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STAR{IPIPE
1. VYKLADKA A SKLADOVANI

Predizolované potrubi STAR PIPE tvofi integrovana vrstvena konstrukce, skladajici se z
trubky z nizkolegované oceli, izolace z polyuretanové pény a vné&jsi plastové trubky,
vyrobené z vysokohustotniho polyetylenu. Neizolovany konec ocelové trubky, v délce 160
mm, je pfipraven ke svafovani.

1. Zakonéeni polyuretanové izolace muze byt chranéno kryty, které je tfeba po pfivareni a
pred montazi spoju odstranit.

2. Vyvody teplonosné trubky jsou zabezpecéeny proti korozi pomoci olejového natéru (Ize
ho odstranit naftou).

3. Koncovky teplonosnych trubek jsou uzaméené viky.

Vykladani:

Trubky STAR PIPE se mohou vykladat mimo jiné pomoci jefabu. V takovém pfipadé je
nutno pouzit Inéné vazaci pasy.

K vykladani se nesmi pouzivat ocelova lana ani fetézy.

Trubky se nesmi shazovat.

C{

Skladovani:
PREDIZOLOVANE TRUBKY A TVAROVKY

Peclivou manipulaci s trubkami a tvarovkami a nepfetéZovanim tepelné izolace a plastové
trubky, se Ize vyhnou poSkozeni béhem prepravy a skladovani. Tlak vyvijeny na plastovou
trubku nesmi prfesahovat 0,4 MPa.

PFi vybéru mista pro skladovani je nutno davat pozor, aby koncovky trubek nezavihly.

V pfipadé zavihnuti pény je pfed montazi spoji nutno odfiznout vihkou ¢ast izolace.
PFipadné stopy rzi se musi ocistit. Jestlize jsou teplonosné trubky skladovany del$i dobu,
musi se chranit pfed slunecnim svétlem, destém, snéhem atd. Za timto ucelem je mozno
vyuzit nepromokavou plachtu.
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Skladovani bez drevénych lati:
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Nejlepsim mistem k uskladnéni je plochy terén s piskovym podsypem vycnivajicim nad
uroven terénu o 0,15 m. Trubky zde Ize poskladat do pyramidy.

Skladovani na dievénych latich:

T o

V pfipadé skladovani na dfevénych latich, minimalni Sitka laté ¢ini 0,15 m a maximalni
odstup mezi latémi €ini 2,0 m. Minimalni vzdalenost laté od konce plastové trubky je 0,4 m.

| " -

SKLADACI TVAROVKY

V ramci pfipravy k pfepravé balime skladaci tvarovky do plastovych tasek. Rozbaluji se
tésné pred pouzitim. Doporucuje se také prechovavat skladaci tvarovky v uzavienych
skladech nebo je jinak chranit pfed slunecnim zafenim. Tvarovkami se nesmi hazet ani do
nich nijak narazet, aby nedoslo k poSkozeni jejich vnéjSiho povrchu. Jestlize na tvarovce
vzniknou ryhy nebo se vydroli ¢asti plasté, neni vhodna k pouziti.

TEKUTE KOMPONENTY PENY

Je tfeba skladovat v uzavienych mistnostech, bez pfistupu déti, v normaini pokojové
teploté, neklesajici pod 10°C.

V ostatnich vécech plati pfedpisy BOZP tykajici se prace s polyuretanem.

3
ENERGY TRANS, spol. s r.o., Kragujevska 398, 010 01 Zilina, Tel. +421 905 20 30 35



2. VYMEROVANI VYKOPU

STAR{IPIPE

Trubky STAR PIPE jsou kladeny v otevienych vykopech, tvarovanych dle odpovidajicich

predpisu.

PFi vyméFovani vykopu je tfeba zohlednit:

«  velikost trubek

*  minimalni rozméry (dle obrazku)

+ drenaz (nepovinné)
»  zatiZeni

* mistni podminky (stavajici technicka vybavenost)

*  montazni vzdalenosti

prip. chodnik,
asfalt atd.

drenazna trubka

SRR
O e .
NN zaplnenie
# zeminou
b /.
_piesok

Piskovou vrstvu na potrubi je nejlépe zahustovat ru¢né, ale nesmi se zapomenout na to,
Ze béhem péchovani muze dojit ke zvySeni napéti. Ke kryti se pouziva pisek s maximalni
granulaci 8 mm, obsahujici oblazkova zrna bez ostrych hran.

Pisek nesmi obsahovat kameny ani pfimési hliny.

Pokladani:

Hloubka umisténi zalezi na velikosti vnéjSiho zatiZeni stavajici technické vybavenosti.
Minimalni pfikryti potrubi (od povrchu terénu k povrchu plastové trubky) &ini 0,4 m. Sitka
vykopu zalezi na prdméru trubek a druhu pouzitych tvarovek. Jestlize je pfedpokladano
pozdéjSi navrtani, minimalni vzdalenost mezi pfivodnim a zpétnym potrubim &ini 200 mm.
Trubky je nutno klast na zahusténém piskovém podsypu o sile 10 cm. Pisek nesmi
obsahovat kameny. Potrubi je tfeba po pokladeni zasypat piskem. Piskova vrstva by méla
byt silna 100 mm. Nasledné se piskova vrstva musi upéchovat a zhutnit pomoci

zhutriovaciho zafizeni.

Na konec se mize vykop zasypat zeminou. Vrstva pisku, ve které se nachazi potrubi,
slouzi jako drendaz. V pfipadé silné namoklych terénu je tfeba pouzivat drenazni trubky.
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2. VYMEROVANI VYKOPU (pokr.)

mn. g4 m |
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Preklad obrazku:

ew. rury drenazowe pfip. drenazni trubky

tasma ostrzegawcza vystrazna paska

x =150 mm pro trubky < 168/250
x =200 mm pro trubky > 168/250 a < 406/560
x =200 mm pro trubky > 406/560

Je-li kryci vrstva tenéi nez 0,4 m, na
piskovém zasypu je nutno polozit
Zelezobetonovou desku.

min, 0.4 m

V pfipadech, kdy =zatizeni na potrubi
pfesahuje maximalni napéti pro plastovou
trubku, na piskovém zasypu je nutno umistit
Zelezobetonové desky. !

1 aam

V pfipadé mensiho kryti a vétsiho zatiZeni, je
tfeba potrubi umistit v kanale, ktery je
vypInény piskem.

5
ENERGY TRANS, spol. s r.o., Kragujevska 398, 010 01 Zilina, Tel. +421 905 20 30 35



STAR{IPIPE
3. BETONOVE ZAKLADY PEVNYCH BODU

pro kazdy pfipad zvlast je nutno provést vypocty a konstrukéni schéma.

grunt rodzimy

-
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rura drenazowa

Preklad obrazku:

grunt rodzimy puvodni zemina

rura drenazowa drenazni trubka

Upozornéni: Tepelna sit nesmi byt uvedena do provozu, dokud nezaschnou a neztvrdnou
betonové zaklady.

Jelikoz betonovy zaklad pevného bodu tvofi také hraz znemozriujici pratok spodnich vod, je
v ném tfeba zamontovat drenazni trubku.
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4. ODSTRANOVANI IZOLACE / ROZRIiZNUTI

1. Plastovou trubku oznacit zafezem pilou v misté, kde ma byt rozfiznuta nebo kde
budeme vytvaret odbocku. Plast rozfiznout kolmo na obou stranach, ve vzdalenosti 160
mm od zafezu pilou, az k teplonosné trubce (je tfeba pouzit fezaci, a ne brousici pfistroj).

