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H-LINE INOXPRESS 304 GAS

Nerezovy lisovaci systém H-LINE INOXPRESS 304 GAS je vyroben z tvarovek z nerezové oceli AlSI 304 (1.4301 dle
EN) a trubek z nerezové oceli AlSI 304L (1.4307 dle EN 10312)) a je specidlné navrzen pro poutiti v instalacich a
rozvodech plynu a paliv uréenych pro zdsobovani systému pro vytdpéni budov (zemni plyn, propan, propan
butan)

Kvalita, materidly a certifikace

Kvalita vyroby fitinek a trubek H-LINE INOXPRESS
304 GAS podléhd certifikovanému systému fizeni
kvality ENISO 9001.

Lisovaci systém H-LINE INOXPRESS 304 GAS je
vyroben z materidlu AISI 304 (tvarovky) a AlSI 304L
(trubky), coz je austenitickd nerezovd ocel, kterd
md& vysokou odolnost protikorozi.

Chemické sloZeni tvarovek - hmotnostni podil v %

podle CSNEN 10088-3:2015:
Prednosti a funkce

c Si . ; § b Lisovaci fitinky s V-profilem od 15 do 54 mm z
£0,07 <1,00 €200 | <0045 | <003 £0,10 kvalitninerezové oceli AISI 304
Cr Cu Mo Ni i Dalsi Vhodné pro rozvody plynu a paliv pro
17,5-19,5 B = 8,0-10,5 = = vytapénibudov
O-krouiky Kompatibilni s béZzné dostupnymi lisovacimi

ndstrojis V-profilem do 54 mm

O-krouzky zluto-bézové barvy, které jsou pouzity
ve viech fitinkdch lisovaciho systému H-LINE
INOXPRESS 304 GAS jsou vyrobeny z kvalitnino
TielEnel B W9 SfClalN V20Tl Seehni e uem A ch.de Klasifikace vyrobkl z hlediskareakce na oher:

s ffidou tvrdosti H3 a teplotniflidou B2. Hida Al dle CSNEN 13501-1+A1:2010

A
DVGW

Fitinky jsou vybaveny pro plyn certifikovanym
O-krouzkem z HNBR vysoké kvality

Dimenze od 15do 54 mm

Vyrobky H-LINE INOXPRESS 304 GAS
jsou dle platné legislativy
oznacovdny ceskou znackou
shody CCLZ. Tato znacka vyjadruje,
Ze vyrobek splnuje technické
pozadavky, a ze byl pfi posouzeni
jeho shody dodrzen stanoveny Origindlni baleni obsahuje v zdvislosti na dimenzi
postup. 10 a7 200 ks vyrobkd balenych v sdécichpo 1,2, 5

nebo 10ks, vizstrany 10-15.

Tiskové chyby vyhrazeny. Pro prfehled kompletniho sortimentu H-LINE a vice informaci navstivie www.h-line.eu
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Skladovani a manipulace

Pfi skladovdni a prepravé tvarovek je vhodné
ponechat vyrobky zabalené v origindlnich
obalech az do okamziku instalace. Minimalizuje se
takriziko jejich poskozeni a vniknutinecistot atimje
tak co nejdéle zaqjist€éna mazivovd konzervace O-
krouzkd. Nerezové trubky a tvarovky skladujte na
chladném asuchém misté.

tvarovky H-LINE INOXPRESS 304 GAS v origindinich s&¢cich

OBLASTI POUZITI

Nerezovy lisovaci systém H-LINE INOXPRESS 304 GAS je vhodny pro vyuZiti predevsim v ndsledujicich
aplikacich:

rozvody zemniho plynu
rozvody LPG / rozvody propanu
rozvody propan butanu

Oblast pouziti Tlak [bar] Teplota [°C]
Rozvody zemniho plynu .
Systémy rozvodu zemniho plynu pro vytdpéni budov 5 -20 az +70
Rozvody LPG -
Systémy rozvodu propanu, propan butanu pro vytdpéni budov 5 -20 az +70

ZATRIDENI VYROBKU DLE NV 163

Trubky a tvarovky (Systém H-LINE INOXPRESS 304 GAS) pro tlakové rozvody plynnych paliv jsou
stanovenymi stavebnimi vyrobky. V rédmci piilohy 2 NV 163 spadaiji do skupiny €. 7 Stavebni vyrobky pro
kanalizaéni systémy a rozvody kapalin a plynd, podskupiny 10, trubni sestavy, trubky, nddrze, poplachové
systémy pro Unik a zafizeni pro prevenci proti preplnéni, armatury, adheziva, spoje, t&snéni pro spoje a
té&snici vlozky, potrubi, nosné konstrukce pro trubky a potrubi, bezpe&nostni prislusenstvi

a) v instalacich pro dopravu/ rozvod/ skladovani plynu/paliva urcenych pro zdsobovdni systémU pro
vytdpéni/chlazeni budov z venkovniho zdsobniku nebo poslednino regulacnino zafizeni sité ke vstupu do
vytdpécich/chladicich systémui budovy

b) v instalacich, na které se vztahuji poZzadavky na pozarni odolnost, pouzitych pro dopravu/ rozvod/
skladovani plynu/paliva uréenych pro zdsobovani systémU pro vytdpéni/chlazeni budov z venkovniho
z&sobniku nebo posledniho regulacniho zafizeni sité ke vstupu do vytdpécich/chladicich systémU budovy

c) vinstalacich, na které se vztahuji poZzadavky reakce na ohen, pouzitych pro dopravu/ rozvod/
skladovdni plynu/paliva uréenych pro zdsobovdni systémU pro vytdpéni/chlazeni budov z venkovniho
z&sobniku nebo posledniho regulacniho zafizeni sité ke vstupu do vytdpécich/chladicich systémU budovy.

