbytnou podminkou pro uznani zaruky je profesiondlné spravné pouZivani vyrobki dle specifikaci FRABO
a dodrzovani aplikovatelnych technickych pfedpisd.

Zéaruka se nevztahuje na instalace, které byly provedeny nespravné nebo neprofesiondiné.

FIRMA FRABO INFORMUJE, ZE JE POJISTENA U VYZNAMNE POJISTOVACI SPOLECNOSTI
NA 0BCANSKOU PODNIKOVOU ODPOVEDNOST, VCETNE ROZSIRENEHO POJISTENI NA VYROBKY.
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3.3 CERTIFIKATY

Italské certifikaty vyrobkii mozno stahnout na internetovych strankach www.frabo.net

FRABOPRESS MED

Ceské certifikaty vyrobka:

Prohlasent:

FRABOPRESS INOX 316

* Reg.¢. J-30-20420-12
Lisovaci tvarovky FRABOPRESS a SOLARPRESS

« Protokol o hygienické nezavadnosti

¢ Shoda s normou UNI 11065
« Zivotnost

Ceské certifikaty vyrobki:

Stavebni technickd osvédcenti:

Prohlaseni:

FRABOPRESS C-STEEL

* Reg.¢. J-30-20168-12
Nerezové lisovaci tvarovky FRABOPRESS 316

* ST0-30-20167-12
Nerezové lisovaci tvarovky FRABOPRESS 316

¢ Shoda s normou UNI 11179
* ProtipoZarni zpdsobilost

Ceské certifikdty vyrobka:

Stavebni technicka osvéddeni:

Italské certifikaty:

* Reg.C. J-30-20342-14
Lisovaci tvarovky z uhlikové oceli pozinkované FRABOPRESS C-STEEL

¢ Reg.¢. J-30-20584-18
Trubky z uhlikové oceli pozinkované FRABOPRESS C-STEEL
bez oplasténi i s oplasténim

* ST0-30-20341-14
Lisovaci tvarovky z uhlikové oceli pozinkované FRABOPRESS C-STEEL

* ST0-30-20583-18
Trubky z uhlikové oceli pozinkované FRABOPRESS C-STEEL
bez opla$téni i s oplasténim.

« Certifikat o shodé s UNI 11179 — tfida 1 (C-STEEL)

« Shoda s protipozarnimi predpisy

e Trvanlivost

* Vhodnost pro stladeny vzduch (do 16 bari)



KONTAKTY

ZASILKOVY VELKOSKLAD PRO CR A SR
Rubidea CZ s.r.0., Rynolticka 285, 463 02 Liberec 33 - Machnin
tel.: 485 124 343, fax: 485 124 111

obchodni manager — M. Jebavy tel.: 731 425 777

vedouci obchodniho oddéleni — P. Chundela tel.: 731 425 776

obchodni zastupci - R. Doleéek — vychodni Cechy tel.: 777 633 151
M. Dohnal - jiini Cechy tel.: 737 265 396
R. Hradek - Praha, stiedni a zapadni Cechy tel.: 731 425 461
D. Huséar — severni a severozapadni Cechy tel.: 731 425 774
P. Simecek - severni Morava a Slovensko  tel.: 731 425 463
A. Weber - jizni Morava tel.: 731 425 464

kontrola jakosti, technickd dokumentace, e-shop — M. Polach tel.: 731 425 773

fakturace — K. Biirgerova, D. Baierova tel.: 485 124 343

vedouci skladu - K. Vacek tel.: 777 633 602

reklamace — D. Vaiioucek tel.: 731 425 771

PRODEJNI SKLAD BRNO

Rubidea CZ s.r.0., Spitadlka 49/8, 602 00 Brno - Trnita

tel. kancelaf: 777 633 141, tel. sklad: 731 633 928

obchodni manager — A. Weber tel.: 731 425 464

obchodni zastupci — D. Hrdlicka tel.: 777 633 141
D. Buchalek tel.: 731 633 928

PRODEJNi SKLAD A KOUPELNOVE STUDIO

Rubidea CZ s.r.0., Krajinska 499/14, 460 01 Liberec 1

tel.: 482 726 756, 484 847 895, fax: 484 847 894

obchodni zastupce pro montazni firmy - M. Hosa tel.: 731 633 923

obchodni manager - Z. Vesely tel.: 731 425 772

projekty podlahového topeni — ing. V. Brazda tel.: 731 425 770

fakturace — V. Vondrackova tel.: 484 847 895

e-mail obchod@rubidea.cz

internet / e-shop www.rubidea.cz
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RUBIDEA CZ s.r.0.

zéasilkovy velkosklad pro CR a SR

Svébis - reklamni ateliér - 602 130 274

Rynolticka 285, 463 02 Liberec 33 — Machnin
tel.: +420 485 124 343, fax: +420 485 124 111

www.rubidea.cz
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