Upozornéni: Jsou-li v iseku potrubi vestavéné monitorovaci vodice, je tfeba dbat na to,
aby se neposkodily. Za€ina se umisténim trubky s monitorovacimi vodici do polohy &islic 9
a 3 na hodinach. Rozfiznout trubku v pozadované délce a prefiznout plast okolo ve
vzdalenosti 160 mm od mista rozfiznuti. Provést dva fezy izolaci, kolmé k poloze €islic 12
a 6 na hodinach (viz obrazek). Nasledné profiznout plast podélné od mista profiznuti
plasté az po fez v potrubi (pomoci dlata). Odstranit ¢asti plasté a zbytky pény. Pozor na
monitorovaci vodice! Je tfeba se zvlasté vyhnout naruSeni monitorovacich vodi¢l nozem,
protoZe i malé zarezy mohou pozdéji zpusobit pfetrzeni monitorovacich vodica.

2. Pomoci dlata podélné rozfiznout Usek plasté v Sifce 320 mm. Zacit od jednoho
profiznuti plasté ve sméru stopy zafezu pilou, a pokraovat od druhého profiznuti plasté
ve sméru stopy zarezu pilou. Odstranit ¢ast plasté spolu s izolaci.

320
mm

3. Ocistit ocelovou trubku z polyuretanové pény. Ktomu pouzit nGz, Skrabku a skelny
papir.

4. Jestlize na teplonosné trubce nebudeme provadét navrtavku pro pfivareni trubkového

vyvodu, potrubi pfefiznout uprostfed.
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5. Konce teplonosné trubky @ = 89 mm se fazetuji pomoci Uhlové brusky a useky trubky
ziskavaji normalni zakon&eni uréena ke svareni. Je tfeba pamatovat, Ze pfed zahajenim
svarovani se musi koncovky izolaéni polyuretanové pény zakryt ochrannymi destickami.
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5. MONTAZ PRIMYCH SPOJU, OHYBU, ODBOCEK T.

PRIME SPOJE

NASUVNY SPOJ Z PE-HD,
SE SMRSTOVACIMI MANZETAMI Z PE
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NASUVNY SPOJ Z PE-HD, SE SMRSTOVACIiMI MANZETAMI Z PE

Pracovni postup:

OBECNE INFORMACE TYKAJICi SE SVAROVANI

1. Misto, kde se provadi montaz, musi byt odkryté a dostupné.

2. Teplonosna trubka musi byt sucha a zbavena zbytk( polyuretanu.

3. Bé&hem svafovani teplonosné trubky musi byt koncovky polyuretanové pény zakryté.
4. Na spojich je tfeba provést tlakovou zkousku.

OBECNE INFORMACE TYKAUJICi SE MONTAZE SPOJU

1. Polyuretanova pé&na na koncich pfedizolovanych trubek musi byt sucha.

2. Teplonosna trubka musi byt sucha a zbavena nedistot, tuku atd. Je to podminka
dobrého spojeni tepelné izolace s teplonosnou trubkou.

3. Koncovky plastovych trubek je tfeba odistit a vysusit na useku kolem 250 mm.

4. Po zamontovani spoje je tfeba prikryt otvory, které se v ném nachazeji, dokud
nezahajime vypénovani.

MONTAZ SPOJE

Spojku spolu s manzetou je tfeba nastréit na trubku pfed zahajenim svareni. Ze spojky
odstranit ochrannou folii. Umistit ji centralné na spoji takovym zpusobem, aby otvory pro
zavedeni pény byly nasmérovany nahoru a neprekryvaly koncovky plastové trubky. Spojku
a koncovky plastové trubky zahfat na teplotu okolo. 60°C. Manzety je tfeba umistit ve
vhodné vzdalenosti od zahfivaného mista.

Smrstovani manzet z PE:

a) Smrstovaci manzeta TPSM/138 (standardné pro priméry do & 315 mm).

Odstranit félii chranici t&ésnéni a manzety umistit na okrajich spoje tak, aby na plastové
trubce i na spojce byla stejna zalozka, protoze manzety se béhem srazeni nepfesouvaji.
Nejdfive se srazi manzZeta na spojce, a poté na plastové trubce. Ke sraZeni se pouziva
propanbutanovy hofak s ,mékkym* (Zlutym) plamenem. Béhem srazeni musi byt hofak v
neustalém pohybu. Je tfeba se vyhnout bezprostfednimu ohfivani plastové trubky a spoje,
a to pfedevsim v blizkosti odvzdus$inovacich otvorud. Viz montazni navod, str. 33)

b) Smrstovaci manzeta IPPS (standardné pro praméry od @ 355 mm).

Odstranit ochrannou folii zevnitf rukavu a umistit ho na okraji spoje, ponechavajic vétsi
zalozKku na spojce, protoze béhem smrstovani se bude rukav natahovat ve sméru plastove
trubky. Ohfat zaplatu ze strany pokryté t&ésnénim a umistit ji na rukavu ve stfedu rukavu a
zélozZky. Poté zahfivat zaplatu.

Béhem tohoto Ukonu se jeji barva méni ze zelené na Cernou. Pomoci rukavice nebo
valeCku vyrovnat vSechny zahyby a odstranit vzduchové bubliny. V prub&hu smrstovani
rukavu se vyhnout dalS§imu zahfivani zaplaty. Rukav se smrstuje nejdfive na okraji spoje a
poté na plastové trubce. Ke sraZeni se pouziva propanbutanovy hofak s ,mékkym®
(Zlutym) plamenem. Béhem srazeni musi byt hofak v neustalém pohybu.

Vyhnout se bezprostfednimu ohfivani plastové trubky a spoje, a predevSim
odvzdus$novacich otvord.

(Viz montazni navod, str. 34).

Po skon&eni procesu smrstovani (a ¢i b) musi byt povrch manzet zcela hladky, bez
prohloubeni (nedohfatych mist), a tésnéni by meélo byt vidét podél celého okraje.
Smrstovaci manzety z PE by se mély zchladit az na maximalnich 30°C. Spoj z tvrdého
polyetylenu je podrobovan tlakové zkousce.
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Vypénéni nasuvného spoje z PE-HD:

Za timto u€elem se pouziva dvoudilna nadoba na pénéni (STAR PIPE 2 COMPONENT
MIXING GUN) nebo stroj. Po naliti pfislusného mnozstvi pény dovniti spoje kladivkem
zatlouct do odvzdu$riovacich otvorl zatky tak, aby se zachytily na prvnim zarezu. Tyto
zatky zustavaji v takovéto pozici béhem celého procesu pénéni spoje a zajistuji unikové
otvory pro vzduch a pénu.

Kdyz z odvzdus$niovacich otvorl prestane vychazet péna, vytahnout obé zatky pro lepsi
odplynéni (kolem 2 h). Zkontrolovat, zda se pod manzety z PE nedostal vzduch. Peclivé
odstranit zbytky pény kolem zatek. Poté pomoci svareCky zamontovat pfivafovaci zatky
(doporuceno). U verze bez pfivafovacich zatek zatlouct zpatky zatky s odvzduSnovacimi
otvory a odfiznout drzadla. Na kazda zatce umistit Zivicné zaplaty zahfaté z vnitfni stany.

Upozornéni: Spoj se nesmi mechanicky zatézovat, dokud nevychladne na teplotu
dovolujici dotyk rukou.