Tiskové chyby vyhrazeny. Pro prehled kompletniho sortimentu H-LINE a vice informaci navstivie www.h-line.eu
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TEPELNA ROZTAZNOST

Tepelndroztainost

Koeficient linedrni roztaznosti pro nerezovou ocel je 16,0 x 10¢ na °C. Napiiklad 10 metrt dlouhd trubka z
nerezové oceli (nehledé na jeji velikost, tloustku stény nebo povahu) zvétsi svoji délku o 9,6 mm pii narostu
teploty o 60°C. Trubky instalované v systémech rozvod’ plynu musi byt nainstalovdny tak, aby tuto roztaznost
zvladly, jinak by doslo k ndrdstu pnuti v potrubi, které mize vést k tomu, Ze se spoje budou oddalovat od sebe,
nebo se potrubi mizZe dokonce i zZiomit. Je ziejmé, Ze rozsah a frekvence takovych délkovych zmén bude
urcovat zivotnost spoje nebo ¢as kdy dojde k mechanickému selhdnitrubky.

Tabulka nize zndzomuje dilataci trubky prfi daném ndrustu teploty. V pfipadé trubek pro domovni instalace
plynu je obvykle ochrana proti teplotniroztaznostijiz ddna omezenou velikosti mistnosti a vétsim po&tem kolen
a podobnych fitinek, coz ve vétsiné piipadd znamend, ze v podobnych instalacich nedochdzi k Zzddnym
kritickym roztaznostem, které by systém mohly ohrozit. Nicméné tam, kde vedou dlouhé piimé Useky trubek
presahujici 10 metr(, bude nutné vytvoiit piidavny prvek, ktery systém ochrdni pii tepelnych roztaznostech.
Rychlym, ekonomickym a efektivnim zpUsobem je jednoduché zapojeni trubek do tzv. podkovy nebo
pfiddnim kompenzacniho kolene do ndvrhu systému.

Reseni dilatace

Tam, kde trubky prochdzeji sténami, podiahami a
stropy, by mél byt umoinén jejich pohyb v
dusledku roztahovani a smrstovani. To Ize zajistit
protazenim trubky skrz objimku nebo skrz frubku
vétsiho prdméru upevnénou pies celou tloustku
stény, podlahy &i stropu, nebo pomoci pruznych
spojU na obou strandch stén. Rovnéz je treba se N ]
vyvarovat kratkych vyvodd smérem do a z
plynovych zafizeni, pfipojenych k relativné
dlouhym pfimym trasdm. Toho lze obvykle
dosdhnout zavedenim dilataéni smycky, ¢imz se
prodlouzi délka potrubi. Nicméné pouziti
dilata&nich smycek nemusi byt nékdy dostatecné
a v takovych pfipadech bude nutné pouziti
vinovcovych spojek nebo kompenzatord.

U-kompenzdator kompenzacni

koleno

TABULKA NiZE UVADI tepelnou roztainost (v mm)
trubky jako funkce délky trubky a teplotniho
rozdilu. Uvedend tabulka ukazuje ndrust délky v
mm v dusledku tepelné roztainosti jako funkce
zmény teploty At a délky trubky pfi nizsi teploté,
bez ohledu natvrdost nebo tloustku stény.

Tepelnd roztaznost nerezové oceli - koeficient roztaznosti = 0,016
Délka Zména délky trubky [mm] jako funkce rozdilu teplot At°C
m;:,;(y At=40° At=50° At=60° At=70° At=80° At=90° At=100°
1 0.48 0.64 0.8 0.96 1.12 1.28 1.44 1.6
2 0.96 1.28 1.6 1.92 2.24 2.56 2.88 3.2
3 1.44 1.92 2.4 2.88 3.36 3.84 4.32 4.8
4 1.92 2.56 3.2 3.84 4.48 5.12 5.76 6.4
5 2.4 3.2 4 4.8 5.6 6.4 7.2 8
10 4.8 6.4 8 9.6 11.2 12.8 14.4 16
15 7.2 9.6 12 14.4 16.8 19.2 21.6 24
20 9.6 12.8 16 19.2 22.4 25.6 28.8 32
25 12 16 20 24 28 32 36 40

hodnoty dilataci [mm]

Tiskové chyby vyhrazeny. Pro prehled kompletniho sortimentu H-LINE a vice informaci navstivie www.h-line.eu
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ODOLNOST VUCI KORO1ZI

Vnitinikoroze
Pri kontaktu s plynem se nevyskytuje.
Vnéjsikoroze

Pokud jsou tfrubky vystaveny materidlim a jinym
vlivim obsahujicim chloridové slou¢eniny nebo
jiné podobné agresivni latky, je vznik vné&jsi koroze
U veskerych nerezovych systémuU velmi
pravdépodobny. V takovém pripadé by tento
systém nemél byt pouzivdn. Pokud se nelze
vyhnout vysokému obsahu chlorid( v nékterych
Cdastech systému, musi byt pfijata pfimérend
opatfeni k minimalizaci rizik. V takovych
pfipadech lze ochranu proti korozi dle
CSN EN 12068 zgjistit pomoci smrstovaci pryzové
izolace.

Omezeni pouZiti vyrobku

V instalacich systému H-LINE INOXPRESS 304 GAS
musi byt zajisténo zamezeni kontaktu vnéjsino
povrchu potrubis materidly, které mohou zpUsobit
korozi (napf. stavebni materidly obsahujici
chloridy, sadra, beton a stavebni materidly
obsahujici épavek).