11
ENERGY TRANS, spol. s r.o., Kragujevska 398, 010 01 Zilina, Tel. +421 905 20 30 35



STAR{IPIPE

SMRSTOVACIi SPOJ Z PE-HD,
SE SMRSTOVACIMI MANZETAMI Z PE (dvojité t&snéni)

w /

i

12
ENERGY TRANS, spol. s r.o., Kragujevska 398, 010 01 Zilina, Tel. +421 905 20 30 35



STAR{IPIPE

SMRSTOVACIi SPOJ Z PE-HD,
SE SMRSTOVACIMI MANZETAMI Z PE (dvojité tésnéni)

Pracovni postup:

OBECNE INFORMACE TYKAJICi SE SVAROVANI

1. Misto, kde se provadi montaz, musi byt odkryté a dostupné.

2. Teplonosna trubka musi byt sucha a zbavena zbytkd polyuretanu.

3. B&hem svarovani teplonosné trubky musi byt koncovky polyuretanové pény zakryté.
4. Na spojich je tfeba proveést tlakovou zkousku.

OBECNE INFORMACE TYKAJICi SE MONTAZE SPOJU

1. Polyuretanovéa péna na koncich pfedizolovanych trubek musi byt sucha.

2. Teplonosna trubka musi byt sucha a zbavena nedistot, tuku atd. Je to podminka
dobrého spojeni tepelné izolace s teplonosnou trubkou.

3. Koncovky plastovych trubek je tfeba ocistit a vysusit na useku kolem 250 mm.

MONTAZ SPOJE

Na teplonosnou trubku nastréit pfed svarenim pfedizolovanou spojku smrdtovaciho spoje a
manzety. Koncovky plastové trubky zahfat na teplotu 40-50°C. Sejmout ochrannou folii ze
smrstovaci spojky. Umistit ji uprostfed spoje. Manzety z mékkého polyetylenu umistit v
pfislusné vzdalenosti od spoje. Stahnout konce spojky pomoci propanbutanového hofaku
s mékkym plamenem (Zlutym). Hofakem pohybovat okolo trubky. Stdhnout konce spojky
na plastové trubce takovym zpusobem, aby do$lo v rozmezi asi 3+4 cm na strané okraje
plastové trubky ke zuzeni (viz obrazek). Zchladit / ohfat spojku smrstovaciho spoje a
koncovky plastové trubky na teplotu 60°C. Manzety umistit ve vhodné vzdalenosti od mista
zahfivani.

Po srazeni spojky v rozSifené &asti spoje vyvrtat pomoci vrtaku na PE-HD v co nejvétsi
mozné vzdalenosti dva otvory pro pénéni o priméru & 24,5 mm % 0,2 mm. Smrstovaci
spoj je podrobovan zkousce tésnosti.

Smrst'ovani manzet z PE:

a) Smrétovaci manzeta TPSM/138 (standardné pro priméry do @ 315 mm). Odstranit félii
chranici tésnéni a manzety umistit na okrajich spojky tak, aby na plastové trubce i na
spojce byla stejna zaloZka, protoZze manzety se béhem srazeni nepfesouvaji.

Nejdfive se srazi manzeta na spojce, a poté na plastove trubce. Ke srazeni se pouziva
propanbutanovy hofak s mékkym (zlutym) plamenem.

Béhem srazeni musi byt hofak v neustalém pohybu.

Je tfeba se vyhnout bezprostfednimu ohfivani plastové trubky a spoje, a to pfedevSim
v blizkosti odvzdusriovacich otvoru. (Viz montazni navod, str. 33)

b) Smrstovaci manzeta IPPS (standardné pro priméry od @ 355 mm). Odstranit
ochrannou folii zevnitf rukavu a umistit ho na okraji spoje, ponechavajic vétsi zalozku na
spojce, protoze béhem smrstovani bude rukav tahnout ve sméru plastové trubky. Ohrat
zéplatu ze strany pokryté tésnénim a umistit ji na rukavu ve stfedu rukavu a zalozky.

Poté ohfivat zaplatu. Béhem tohoto Ukonu se jeji barva méni ze zelené na €ernou. Pomoci
rukavice nebo valecku vyrovnat vSechny zahyby a odstranit vzduchové bubliny. V pribéhu
smrstovani rukavu se vyhnout dalSimu ohfivani zaplaty.
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Rukav se smrstuje nejdfive na okraji spoje a poté na plastové trubce. Ke srazeni se
pouziva propanbutanovy hofak s mékkym (zlutym) plamenem. Bé&éhem srazeni musi byt
hofédk v neustdlém pohybu. Je tfeba se vyhnout pfimému ohfivani plastové trubky a
spojky. (Viz montazni navod, str. 34).
Po skonceni €innosti (a €i b) musi byt povrch manzety zcela hladky, bez prohloubeni
(nedohfatych mist), a t&snéni by mélo byt vidét podél celého okraje.
Vypénéni nasuvného spoje z PE-HD se smrstovacimi manzetami z PE.
Za timto U€elem se pouziva dvoudilnd nadoba na pénéni (STAR PIPE 2 COMPONENT
MIXING GUN) nebo stroj. Po naliti doprostfed spoje pfislusného mnozstvi pény pomoci
kladivka vtlouct do odvzdu$iiovacich otvort zatky s odvzdu$novacimi otvory tak, aby se
zachytil prvni zafez zatky. Tyto zatky zlstavaji v takovéto pozici béhem celého procesu
pénéni spoje a zajistuji unikové otvory pro vzduch a pénu. Kdyz z odvzdusfovacich otvora
prestane vychazet péna, vytahnout obé zatky pro lepsi odplynéni (kolem 2 h).
Zkontrolovat, zda se pod manzety z PE nedostal vzduch. Peclivé odstranit zbytky pény
kolem zatek. Poté pomoci svarecky zamontovat pfivafovaci zatky (doporuc¢eno). U verze
bez pfivafovacich zatek zatlouct zpatky zatky s odvzduSinovacimi otvory a odfiznout
drzadla. Na kazda zatce umistit Ziviné zaplaty zahfaté z vnitini stany.

Upozornéni: Spoj se nesmi mechanicky zatéZovat, dokud nevychladne na teplotu
dovolujici dotyk rukou.
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TEPELNE SMRSTOVACI SPOJ S POLYURETANOVOU SKRUZI (dvojité
tésnéni)

Pramér plastové trubky = 200 mm
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Pramér plastové trubky = 180 mm

_
LI~-25cm

&~ ——5

Ll -25cm

Upozornéni: spojky se nesmi zatéZovat, dokud nevychladnou na teplotu dovolujici dotyk
rukou.
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Pracovni postup:

OBECNE INFORMACE TYKAJICi SE SVAROVANI

1. Misto, kde se provadi montaz, musi byt odkryté a dostupné.

2. Teplonosna trubka musi byt sucha a zbavena zbytk( polyuretanu.

3. Béhem svarovani teplonosné trubky musi byt koncovky polyuretanové pény zakryté.
4. Na spojich je tfeba provést tlakovou zkousku.

OBECNE INFORMACE TYKAJICi SE MONTAZE SPOJU

1. Polyuretanova péna na koncich pfedizolovanych trubek musi byt sucha.

2. Teplonosna trubka musi byt sucha a zbavena nedistot, tuku atd. Je to podminka dobré
vazby izolace.

3. Koncovky plastovych trubek je tfeba ocistit a vysusit na useku kolem 250 mm.

MONTAZ SPOJE

Spojku spoje umistit na pfedizolované trubce pfed svafenim teplonosnych trubek. U
pramérud plastové trubky = 200 mm rukav prefiznout v poloviné jeho délky. Skruze ofiznout
dle potfeby. Uijistit se, zda se spojka nachazi v bezpe¢né vzdalenosti od mista spojeni.
Peclivé vycistit Spinu z konch plastovych trubek na useku ok. 25 cm, poté je zbavit
mastnoty a zahfat na teplotu kolem 40-50°C. Skruz vmacknout do spoje a monitorovaci
draty umistit v ,zamku“ skruze. Dle potfeby pfipevnit skruz paskou. Poté zamontovat
smrstovaci rukav. Montaz rukavu zavisi na priméru plastové trubky.

a) Primér plast'ové trubky < 180 mm

Rukav Siroky 5 cm zavinout spiralné kolem PU skruze s ponechanou zalozkou asi 2,5 cm
na plastové trubce a svitcich rukavu, poté ho smrstit pomoci propanbutanového hofaku
s mékkym (Zlutym) plamenem a pfi neustalém pohybu hofakd pfitlacit konce pasky
k plastové trubce.

b) Pramér plastové trubky =200 mm

Pfedem pfipravenou polovinu rukavu Sirokou 20 cm zavinout kolem pfipevnéné skruze,
ponechavajic zalozku asi 10 cm. Z zaplaty odstranit pasy kryjici lepici vrstvu a pfiloZit ji na
misto spojeni rukavu. Rukav umistit nad jednou stranou skruze s ponechanou zalozkou
kolem 2,5 cm na plastové trubce, poté ho smrstit pomoci propanbutanového hofaku
s mékkym (Zlutym) plamenem v neustadlém pohybu. Je tfeba se vyhnout pfimému
smérovani plamene na odkrytou ¢ast polyuretanové skruze.

Po smrsténi prvniho rukavu zamontovat druhy rukav se zéloZkou okolo 2,5 cm na plastové
trubce a dfive nasazeném rukavu.

pramér L — délka rukavu pro jeden spoj
plastové trubky
(mm] Paska — &ifka 5 cm [m] | Paska — §itka 20cm [m]
90 4 .
110 4 -
125 55 -
140 6 -
160 6,5 -
180 7 -
200 - ®
(2]
225 -
250 - . % .
315 - s SE
T8 o
400 - 239
T 5
450 - N=o
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SKLADACI SPOJ
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STAR{IPIPE
SKLADACI SPOJ

Pracovni postup:

OBECNE INFORMACE TYKAJICi SE SVAROVANI

Misto, kde se provadi montaz, musi byt odkryté a dostupné.

2. Teplonosna trubka musi byt sucha a zbavena zbytk( polyuretanu.

3. Béhem svarovani teplonosné trubky musi byt koncovky polyuretanové pény zakryté.
4. Na spojich je tfeba provést tlakovou zkousku.

N

OBECNE INFORMACE TYKAJICi SE MONTAZE SPOJU

1. Polyuretanova péna na koncich pfedizolovanych trubek musi byt sucha.

2. Teplonosna trubka musi byt sucha a zbavena nedistot, tuku atd. Je to podminka
dobrého spojeni tepelné izolace s teplonosnou trubkou.

3. Koncovky plastovych trubek je tfeba odistit a vysusit na iseku kolem 250 mm.

4. Po zamontovani spoje je tfeba pfikryt otvory, které se v ném nachazeji, dokud
nezahajime vypénovani.

SKLADACI SPOJ
35 mm od okraje plastové trubky umistit kolem této trubky tésnici pasku se zalozkou asi 5—
7 cm.

Tésnici pasku umistit na dolni poloviné skladaci spojky (u plastovych trubek o priméru do
200 mm paska 3 x 10 mm, a u trubek od 225 mm paska & 10 mm). Pasku polozit vinité, za
otvory pro Srouby (viz obrazek). Za okraji spoje ponechat 5-7 cm pasky v zasobé na
zélozKku.

VoIné konce tésnici pasky pfitladit k plastovym trubkam jako zaloZzku. Nasadit horni
polovinu spoje. PfiSroubovat pozinkovanymi Srouby vkladanymi zdola, s podlozkami na
obou stranach. Nenasazovat podlozku v mist& pfiSroubovani anody. Srouby dotahovat
stfidavé pomoci klice.

Skladaci spoje jsou podrobovany tlakové zkousce.

Vypénéni skladaciho spoje:

Za timto u€elem se pouziva dvoudilna nadoba na pénéni (STAR PIPE 2 COMPONENT
MIXING GUN) nebo stroj. Po naliti doprostfed spoje pfislusného mnozstvi pény pomoci
kladivka vtlouct do odvzdu$novacich otvord zatky tak, aby se zachytil prvni zafez zatky.
Tyto zatky zlstavaji v takovéto pozici béhem celého procesu pénéni spoje a zajistuji
unikové otvory pro vzduch a pénu.

Kdyz z odvzdu$novacich otvorli pfestane vychazet péna, vytahnout obé zatky pro lepsi
odplynéni (kolem 2 h). Odstranit zbytky pény kolem zatek. Zatlouct zatky zpét do otvor(.
Odfiznout drzadla zatek.

Na zatky nasadit Ziviéné zaplaty (zahtaté ze strany pojiva).
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HLINIKOVY RUKAV SE SMRSTOVACI
MANZETOU (TPSM) Z PE
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Pracovni postup:

OBECNE INFORMACE TYKAJICi SE SVAROVANI

1. Misto, kde se provadi montaz, musi byt odkryté a dostupné.

2. Teplonosna trubka musi byt sucha a zbavena zbytk( polyuretanu.

3. Béhem svarovani teplonosné trubky musi byt koncovky polyuretanové pény zakryté.
4. Na spojich je tfeba provést tlakovou zkousku.

OBECNE INFORMACE TYKAJICi SE MONTAZE SPOJU

1. Polyuretanova péna na koncich pfedizolovanych trubek musi byt sucha.

2. Teplonosna trubka musi byt sucha a zbavena nedistot, tuku atd. Je to podminka
dobrého spojeni tepelné izolace s teplonosnou trubkou.

3. Koncovky plastovych trubek je tfeba odistit a vysusit na iseku kolem 250 mm.

HLINIKOVY RUKAV SE SMRSTOVACI MANZETOU (TPSM) Z PE

Smrstovaci manzetu umistit na predizolované trubce pred svarenim teplonosné trubky.
Hlinikovy rukav umistit na misté montaze otvorem pro pénéni smérem nahoru. Hlinikovy
rukav pritlacit k plastové trubce pomoci stahovacich pasek. V zalozce hlinikového rukavu
vyvrtat skrze naskrz otvory pro nyty. VloZit nyty.

Vypénovani hlinikového rukavu:

Za timto U€elem se pouziva dvoudilna nadoba na pénéni (STAR PIPE 2 COMPONENT
MIXING GUN) nebo stroj. Po naliti doprostfed spoje pfisluSného mnozstvi pény pomoci
kladivka vtlouct do otvoru zatku tak, aby se zachytil prvni zafez zatky.

Tato zatka zUstava v takovéto pozici béhem celého procesu pénéni spoje a zajiStuje
unikovy otvor pro vzduch a pénu.

Kdyz z odvzdu$fiovacich otvor( prestane vychazet péna, vytahnout zatku pro lepSi
odplynéni (kolem 2 h). Peclivé odstranit zbytky pény kolem zatky. Zatlouct zatku zpét do
otvoru. Odfiznout drzadlo zatky.

Smrst'ovani smrstovaci manzety TPSM z PE:

Ke srazeni se pouziva propanbutanovy hofak s mékkym (zlutym) plamenem. Koncovky
plastovych trubek a hlinikovy rukav zahfat na teplotu asi 40-50°C. Odstranit ochrannou
félii a poté umistit smrdtovaci manzetu na hlinikovém rukavu.

Manzetu zacit smrstovat od jejiho stfedu a postupné plynule posouvat hofak ve sméru
jejiho okraje. Vyhnout se pfimému zahfivani plastovych trubek.

Po smrsténi by povrch smrstovaci manzety mél byt zcela hladky, bez prohloubeni
(nedohfatych mist). Tésnéni by mélo byt vidét podél celého jejiho okraje.

Upozornéni: Spoj se nesmi mechanicky zatéZovat, dokud nevychladne na teplotu
dovolujici dotyk rukou.