Nedoporucuje se instalace v agresivnim prostiedi
(napf. chemické provozy apod.). Lisované
systémy z nerezavéjici oceli se mohou pouzit
pouze pro vnitini nizkotlaké rozvody.

SPOJS DALSIMIMATERIALY

Nerezovy systém INOXPRESS 304 GAS lze
kombinovat (spojovat) s dalsimi systémy z
nerezové oceli*, médi a slitin médi, bez rizika
koroze. U dvou rozdilnych materidld by vsak méla
byt vidy poufZita alesporn 50 mm distancni spojka z
mosazi (tzv. dielektrickd vsuvkal).

* nerezovd ocel certifikovand pro plyn a odpovidajiciEN10312

SLITINY

Q MEDI O

NEREZ MED

KONSTRUKCE FITINEK

Tvarovky H-LINE INOXPRESS 304 GAS maiji vyhodu
lisovaciho profilu V ve 3rovindch - dva sestinranné
mechanickeé lisy na kazdé strané fitinky, obsahuijici
O-krouzek. Spravnym tlakem lisovaciho ndstroje se
materidl O-krouzku stlacia v rédmci procesu tvareni
za studena se vytvoii trvaly a nepropustny spoj.
Tato funkce umoznuje rychly a bezpeény proces
instalace. Pro spravné usazeni je dllezité se pred
zalisovdnim ujistit, Zze trubka je rovnobézind s
tvarovkou, coz vyrazné snizuje moznost poskozeni
O-krouzku béhem montdze.

Viechny nade tvarovky vyuzivaji systém PRESS
INDICATOR, ktery umoznuje rychlou kontrolu, zda
byla tvarovka zalisovéna. Vice informaci o tomto
systému naleznete nize.

Pred lisovdnim se vzdy ujistéte, Ze je trubka zcela
zasunuta az na doraz. Tvarovky H-LINE INOXPRESS
304 GAS se instaluji pomoci mechanického
lisovaciho ndstroje a kompatibilni celisti V - profilu.
Silaje vyvijena prostfednictvim lisovaciho ndstroje,
ktery uzavird Celist, aby se vytvoril trvaly spoj.

Viechny zavitové fitinky H-LINE INOXPRESS 304 GAS jsou
vybaveny trubkovym kénickym zévitem dle normy ISO 7.

Indikator nezalisovaného spoje

Fitinky H-LINE INOXPRESS 304 GAS | l

disponuji funkci PRESS INDICATOR,
kterd umoznuje okamzitou vizudini
kontrolu, zda je spoj zalisovdn.

INDIKACE )
NEZALISOVANEHO SPOJE

Oproti béznym lisovacim
tvarovkdm jsou tvarovky fady
H-LINE INOXPRESS 304 GAS
vybaveny patentovanou
ochranou PRESS INDICATOR,
coz je specidlni tenkd vrstva
plastu zelené barvy, aplikovand
na kazdy lisovaci prstenec. Po
zalisovani spoje tato vrstva
praskne a oddélise od tvarovky,
¢imz je indikovdno, Ze spoj byl
Uspésné zalisovan.

PO ZALISOVANI

Tiskové chyby vyhrazeny. Pro prehled kompletniho sortimentu H-LINE a vice informaci navstivie www.h-line.eu
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LISOVACI NASTROJE

Pro zaru¢enou kvalitu lisovanych spojd systému
H-LINE INOXPRESS 304 GAS doporucujeme
pouzivat ndmischvdlené lisovaci pfistroje a celisti.

Schvdlené pristroje pro lisovani's profilem V

Klauke UP2EL14, Klauke UAP2/UNP2, Klauke UAP3L/UAPA4L,
Rems Power-Press, Rems Akku-Press, Rothenberger Romax
3000, Rothenberger Romax Pressliner/Eco, Rothenberger
Romax AC-Eco, Viega Typ 2, Viega PT3-AH/EH/H, Viega Akku-
Presshandy, Viega Pressgun 5/4 B/E, Conel PM 2, Novopress
EFP1 (6000), Novopress EFP2, Novopress
ACO/ECO/EFP/AFP201/202, Novopress ACO/ECO/EFP203,
Milwaukee M18 HPT/BLHPT, Geberit PWH 75, Ridgid RP 330/340-
B/C

Schvdlené Celisti (15 - 54 mm) s profilem V

Klauke KSP4 P77267, Klauke SSK (pouze 42 a 54), Rems V/V45,
Rothenberger V/SV, Viega SOM, Viega PT 2, Ridgid V,
Novopress* PB 2, Milwaukee* PB 2, Conel V-PB 2
(* Celisti Milwaukee a Novopress pouze se symbolem p)

Pro zalisovani systému H-LINE INOXPRESS 304 GAS
lze samoziejmé pouZit i daldi typy pfistroj0 (min 32
kN - max 36 kN) a celisti, které nejsou vyse
jmenovdny, avsak bez garance, ze budou se
systémem plné kompatibilni.

Lisovacindstroje do méné pristupnych mist

Prolisovénispoju v meéné pristup-
nych mistech napt. ustény i o
v misté, kde nenimoznost udrzet
lisovacistroj v kolméroviné k ose
lisovaného spoje, je nutné pouzit
plynule otocnych lisovacich
krouzkd, napt. REMS S (PR-2B) gy
vdimenzich 15-35mm -
s mezicelisti s kulovymi dosedacimi plochami,
které umoiznivyosenilisu vOcCiose trubky az o 90°.