20
ENERGY TRANS, spol. s r.o., Kragujevska 398, 010 01 Zilina, Tel. +421 905 20 30 35



STAR{IPIPE

HLINIKOVY RUKAV SE SMRSTOVACI
MANZETOU (IPPS)
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Pracovni postup:

OBECNE INFORMACE TYKAJICi SE SVAROVANI

1. Misto, kde se provadi montaz, musi byt odkryté a dostupné.

2. Teplonosna trubka musi byt sucha a zbavena zbytk( polyuretanu.

3. Béhem svarovani teplonosné trubky musi byt koncovky polyuretanové pény zakryté.
4. Na spojich je tfeba provést tlakovou zkousku.

OBECNE INFORMACE TYKAJiCi SE MONTAZE SPOJU

1. Polyuretanova péna na koncich pfedizolovanych trubek musi byt sucha.

2. Teplonosna trubka musi byt sucha a zbavena nedistot, tuku atd. Je to podminka
dobrého spojeni tepelné izolace s teplonosnou trubkou.

3. Koncovky plastovych trubek je tfeba ogistit a vysusit na iseku kolem 250 mm.

MONTAZ SPOJE

Hlinikovy rukav umistit na misté montaze otvorem pro pénéni smérem nahoru. Hlinikovy
rukav pritlacit k plastové trubce pomoci stahovacich pasek. V zalozce hlinikového rukavu
vyvrtat skrze naskrz otvory pro nyty. Vlozit nyty.

Vypénovani hlinikového rukavu

Za timto Uu€elem se pouziva dvoudilna nadoba na pénéni (STAR

PIPE 2 COMPONENT MIXING GUN) nebo stroj. Po naliti doprostfed spoje pfislusného
mnozstvi pény pomoci kladivka vtlouct do otvoru zatku tak, aby se zachytil prvni zafez
zatky.

Tato zatka zlstava v takovéto pozici béhem celého procesu pénéni spoje a zajistuje
unikovy otvor pro vzduch a pénu.

Kdyz z odvzdu$iiovacich otvorl prestane vychazet péna, vytahnout zatku pro lepSi
odplynéni (kolem 2 h). Peclivé odstranit zbytky pény kolem zatek. Zatlouct zatku zpét do
otvoru. Odfiznout drzadlo zatky.

Smrstovani smrstovaci manzety (IPPS) z PE:

Ke srazeni se pouziva propanbutanovy hofak s mékkym (zZlutym) plamenem. Konce
plastovych trubek a hlinikovy rukav zahrat na teplotu asi 40-50°C.

Poté odstranit ochrannou félii a smrStovaci rukav umistit na hlinikovém rukavu. Zahfat
zaplatu ze strany tésnéni a umistit ji na zalozce smrstovaciho rukavu. Ohfivat zaplatu,
dokud nezméni barvu ze zelené na ¢ernou.

Pomoci rukavic ¢€i vale¢ku vytlagit vzduch a vyrovnat zahyby. Béhem dalSi montaze se
vyhnout zahfivani zaplaty. Manzetu smrstovat od jejiho stfedu smérem k obou okrajim.
Celou dobu sméfovat plamen plynulymi pohyby dokola pény. Vyhnout se pfimému
zahfivani plastovych trubek.

Po smrsténi by povrch manzety mél byt zcela hladky, bez prohloubeni (nedohfatych mist).
Tésnéni by mélo byt vidét podél celého okraje manzety.

Upozornéni: Spoj se nesmi mechanicky zatéZzovat, dokud nevychladne na teplotu
dovolujici dotyk rukou.
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SKLADACIi OHYB
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Pracovni postup:

OBECNE INFORMACE TYKAJICi SE SVAROVANI

Misto, kde se provadi montaz, musi byt odkryté a dostupné.

2. Teplonosna trubka musi byt sucha a zbavena zbytk( polyuretanu.

3. Béhem svarovani teplonosné trubky musi byt koncovky polyuretanové pény zakryté.
4. Na spojich je tfeba provést tlakovou zkousku.

-

OBECNE INFORMACE TYKAUJICi SE MONTAZE SPOJU

1. Polyuretanova péna na koncich pfedizolovanych trubek musi byt sucha.

2. Teplonosna trubka musi byt sucha a zbavena necistot, tuku atd. Je to podminka
dobrého spojeni tepelné izolace s teplonosnou trubkou.

3. Koncovky plastovych trubek je tfeba ocistit a vysusit na Useku kolem 250 mm.

4. Po zamontovani spoje je tfeba pfikryt otvory, které se v né&m nachazeji, dokud
nezahajime vypériovani.

SKLADACI OHYB

35 mm od okraje plastové trubky umistit kolem této trubky tésnici pasku se zalozkou asi 5—

7 cm. Tésnici pasku umistit na dolni poloviné spoje (u plastovych trubek o priméru do 200

mm paska 3 x 10 mm, a u trubek od 225 mm paska @ 10 mm).

Pasku polozit vinité, za otvory pro Srouby (viz obrazek). Za okraji spoje ponechat 5-7 cm

pasky v zasobé na zalozku. Volné konce tésnici pasky pfitlacit k plaStovym trubkam jako

z&lozku. Nasadit horni polovinu spoje. PfiSroubovat pozinkovanymi Srouby vkladanymi

zdola, s podlozkami na obou stranach. Nenasazovat podlozku v misté pfiSroubovani

anody.

Srouby dotahovat stfidavé pomoci klice. Skladaci ohyb je podrobovan
tlakové zkousce.

Vypénéni skladaciho spoje:

Za timto ucelem se pouziva dvoudilna nadoba na pénéni (STAR PIPE 2 COMPONENT
MIXING GUN) nebo stroj. Po naliti doprostfed spoje pfislusného mnozstvi pény pomoci
kladivka vtlouct do odvzduSnovacich otvord zatky tak, aby se zachytil prvni zafez zatky.
Tyto zatky zUstavaji v takovéto pozici béhem celého procesu pénéni spoje a zaijistuji
unikové otvory pro vzduch a pénu. Kdyz z odvzduSiovacich otvord pfestane vychazet
péna, vytahnout obé zatky pro lepsi odplynéni (kolem 2 h). Zkontrolovat, zda zpod &asti
spoje neunika péna ¢i vzduch.

Peclivé odstranit zbytky pény kolem zatek. Zatlouct zatky zpét do otvora. Odfiznout drzadla
zatek. Na zatky nasadit Zivicné zaplaty zahfaté z vnitini strany.
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SKLADACi ODBOCKA T S ODBOCENIM 45° (dvoudilna)
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Pracovni postup:

OBECNE INFORMACE TYKAJICi SE SVAROVANI

1. Misto, kde se provadi montaz, musi byt odkryté a dostupné.

2. Teplonosna trubka musi byt sucha a zbavena zbytk( polyuretanu.

3. Bé&hem svarovani teplonosné trubky zakryt koncovky polyuretanové pény.
4. Na spojich je tfeba provést tlakovou zkousku.

OBECNE INFORMACE TYKAJiCi SE MONTAZE SPOJU

1. Polyuretanova pé&na na koncich pfedizolovanych trubek musi byt sucha.

2. Teplonosna trubka musi byt sucha a zbavena nedistot, tuku atd. Je to podminka
dobrého spojeni tepelné izolace s teplonosnou trubkou.