Udriba

Udriba vyse uvedenych pfistrojd musi byt
provedena minimdlné jednou ro¢né nebo
nejpozdéijipo cca 10000 lisovacich cyklechato v
autorizovaném servisnim stfedisku. Pravidelnou
Udrzbu, oetfovdni a &isténi lisovacich Celisti musi
provdadét uzivatel. Lisovaci Celisti musi byt vzdy bez
poskozeni a jakékoliv deformace. Vnitfek lisovaci
Celisti musi byt vzdy udrzovdn zcela bez necistot a
Ulomkd materidlu. V piipadé potieby Ize Celisti
vycCistit kartdcem nebo cisticim hadfikem a
nekorozivnimirozpoustédly, jako je metylalkohol.

Garance spravné zalisovanych spoju

Zdruka, ze viechny spoje budou 100% tésné zdlezi
pfedevsim na odborném a sprédvném postupu v
souladu s montdznim ndvodem.

Je nutno si uvédomit, Ze ocel je tvrdsi a pevnéjsi
nez méd. Aby doslo ke spradvnému zalisovdni a
100% tésnosti spoje, je nutné pouiit
neopofiebované/nevymackané lisovaci Eelisti.
Pii pouiZiti starych vymaékanych ¢elisti spoj
vypadd vizudlné v porddku, ale nedojde k
dostateénému stlaceni O-krouzku a tim k
netésnosti spoje. Opétovné prelisovani stejnymi
celistmi k vyfeseni netésnosti nevede. Takto
nedostateéné zalisovany spoj nemuZe byt
predmétem reklamace a dojde tak ke ztraté
zaruky!

Pro vice informaci o zarukdch navstivie nase web
strdnky www.h-line.eu.

Zaruka pfi kombinaci s vyrobky jinych vyrobcu

Pokud jsou ve stejné instalaci s nerezovym
systémem H-LINE INOXPRESS 304 GAS pouzity i
lisovaci vyrobky jinych vyrobcd, viastnici téchto
tvarovek jsou odpovédni za své vyrobky podle
svych specifikaci. Pro vice podrobnosti prosim
kontaktujte pfimo tyto vyrobce. Pfimé spojeni
lisovacich tvarovek H-LINE INOXPRESS 304 GAS s
jinymi vyrobky od rdznych vyrobcl obecné
nedoporucujeme, protoze v tomto pripadé neni
mozné prevzit zaruku za cely rozvod, ale pouze za
tvarovky a trubky H-LINE INOXPRESS 304 GAS. V
pfipadé vzniku Skody by bylo nutné provést
znalecky odhad, aby se potvrdila mira a pricina

Skody.
1 1
[ N

V - PROFIL

Tiskové chyby vyhrazeny. Pro prehled kompletniho sortimentu H-LINE a vice informaci navstivie www.h-line.eu
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POZADAVKY NA INSTALACI

Prostor potiebny k lisovani

Aby vibec bylo mozné spravné pouzivat lisovaci ndstroj, jsou vyzadovdny ndsledujici minimdaini vzddlenosti od
ostatnich konstruk&nich prvkd nebo jakychkoli dalsich prekdzek.
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Pozadovany prostor pro lisovani mezi tvarovkou a sténou PoZadovany prostor pro lisovani mezi tvarovkou a rohem stény

Vnéjsi promér Vnéjsi prumér

trubky [mm] L& Ll Y [mm] e ] X [mm] Y1 [mm] Y2 [mm]
15 26 53 15 31 45 73
22 26 56 22 31 45 76
28 33 69 28 38 55 80
35 33 73 35 38 55 85
42 75 15 42 75 75 115
54 85 120 54 85 85 140

Instalaéni rozméry

Hloubka viozeni trubky do tvarovky a minimdini vzddlenosti mezilisovanymi spoji.

L L
N A
’ ’
s — - = - -

Ll b - I = =
E
Promér [mm] Vnéjsi promér lisovani D [mm]  Minimdlni vzdélenost A [mm]  Minimdlni délka trubky L [mm] Hloubka vlozeni E [mm]
15 23 10 54 22
18 25 10 55 22
22 315 20 66 23
28 37 20 68 24
35 44.2 25 81 28
42 54.4 30 102 36
54 65.4 8 117 4]

Tiskové chyby vyhrazeny. Pro prehled kompletniho sortimentu H-LINE a vice informaci navstivie www.h-line.eu
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Minimadlni vzddlenost lisovacich tvarovek od jiz
stdvajiciho svarového spoje

Aby byla zqgjisténa sprdvnd tésnost nerezové
tvarovky H-LINE INOXPRESS 304 GAS, musi byt mezi
obéma tvarovkami dodrzeny ndsledujici
minimalni vzddlenosti.

Minimdlni vzddlenost svarované tvarovky k jiz
stdvaijici lisované tvarovce

Upozornéni: Vyhnéte se svarovdni v blizkosti spojl
systému H-LINE INOXPRESS 304 GAS, jelikoz to mUze
zpUsobit poskozeni / degradaci tésnéni tvarovek v
dusledku pUsobeni a prenosu velkého tepla.

Minimdlni vzddalenost od svafovaného spoje

Tabulka uvadi minimdini vzddlenost od lisovaného

Promér trubky [mm] spoje, kterd je prijatelnd pro svarfovdni. Pokud tuto
15 5 vzddlenost nelze dodrzet, je tfeba pfijmout
” s pfiméfend opatfeni (napf. zhotoveni svafované

Casti pred montdzi lisovacich tvarovek, zabaleni
2 > do vihkého hadru nebo aplikace horkého bloku),
35 10 aby se zabrdnilo pfenosu tepla na lisovaci
42 15 tvarovku béhem svarovani.
54 20
Promér trubky [mm]
15 450
6 22 600
28 700
35 900
42 1200
54 1500

Doporuéené vzddlenosti mezifixaénimibody

Fixacnibody je nutné umistit od sebe v odpovidaijicich vzddlenostech. Minimdini vzddlenost mezijednotlivymi
body je urena vyrobcem a jeji dodrzeni je nezbytné pro zqjisténi sprdvné kompenzace linedrniho
prodlouzeni. Prilis mald vzddlenost mUze negativné ovlivnit tento proces, zatimco pfilis velkd vzddlenost mize
vést ke zvyseni vibraci a hluénosti systému. Doporucené minimdini vzddlenosti naleznete v prilozené tabulce.

Promér trubky [mm] 12 15 18 22 28 35 42 54

Vzddlenost [m] 1,5 2,5 3,5

Parametry trubek H-LINE INOXPRESS 304 GAS a jejich vyrobnitolerance

Trubky systému H-LINE INOXPRESS 304 GAS jsou vyrobené z nerezové oceli AlSI 304L (1.4307), jsou certifikovdany
na plyn a plné odpovidaji normé EN 10312. Pouziti alternativnich nerezovych trubek s tvarovkami H-LINE
INOXPRESS 304 GAS je mozné pouze za predpokladu, Ze tyto trubky budou v CR také certifikovany pro pouiziti s
plynem, budou ze stejného typu nerezové oceli a budou pIné odpovidat normé EN 10312.

Tloustka stény trubky a jeji vnéjsi promér [mm]

Promér frubky Tl. stény (Série 2) Vnéjsi prdmeér trubky a tolerance
15 1.0 1540,10
18 1.0 18+0,10 Kompletnisortiment trubek
22 1.2 2240,11 H-LINE INOXPRESS 304 GAS
28 12 284014 naleznete nastrané 10.
35 1.5 35+0,18
42 1.5 42+0,21
54 1.5 54+0,27

Tiskové chyby vyhrazeny. Pro prehled kompletniho sortimentu H-LINE a vice informaci navstivie www.h-line.eu
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PRIPRAVA TRUBKY

Pro bezproblémovou instalaci systému H-LINE
INOXPRESS 304 GAS je nezbytnd spravnd priprava
trubky, staci se fidit nasledujicimi jednoduchymi
pokyny. Nespravnad priprava trubky mize poskodit
O-krouzek a zpUsobit net&snost tvarovek.

Rezdnitrubek

Brusné kotouce a veskeré béiné pilky na Zelezo
nejsou v Zddném piipadé vhodné pro fezdni
trubek, a to z divodu vysoké tepelné zatéze mista
fezu a moznosti nataveni korozivnich édstic do
mista fezu z fezného kotouce, kterym byl pred tim
fezdn jiny material (napf. staré nefunkéni
zkorodované rozvody apod.). PouZivejte k fomu
urcené rucni fezacky trubek, nebo specidlni
elektrické pily na trubky. Pokud se konce trubek
zdeformuji, odstrante poskozenou &dast pomoci
vhodné metodyfezdni.

Pri pfipraveé trubky se ujistéte, ze je trubka spravné
podeprend a ze mdate nasazenou ochranu odi. Pri
pouziti elektrického ndradi je treba dbdt zvysené
opatrnosti. Pfed pouZitim si prectéte pokyny
vyrobce.

Odfiznuté konce trubek by mély byt Cisté a bez
Skrdbanc a ostrych hran. Offete trubku od fiisek a
necistot, abyste zabrdnili poskozeni O-krouzku pfi

vlozenitrubky.

ostra zaoblena
hrana hrana

X v

Odhrotovdnitrubek

Ujistéte se, ze vnitini a vnéjsi konce trubky jsou bez
offepl nebo ostrych hran.

o [T

otfepy zkoseni

Pokud neni k dispozici odhrotovag, Ize ostré hrany
odstranit napriklad jemnym pilnikem.

Tiskové chyby vyhrazeny. Pro prehled kompletniho sortimentu H-LINE a vice informaci navstivie www.h-line.eu
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MONTAZNI POKYNY

Montdz a opravy plynovych rozvodd smi provadét

vyhradné osoba s prislusnym oprdvnénim
dle zdkona ¢. 250/2021 Sb. a nafizeni viddy &. 191/2022 Sb.

Pfed konecnou montdzi tvarovek je vhodné je do posledni chvile ponechat v origindinim obalu, aby byly
chrdnény pred znedisténim (ndchyiné na nedistoty je predevsim mazdni O-krouzk(). Dbejte také na prostor
pofttebny pro lisovacindstroje (vizstrana 6).

1 - fezdni trubky na délku

K Ffezdni trubky pouiZijte fezacku trubek, pilu s
jemnymi zuby k tomu uréenou nebo specidini
elektrickou pilu na trubky. Je dilezité zqjistit, aby
byla trubka vzdy rovnd a fez probihal v pravém
Uhlu. Konce trubek by mély byt cCisté a bez
Skrdbanc, alespon v mistech, které budou
ndsledné osazeny tvarovkou.

2 - odhrotovani a kalibrace

r r . 5
] & S

Pomoci odhrotovace se ujistéte, Ze na vnitfrnim a
vnéjsim konci trubky nejsou zddné otfepy nebo
ostré hrany, aby nedoslo k poskozeni O-krouzku.
Poté otfete konec frubky docista, aby nedoslo k
poskozeni O-krouzku pfi zasunutitvarovky.