3. Koncovky plastovych trubek ocistit a vysusit na useku kolem 250 mm.

4. Po zamontovani spoje je tfeba pfikryt otvory, které se nachazeji ve spojce, dokud
nezahajime vypérovani.

SKLADACI ODBOCKA T S ODBOCENIM 45° (dvoudilna)

Odstranit predizolaci na useku 160 mm z kazdé strany planovaného mista navrtavky.
V hlavni trubce vyfezat otvor v Uhlu 45°, o stejnych rozmérech jako odbocka. Pfivafit ohyb
k odbo¢né trubce, a nasledné k hlavni trubce. Ve vzdalenosti 35 mm od okraje plastové
trubky umistit kolem této trubky tésnici pasku se zalozkou asi 5-7 cm. Tésnici pasku
umistit na dolni poloviné spoje (u plastovych trubek o priméru do 200 mm paska 3 x 10
mm, a u trubek od 225 mm paska @ 10 mm).

Pasku polozit vinité, za otvory pro Srouby (viz obrazek). Za okraji spoje ponechat 5-7 cm
pasky v zasobé na zalozku. Pritladit doIni polovinu k okraji plastové trubky.

Volné konce tésnici pasky pfitladit k plastovym trubkam jako zalozku. Nasadit horni
polovinu spoje. PfiSroubovat pozinkovanymi Srouby vkladanymi zdola, s podlozkami na
obou stranach. Nenasazovat podlozku v misté pfiSroubovani anody. Srouby dotahovat
stfidavé pomoci klice. Skladaci odbocka T je podrobovana tlakové zkousce.

Nasledné umistit tésnici pasku (3 x 10 mm) kolem plastové trubky vedlejSiho potrubi (35
mm od okraje plastové trubky) a kolem skladaci odboéné trubky hlavni ¢asti odbocky T
(kolem 30 mm od okraje). Za okraji spoje ponechat 5-7 cm pasky v zasobé na zalozku.
PfitlaCit dolni polovinu k okraji pladtové trubky. Volné konce tésnici pasky pfitlacit
k plastovym trubkdm jako =zalozku. Nasadit horni polovinu spoje. PFiSroubovat
pozinkovanymi Srouby vkladanymi zdola, s podlozkami na obou stranach. Nenasazovat
podloZku v misté pfisroubovani anody. Srouby dotahovat stfidavé pomoci klice.

Vypénéni skladaci odbocky T:

Za timto ucelem se pouziva dvoudilna nadoba na pénéni (STAR PIPE 2 COMPONENT
MIXING GUN) nebo stroj. Po naliti doprostfed spoje pfisluSného mnozstvi pény pomoci
kladivka vtlouct do odvzdusSnovacich otvorG zatky tak, aby se zachytil prvni zafez zatky.
Tyto zatky zUstavaji v takovéto pozici béhem celého procesu pénéni spoje a zajistuji
unikové otvory pro vzduch a pénu.

Kdyz z odvzduSnovacich otvord pfestane vychazet péna, vytahnout obé zatky pro lepsi
odplynéni (kolem 2 h). Zkontrolovat, zda zpod ¢&asti spoje neunika péna ¢&i vzduch.
Odstranit zbytky pény kolem zatek. Zatlouct zatky. Odfiznout drzadla zatek. Na zatky
nasadit Zivicné zaplaty zahfaté z vnitfni strany.
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SPOJ S ODBOCKOU T FLEX
Montaz:

Odstranit izolaci na useku 160 mm z kazdé strany od mista provedeni odbocky. Povrch
teplonosné trubky musi byt suchy a peclivé ocistény ze zbytkd polyuretanové pény.
Plastové trubky je tfeba ocistit ze znecisténi na useku ok. 250 mm od jejich konci.
Nasledné pfivafit odbocny vyvod v uhlu 45° takovym zplsobem, aby byl pfizpusoben
odbocné trubce [1]. BEhem svareni zakryt koncovky polyuretanové pény hlavni trubky. Na
spoji je tfeba provést zkousku nepropustnosti.

Zamontovat distanéni prvek [2], na odbo¢nou trubku nasunou spoj s odbockou T i
s manzetou, a poté privafit odbo¢nou trubku k vyvodu odbocky.

Pl1ast hlavni trubky zavinout paskou @ 10 mm ve vzdalenosti 25 mm od koncl plastové
trubky [3—4]. Na spoj s odboCkou T Flex nanést dva pasy pasky tak, aby byly poloZzeny
podél spoje — na jeho zalozZce.

il 2
by elemeant
tq:'::\_\\ ?S?l)ﬁft % dyslﬂilu_l::.ri

S| &

Preklad obrazku:

element dystansowy | distanéni prvek |

Poté spoj pfimacknout pomoci past [5]. Koncovka smrstovaciho spoje PE-HD na odbo¢né
trubce se smrstuje pomoci plynového hofaku s mékkym (zlutym) plamenem. Béhem
smrstovani je tfeba pohybovat hofakem, aby se spoj nepfehfal na jednom misté. Po
smrsténi se pomoci vrtdku na PE-HD vyvrtaji otvory na pénéni o rozmérech: @ 24,5 mm +
0,2 mm, jeden na vedlejSim potrubi a dva na hlavni trubce [6]. Spoj Ize podrobit zkouSce
nepropustnosti.

Upozornéni: Zkousku nepropustnosti provést po vyvrtani jednoho otvoru!

4, 5.

K vypénovani se pouziva dvoudilnou nadobu (STAR PIPE 2 COMPONENT MIXING GUN)
nebo stroj.
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STAR{IPIPE
Montaz (pokr.)

Po naliti pény se do otvor( vtloukaji zatky takovym zplisobem, aby se zachytil jejich prvni
zafez, coz umozni odplynéni reagujici pény a unik prebytku [7]. Kvuli lepSimu odplynéni,
kdyz z otvor( pfestane unikat malé mnozstvi pény, je tfeba vytlouct zatky (asi 2 h).
Zkontrolovat, zda zpod spoje neunika péna, poté odstranit zbytky pény kolem otvort, opét
zatlouct zatky a odfezat drzadla.

Upozornéni: Jsou-li dodany Ctyfi zatky, jedna z nich je svafovaci (bez odvzdusnovacich
otvord). Montuje se na odboc¢né trubce misto zatloukaci zatky pomoci svarecky na zatky.
Ziviénou zaplatu ohfat z vnitini strany a pfiloZit na zatku odbo&né trubky [8]. Je-li na trubce
pfivafovaci zatka, zaplata neni nutna. Sundat zajistovaci pasy a na hlavni i odboéné trubce
zamontovat smrstovaci rukavy.

7 a.

//_"\: -~
l\_‘;
g 10. 11
S @ T
5 & Ny > H f‘iw/__\
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ELEKTRICKY SVAROVANE SPOJE:
- pfimé

- odbocéné

- pro vypousténi, odvzdusnéni

Upozornéni:
MontéZ spoje mhou provadét pouze montéfi vlastnici opravnéni k montovani elektricky
svarfovanych spoju. Co vice, tato montaz vyzaduje pouziti zvlastniho vybaveni.

Sluzba montaze elektricky svafovaného spoje je v nabidce servisu STAR PIPE.
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Navrtavka potrubi za provozu
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Pracovni postup:

OBECNE INFORMACE TYKAJICi SE SVAROVANI

1. Misto, kde se provadi montaz, musi byt odkryté a dostupné.

2. Teplonosna trubka musi byt sucha a zbavena zbytk( polyuretanu.

3. Béhem svarovani teplonosné trubky musi byt koncovky polyuretanové pény zakryté.
4. Na spojich je tfeba provést tlakovou zkousku.