3 - kontrola tvarovky

Zkontrolujte tvarovku, zda jsou pfitomny O-krouzky
a sprdvné usazeny a zda md tvarovka sprdvnou
velikost pro danou trubku.

Pozor: Spojje dokoncen po jednom Uplném cyklu ndstroje. Nelisujte Zddnou tvarovku vice nezjednou!

4 - oznaéeni hloubky vioZeni

Pro dokonaly spoj musi byt tfrubka zcela zasunuta
do tvarovky az na doraz. Tuto polohu je nutno
oznacit na trubce ryskou, aby se zabrdnilo pri
pozdé&j§im lisovdani napf. nechténému povysunuti
trubky a tak vzniku chybné zalisovaného spoje.
Tuto rysku si je mozno také doprfedu pripravit na
trubku odmérenim vzddlenosti dle tabulky na
strané é —Hloubka vioZeniE (mm)

5 - montdz trubky a tvarovky

Pro montdz spoje musi byt trubka zasunuta do
tvarovky az na doraz. (PouiZijte jiz vyznacenou
znacku). Lisovani by mélo byt provedeno pouze
tehdy, kdyz trubka dosdhne dorazu trubky.

6 - kompletace spoje lisovacim ndstrojem

Ujistéte se, ze pouzivate Celisti sprédvné velikosti.
Celisti musi byt na tvarovce umistény kolmo.
Stisknéte spoust pro zahdjeni zalisovdni. To je
dokonceno, kdyz je Usti tvarovky zcela uzavieno
Celistmi. Nyni Ize uvolnit Celisti od tvarovky. (Dalsi
informace naleznete v pokynech k ndstroji).

Tiskové chyby vyhrazeny. Pro prehled kompletniho sortimentu H-LINE a vice informaci navstivie www.h-line.eu
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POUZITI VHODNYCH
NASTROJU

Pro fezdni, odhrotovdni &i zacistovdani trubek
systému H-LINE INOXPRESS 304 GAS je nezbyiné
nutné pouzivat sprdvné ndstroje, které jsou k tomu
uréeny. Rezdky trubek &i odhrotovade musi byt
urceny pro pouziti s nerezovym materidlem. L) ) o
Ndstroje urcené pro jiné materidly (napf. med) jsou f f @l A

odhrotovac nerezovych frubek Zenten

zcela nevhodné. Veskeré ndstroje muisi byt pred
pouZitim neposkozené a Cisté. NepouZivejte
ndstroje, se kterymi bylo dfive pracovdno s
materidly, kde byla pfitomna rez. Mohlo by tak
dojit k prenosu mikroskopickych bodovych rzi a
degradacinerezového materidlu. fezdk na nerezové trubky Zenten Kompaki+

\

PREHLED TVAROVEK INOXPRESS 304 GAS

Nize naleznete prehled celého sortimentu tvarovek nerezového lisovaciho systému
H-LINE INOXPRESS 304 GAS.

| H-UNEXGO0T oblouk 90° M x F

- = Pomér L1 12 13 DI D2 D3 Ealeni [k
« =W romet
w/; 15 22 46 53 153 23.1 15 10 200
: g 18 22 50 57 183 259 18 10 150
- “\ 22 23 55 63 223 313 22 10 120
,Oac;)zrrl. nigr]kyr ?élh}lgr);% ’;,\ | 28 24 66 74 283 372 28 5 50
Uméru i | i
7 vyroby lehkou designovou ! Gas g 35 26 78 85 354 442 35 5 85
odiiSnost, kterd viak nemd viiv | "(';7]5 ITC A -
na funkénost a deklarované i 42 37.5 101.5 108 424 53.7 42 1 18
parametry a viastnosti, vice | | | 4
informaci na vyzédani nebo l_ O 0 Q 0 54 40 120 125 544 654 54 1 8
na www.h-line.eu e
o
HUINEXGOD2 g Oblouk 90° F x
T | Baleni [ks] |
2 Promér L1 L2 D D1 D2
A | \\ : i / 15 22 46 17 153 23.1 10 200
e 18 22 50 20 183 259 10 150
22 23 55 22 223 31.3 10 100
ca 5
ng/f]s ITC. A - 35 26 78 35 354 442 5 30
42 37.5 101.5 42 424 53.7 1 18
O o Q O 54 40 120 54 544 65.4 1 8

rozméry uvedeny v [mm], rozméry neuvedené v tabulce jsou dostupné na vyZdaddni, vyrobni tolerance viz strana 13
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oblouk 45° M x F

. . Baleni [ks]
Prumér L1 L2 L3 D D1 D2
15 22 35 42 17 1583 23.1 10 200
18 22 37 44 20 183 25.9 10 160
22 23 40 47 22 223 313 10 120
_ 28 24 45 53 28 283 37.2 5 70
P § Cez . 35 26 52 59 35 354 442 5 40
pozn. fitinky H-LINE.X040 o proméru / mors ITC A -
15 a 18 mm maiji z vyroby lehkou : 42 375 715 74 42 424 537 1 25
designovou odliSnost, kterd vsak nema viiv
na funkénost a deklarované parametry a viastnosti, Q Q 0 0 54 40 80 86 54 544 654 1 10

vice informaci na vyZaddni nebo na www.h-line.eu

oblouk 45° F x F

= Pom&r 11 12 D DI D2 Baleni k]
— romer
r
15 2288 WSS 17 153 23.1 10 200
18 22 37 20 183 259 10 160
22 23 40 22 223 313 10 120
28 24 45 28 283 37.2 5 70
) x 35 26 52 35 354 442 5 40
wors 7¢ @) 1
42 37.5 71.5 42 424 537 1 20

Q Q Q Q 54 40 80 54 544 654 1 10

obchoz oblouk F x F

Pom& L 12 D DI R H Baleni [ks]
?
15 215 22 17 153 22 30 1 50
18 252 22 18 183 26 40 150
22 283 23 22 223 286 42 1 20
28 318 24 28 283 365 50 12

wors ¢ @) 1
VIV IV IV,

obchoz oblouk M x F

& o o Baleni [ks]
& Prumér L L2 D D2 R H
15 136 22 15 153 22 38 150
- 18 152 22 18 183 26 44 1 50
‘ - l 22 173 23 22 223 275 475 120
= </ L 28 196 24 28 283 35 54 1 20

|
D2.a

wore ¢ @) 1
| VIV,

rozméry uvedeny v [mm], rozméry neuvedené v tabulce jsou dostupné na vyzaddni, vyrobni tolerance viz strana 13
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cT/ tvarovky 15 - 54 mm

LIMe

INOXPRESS 304
GAS

Promér
15

:\) )

28
wors ¢ @) 1 35
VIIVIIVIIVIR

Promér
|<¥|/.\ 15
L]L 18
= 22
- - 23
Gas 0]
oy m

© 9 %9 m=

- Promér
\,,
) } 15
T : :-_._r / 18
| 28
1 Gas . 35
vore ¢ @y (I .
= 9|9 OO =

| % Promér
% | V-PROFIL | AISI 304 (1.4301
s hm
T}
W < 18x1/2"
VIV IV IR

D1

15.3
18.3
223
283
35.4
42.4
54.4

D1

15.3
18.3
22.3
28.3
35.4
42.4
54.4

82
82
88
926
108
137
152

L1

22
22
23

hrdlo F x F

D2 L1 L2
23.1 22 54 10 300
259 22 54 10 250
313 23 56 10 150
372 24 58 5 100
442 26 66 S 60
53.7 37.5 90 1 30
654 40 92 1 20

prodlouzené hrdlo F x F

D2 L1 12 T
23.1 10.5 80 1.5 10 200
259 10.5 80 1.5 10 200
SIS IO IES 1.5 10 110
372 10.5 95 1.5 5 70
442 11,5 105 1.5 5 30
53.7 15 120 1.5 1 20
654 17 135 1.5 1 14

T-kus F X Fx F

H D D1 D2 12

42 17 | 198 | 2.1 | 22 10 140

4] 20 183 259 22 10 100

44 24 223 313 23 10 70

51 30 283 372 24 5 40

56 35 354 442 26 ) 30

70 42 424 537 37.5 1 15

81 54 544 654 40 1 10

ndsténka F x Fil.F

12 13 14 DI D2
50 27 52 153 23.1 10 60
48 27 52 183 259 10 50
585 35 59 223 313 5 35

rozméry uvedeny v [mm], rozméry neuvedené v tabulce jsou dostupné na vyZaddni, vyrobni tolerance viz strana 13
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T-kus redukovany F x F x F

Promé L H D D4 D5 Baleni [k

romet
18x15x18 82 43 20 26 23.1 10 100
2x18x22 88 43 24 312 259 10 70

28x15x28 96 48 30 372 23.1 5 40

‘1 ' 28x18x28 96 46 30 372 259 5 40

|| |l E’% oy () . 28x22x28 96 48 30 372 313 5 40

! 35x18x35 108 485 35 442 259 5 30

- - | Q Q Q O 35x22x35 108 50 35 442 313 5 30

35x28x35 108 54 35 442 372 5 30

42x22x42 137 54 42 539 313 115

42x28x42 137 58 42 539 372 115

42x35x42 137 60 42 539 442 1 15

54x28x54 152 64 54 654 372 1 8

54x35x54 152 66 54 654 442 1 8

54x42x54 152 765 54 654 537 1 8

H-LINE XFG130 g Tus FxFILF X F
R = i

e ; @ 3\ ;) Promér L 12 H D DI D2 D3

' ” 15x1/2" 82 22 39 17 17 153 231 10 120

= : ’ 18x1/2" 82 22 405 20 20 183 259 10 100

22x1/2" 88 23 43 24 24 223 313 10 60
| V-PROFIL] AlSI 304 (1.4301)]
! = 0 - 22x3/4" 88 23 44 24 24 223 313 10 70
mors | TC. J g

ot 28x1/2" 96 24 46 30 20 283 372 5 40

O O Q O 28 x 1" 96 24 47 30 24 283 37.2

D3
D

5 40

35x1/2" 108 26 485 35 20 354 442 5 30
35x1"1/4 108 26 495 35 24 354 442 5 30
42x1/2" 137 375 52 42 20 424 537 1 15
54x1/2" 152 40 58 54 20 544 654 1 8
54 x 2" 152 40 73 54 35 544 537 1 8

rozméry uvedeny v [mm], rozméry neuvedené v tabulce jsou dostupné na vyzaddni

Vyrobnitolerance tvarovek

Rozméry tvarovek uvedené v tabulkdch jsou Ho +2mm
orientacni. Vyrobni tolerance tvarovek jsou
uvadeény v souladu s EN ISO 2768-1 (Vieobecné
folerance). Zde jsou uvedeny orientacni D DI D2 D3 D4 D5 +0.1aF+027 mm
folerancnimeze pro uvedenérozmerove tabulky.