OBECNE INFORMACE TYKAJICi SE MONTAZE SPOJU

1. Polyuretanova péna na koncich pfedizolovanych trubek musi byt sucha.

2. Teplonosna trubka musi byt sucha a zbavena nedistot, tuku atd. Je to podminka
dobrého spojeni izolace.

3. Koncovky plastovych trubek je tfeba odistit a vysusit na iseku kolem 250 mm.

4. Po zamontovani spoje je tfeba pfikryt otvory, které se v ném nachazeji, dokud
nezahajime vypénovani.

NAVRTAVKA POTRUBI ZA PROVOZU

Odstranit izolaci na useku 160 mm z obou stran mista planované navrtavky. Prfivafit svisle
k teplonosné trubce pfipojovaci vyvod s odbockou v pozadovaném sméru.  Pfipojit
odbocku a podrobit tlakové zkouSce.

Navrtavka
Odstranit uzaver z horni ¢asti pfipojovaciho vyvodu. Na tésnény vnéjsi zavit pfipojit ventil.
Na druhou stranu ventilu pfipojit vedeni, t&ésnéni a ucpavku.

Pfes vedeni a ventil provést vrtak az po teplonosnou trubku. Pomoci elektrické vrtacky
vyvrtat otvor v teplonosné trubce. Po skon€eni vrtani vytahnout vrtak nahoru a uzavrit
ventil. Voda vte€e z hlavni trubky do vedlejSiho potrubi.

Odstranit vedeni s nafadim, vrtak nahradit uzavérem umisténym na konci Sroubovaku.
Ucpavku s tésnénim nasadit na hrot Sroubovéku. Vedeni vybavené uzavérem se
Sroubovakem pfipevnit k ventilu. Otevfit ventil. PfiSroubovat uzavér. OdSroubovat vedeni
s naradim.

Uzavér zajistit svarem. Zamontovat skladaci odboCku T pro navrtavky dle strany 29.
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KONCOVY SPOJ Z PE-HD SESMRSTOVACI
MANZETOU Z PE

Tabulka 1
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Pracovni postup:

OBECNE INFORMACE TYKAJICi SE SVAROVANI

1. Misto, kde se provadi montaz, musi byt odkryté a dostupné.

2. Teplonosna trubka musi byt sucha a zbavena zbytk( polyuretanu.

3. Béhem svarovani teplonosné trubky musi byt koncovky polyuretanové pény zakryté.
4. Na spojich je tfeba provést tlakovou zkousku.

OBECNE INFORMACE TYKAJiCi SE MONTAZE SPOJU

1. Polyuretanova péna na koncich predizolovanych trubek musi byt sucha.

2. Teplonosna trubka musi byt sucha a zbavena necistot, tuku atd. Je to podminka dobré
vazby izolace.

3. Koncovky plastovych trubek ogistit a vysusit na iseku kolem 250 mm.

4. Po zamontovani spoje je tfeba pfikryt otvory, které se v ném nachazeji, dokud
nezahajime vypénovani.

KONCOVY SPOJ Z PE-HD SE SMRSTOVACIi MANZETOU Z PE

Zavafit konec ocelové trubky dnem. Svar podrobit tlakové zkousSce. Na koci trubky, ve

vzdalenosti asi 30 mm od uzavéru ocelové trubky, umistit koncovy spoj (pfedizolované

koncové spojky se umistuji pfimo vedle uzavéru). Zahfat koncovou spojku a okraje

plastoveé trubky na teplotu kolem 60°C.

Smrst'ovani smrstovaci manzety z PE:

a) Smrstovaci manzeta TPSM (standardné pro praméry do @ 315 mm). Odstranit folii
chranici tésnéni na vnéjSi strané manzety. Manzetu umistit na okraji spojky. Nejdfive se
srazi manzeta na pfesuvce, a poté na plastové trubce. Pouzit propanbutanovy hofak
s mékkym (zlutym) plamenem. Béhem smrstovani celou dobu hybat plamenem. Je tfeba
se vyhnout pfimému ohfivani plastové trubky a spojky.

(Viz montazni navod, str. 33)

Smrstovaci manzeta IPPS (standardné pro praméry od & 355 mm):

b) Ze smrstovaciho rukavu odstranit ochrannou félii. Rukav umistit na okraji spojky tak,
aby na spojce byla vétsi zalozka, protoze béhem smrstovani se bude rukav natahovat ve
sméru plastové trubky. Zahrat zaplatu ze strany té€snéni a umistit ji pfimo na okraji zalozky
smrstovaciho rukavu. V dalSi ¢asti montaze se vyhnout opétnému zahfati zaplaty. Nejdfive
se srazi rukav na spojce, a poté na plastové trubce. Pouzit propanbutanovy hofak

s meékkym (Zlutym) plamenem. Béhem smrstovani celou dobu hybat plamenem. Je tfeba
se vyhnout pfimému ohfivani plastové trubky a spojky. (Viz také montazni navod, str. 35).

Po skonéeni smrstovani (a Ci b) by povrch smrstovaci manzety z PE mél byt hladky a bez
prohloubeni (nedohfatych mist). Zatavené tésnéni by mélo byt vidét podél okraje. Neni-li
koncovy spoj pfedizolovan, provést tlakovou zkousku a naplnit ho pénou.

Béhem vypénovani se doporucuje vytvofit pro spoj opérku, aby nedoslo axialnimu posuvu
koncové spojky z trubky
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SMRSTOVACI MANZETA TPSM/138

POUZITI:

- nasuvné spoje z PE nebo smrtovaci spoje z PE ¢ PVC

NARADI:

- plynova lahev, reduktor, hadice, hofak, rukavice
Priprava

Pred svafenim teplonosnych trubek spoj Okraje plastovych trubek a spoje musi byt
umistit na pfedizolované trubce. suché, zbaveny zbytk( pény, necistot, oleje
a mazu.

Piredehriev Montaz manzet

Okraje plastovych trubek a spoj zahfat na  Smrstovaci manzetu TPSM umistit na

teplotu asi 60°C. Pouzit ,mékky“, zluty okraj spoje s ponechanou stejnou

plynovy plamen. Ten umozni ziskani Casu  zaloZzkou na spojce i na plastove trubce,

na prunik tepla pres polyetylenovy plast. protoze manzeta se béhem smrstovani

Predhfev je nutny a navic krati ¢as neposouva. Zz manzet odstranit

montaze. ochrannou folii. Ujistit se, ze byla
odstranéna cela folie.
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Nejdfive manzetu TPSM smrstit na spoji

(pouzit ,mékky“ plamen). Smrstovani
provadét ze stiedu dold. Horakem
pohybovat kolem trubky.

Kontrola

Jemné pfitlacit na manzetu, abychom zjistili,
jestli je tésnéni tekuté. Jestlize takto vznikla
vlna zmizi, znamena to, Ze zahfati manzety
bylo postacujici. Zkontrolovat, zda se na
manzeté nenachazi prohloubeni (nedohfaté
misto). Je jej tfeba ohfat, dokud nezmizi.

34

Poté
k plastové trubce.
vzniku vzduchovych bublin.

STAR{IPIPE

smrétovat ze stfedu smérem
Takto se vyhneme

Stejnym zpusobem manzetu TPSM nasadime
na druhé strané spoje. Pfed mechanickym
zatizenim spoje &i pfed tlakovou zkou$kou
musi  hotovy spoj s manzetami TPSM
vychladnout na asi 30°C.
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SMRSTOVACI MANZETA IPPS

POUZITI:

- nasuvné spoje z PE nebo smrstovaci spoje z PE ¢i PVC
NARADI:

- plynova lahev, reduktor, hadice, hofak, rukavice

Priprava

Oblast spoje musi byt Cistd a sucha. Odfiznout rukav vhodné délky v souladu
Odstranit vS8echny stopy vlhkosti, necistot, s rozméry trubky. Na jednom konci rukavu
oleje a mazu. odfiznout rohy (zalozka vevnitf)

Piedehiev

Plastovou trubku z PE a spoj zahfat na  Odstranit ochrannou félii na 10cm useku ze

teplotu asi 60°C. Pouzit ,mékky“, Zluty strany odfiznutych rohd. Rukav poloZit

plynovy plamen. Pfedhfev je nutny a navic s ponechanou stejnou zalozkou na spoj i

krati ¢as montaze. plastovou trubku. Odstranit zbyvajici ¢ast
ochranné folie.
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Pripevnéni zaplaty
0 -

Zaplatu lehce zahrat na strané s tésnénim.
Zaplatu umistit nad zalozku rukavu a
pritlacit k rukavu.