Tiskové chyby vyhrazeny. Pro prehled kompletniho sortimentu H-LINE a vice informaci navstivie www.h-line.eu
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GT/1 INOXPRESS 304
/ tvarovky 15 - 54 mm GAS
| H-LINE.XG243 redukovand vsuvka M x F
Ff Promér L L2 D D1 D2
254 Al 15x42 87 22 42 153 23 130
\"3"; 15x54 100 22 54 153 231 120
' 18x22 62 22 22 183 259 5 100
) B I
- : 18x28 72 22 183 25, 5 100
wors 1T @y 1
o 22x28 73 23 28 223 313 5 100
= QD OD QD | 2xss 6 2| 35 23 33 5 60
= 28x35 72 24 35 283 372 5 60
e 28x42 92 24 42 283 372 130
15x18 63 22 18 153 231 10 120 35x54 100 26 54 354 442 120
15x22 63 22 22 153 231 10 120  42x54 106 375 54 424 537 120
15x28 77 22 28 153 23 5 100
m vsuvka prechodova s vnejsim zavitem F x Fil.M
G
I " »’ )w Promér L 12 D1 D2
P P wf ey 18x1/2" 55 22 183 259 10 150
&
! _ 18x3/4" 57 22 183 259 10130
-
WECIAENECIEE 55, /20 56 23 223 313 10 150
Gas ®
- gl < O M 0 2 o 2o 10 120
= 28x3/4" 62 24 283 372 5 100
PR S 99 %O /
28x1" 635 24 283 372 5 70
o *
Pomér L 12 DI D2 35x1" 67 26 354 442 5 40
15x1/2" 55 22 153 23.1 10 180 35x1"1/4 70 26 354 442 1 40
15x3/8" 61 22 153 231 10 150 42x1"1/2 845 37.5 424 537 130
54x2" 92 40 544 654 18
m vsuvka prechodova s vnitrnim zavitem F x Fil.F
.
. } . p >N Prumeér L L2 D1 D2
N
AR | l-L- 15x3/4" 59 22 153 23. 10 130
= = |
= = ‘ A 18x1/2" 54 22 183 259 10130
| ! * 18 x 3/4" 55 22 18.3 259 10 130
| M%“'/fs e A m 22XV 5 B 23 33 10 120
L2 g — 22x3/4" 56 23 223 313 10 120
L
O O O O sxye 515 2 23 32 5 80
28x1" 61 24 283 372 5 70
" 645 26 354 442 4
-~ 1 S
R 35Xx1"/4 67 26 354 442 5 40
15x1/2" 54 22 153 23.] 10 180 42x1"1/2 805 37.5 424 537 130
54x2" 90 40 544 654 118

Tiskové chyby vyhrazeny. Pro prehled kompletniho sortimentu H-LINE a vice informaci navstivie www.h-line.eu
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GT/1 INOXPRESS 304
/ tvarovky 15 - 54 mm GAS
m vicko
‘ Prumér L L1 D1 D2
I _‘ [} —
i a 15 365 22 153 23.1 10 350
= = M%_ ) 18 37 22 183 259 10 250
e 22 39 23 223 313 10 200
| :
2| 1 28 4] 24 28.3 37.2 5 150
Gas 0
i | wors | ITC () - 35 45 26 354 442 5 50
by~ -] GTh
42 555 37.5 424 537 1 50
L
= = 54 61 40 544 654 1 25

rozméry uvedeny v [mm], rozméry neuvedené v tabulce jsou dostupné na vyZdaddni, neuvedené vyrobni tolerance viz str. 13

NEREZOVE TRUBKY

Kvalitni nerezové trubky H-LINE INOXPRESS 304 GAS z nerezové oceli AlSI 304L (1.4307) jsou pIné kompatibilni se
viemi tvarovkami H-LINE INOXPRESS 304 GAS, jsou certifikovdny na plyn a splfiujinormu EN 10312,

xS rubka Al 304

Tloustka Délka
wrs (N e I T
15 é6m

cl 1.0 mm 132 792

18 1.0 mm é6m 120 720
22 1.2 mm é6m 60 360
28 1.2 mm é6m 45 270
35 1.5 mm ém 40 240
42 1.5 mm é6m 89 210
54 1.5 mm é6m 20 120

H-LINE INOXPRESS 304 GAS - ZARUKA 5 LET

Na systémy lisovanych rozvod( H-LINE INOXPRESS 304 GAS je poskytovdana
zaruka ve vysi 5 let od data montdze. Zaruka se vztahuje na tésnost
lisovanych spoju, funk&nost a neprorezavéni systému.

Pro uzndni zdruky v délce 5 let od data montdze je nutné dodrzet

Z AR U K A podminky uvedené v Provoznich a zaruénich podminkdch pro systém
H-LINE INOXPRESS 304 GAS.

Tiskové chyby vyhrazeny. Pro prehled kompletniho sortimentu H-LINE a vice informaci navstivie www.h-line.eu
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INOXPRESS 304 GAS NA
VYSTAVACH A VELETRZICH

Prijdte silisovaci systém H-LINE INOXPRESS 304 GAS
,03ahat" a zeptat se na cokoliv nasich specialisty.
Pravidelné se v rdmci CR a SR zU&astiujeme
vystav a veletrhv, kde mate moznost nds a nase
vyrobky poznat. T&sime se na vas!

(aktudinipldnované vystavy naleznete na nasem webu)

§aqua ., | [ STAVEBNI ) INFO agua
S THERM & | VELETRH " 2026 S
I NITRA ~ BRNO ETRAVA -F!-RAHERM «

POZNAMKY
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