Smrst'ovani manzety

Smrstovani zaclit ve stfedu dolni ¢asti
manzety. Plamen pfesouvat ve sméru
okraji zaplaty. Manzetu na spoji postupné
smrstovat ,mékkym® plamenem. Plamen
vést kolem manzety.

STAR{IPIPE

Zaplatu ohfivat, dokud nezméni barvu ze
zelené na cCernou. Pomoci rukavice Ci
valeCku vyrovnat povrch zaplaty podél
manzety. Takto se odstrani vSechny

vzduchové bubliny a zahyby. Upozornéni:
Zaplatu ponechat asi minutu vychladnout.
U trubek s malymi priméry se doporucuje
nejdfive zamontovat zaplatu na druhé
zahajenim

manzeté spoje (pred
smrstovani prvni manzety).

Poté, opét zacinajic ze stfedu, smrstovat
manzetu na plastové trubce. Takto se
vyhneme vzniku vzduchovych bublin pod
manzetou na okraji spoje. Povrch manzety
musi byt stejné hladky, jako povrch spoje,
a tésnéni musi byt vidét na okraji manzety.
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Kontrola

yi

P i}

Jemné& piitlait na manzetu, abychom Stejnym zpGsobem manZetu IPPS
zjistili, jestli je t&snéni tekuté. Jestlize vina nasadime na druhé strané spoje.
vznikld na druhé strané spoje zmizi,
znamena to, Ze zahfati manzety bylo

postadujici.
Hotovy spoj
Hotovy spoj s manzetami IPPS. Povrch manzet je hladky,
bez nedohratych mist, s t&€snénim viditelnym rovhomérné
podél okraje.
P —
_J
Sitka smrs§tovaci manzety TPSM
Prdmér plastové trubky nasuvny spoj smrstovaci spoj

mm mm mm

90 150 150

110 150 150

125 150 150

140 150 150

160 150 150

180 150 150

200 150 150

225 150 150

250 150 150

280 225 150

315 225 150

Pramér plastové trubky smrstovaci manzeta IPPS

minimalni délka manzety Siftka manzety

mm mm mm

355 1340 225

400 1480 300

450 1645 300

500 1815 300

560 2040 300

630 2275 300

710 2540 300

800 2840 300

37

ENERGY TRANS, spol. s r.o., Kragujevska 398, 010 01 Zilina, Tel. +421 905 20 30 35



STAR{IPIPE

6. NAVOD K MONTAZI KOMPENZATORU E

1)

2)

3)

4)

5)

oznacit rozmér f (nastaveni) méfena od
hraniéni (koncové) znacky ve sméru
méchu

Na kompenzator nasadit kotvu a pomoci
Sroubkll ho stahnout tak, abychom
ziskali hodnotu nastaveni f

stlateny kompenzator je tfeba zajistit
proti roztahnuti pomoci montaznich
svard.

ze zajisténého kompenzatoru sundat
kotvu a kompenzator vlozit mezi trubky
Smeér pratoku topného média nema vliv
na smér montaze kompenzatoru.

Odstranit v§echny montazni svary, aby
se kompenzator mohl stahnout

6) Zahajit ohfivani potrubi. Teplotu média

zvySovat az do okamZiku stazeni
kompenzatoru. Po stazeni je tfeba
kompenzator svafit.

7) Kompenzator se izoluje spojem pro

kompenzator E.
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7. SPOJOVANI GALVANIZOVANYCH TRUBEK

Galvanizované trubky STAR PIPE jsou spojovany prostfednictvim pajeni natvrdo.

Priprava

Konce trubek v hloubce asi 4 mm z vnitfni strany je tfeba ocistit z vrstvy zinku pomoci
frézového noze nasazeného na elektrickou vrtacku. Z vnitfni strany je tfeba odstranit vrstvu
zinku v hloubce 25-30 mm pomoci napf. brusného kamene pfipevnéného na vrtacce.
Koncovky trubek ocistit pilnikem &i bruskou ze zinku, u trubek o priméru > & 88,9 mm je
zeSikmit v Uuhlu 30°. Kraje koncovek z vnéjsi i vnitfni strany je tfeba zakulatit pro
zjednodus$eni pratoku pajky. Trubky se ofezavaji v uhlu 90°.

Jestlize se na vnéjSim priméru trubky objevuji ,hrudky” zinku, je tfeba je odstranit do 50
mm od Cela.

Pajeni

Za ucelem usnadnéni pajeni natvrdo doporu€ujeme pouzit pajeci krouzky. Pro zajisténi
spravného pajeni trubek je tfeba béhem procesu pajeni nedopustit k priniku zinku do
tekuté pajky. S ohledem na zivotni prostfedi je tfeba se také vyhnout generovani zinkové
pary béhem p3jeni.

Koncovky trubek: €elo, vnitfni a vnéjsi povrch na useku 30 mm, natfit tavidlem Castolin 18,
nasledné umistit krouzek, ujistit se, Ze se nedotyka zinkové vrstvy a pifitlacit trubku. Pro
zajidténi spravného centrovani koncovek trubek b&éhem pajeni doporu€ujeme pouzit drzak.
Pajeni se obvykle sklada z dvou etap:

1. K provedeni prvni vrstvy pajky Ize pouzit jak pajku Castolin 18F bez tavidla, tak i pajku
Castolin 18MF s tavidlem. Pajku podavame po dosazeni pozadované teploty pajeného
mista — 755-825°C, kdy je viditelné kapalnéni tavidla a objevuje se ,rosa“.

2. Povrch spoje se provadi vyluéné pajkou Castolin 18 MF s tavidlem. PFi kladeni druhé
vrstvy pajky je tfeba ztavit prvni vrstvu, aby mezi nimi nedoslo ke vzniku pérd.

Plamen hoféku je nutné udrzet jako okysliCujici, aby se koncovky trubek neprehraly a
nedoslo k poSkozeni zinkové vrstvy.

KdyZ pajeny spoj vychladne, zbytky tavidla se musi odstranit pomoci draténého kartace.
Spoj se podrobuje tlakové zkousce tlakem odpovidajicim 1,5 pracovniho tlaku.

Priimér Spotieba pajky [g]
Prvni vrstva Druha vrstva
26,9 15 15
33,7 15 15
42 4 22 22
48,3 22 22
60,3 30 30
76,1 45 45
88,9 60 75
114,3 75 90
39

ENERGY TRANS, spol. s r.o., Kragujevska 398, 010 01 Zilina, Tel. +421 905 20 30 35



STAR{IPIPE

8. ZKOUSKA NEPROPUSTNOSTI SPOJU

V8echny spoje STAR PIPE se 2 nebo 3 zatkami Ize podrobit zkousce nepropustnosti dle
PN-EN 448.

Zpusob provedeni

1. Zmontovat spoj dle montazni instrukce spoje.

2. V jednom vypénovacim otvoru umistit zatku.

3. Do druhého otvoru spoje vlozit manometr.

4. Pumpou (nozni, ruéni, elektrickou) napumpovat spoj tak, aby manometr ukazoval tlak
0,2 bar.

Na okraje rozprasit latku odhalujici netésnost spoje.

Neunikaji-li vzduchové bubliny, spojka se mize vypénit.

oo

Kompletni vybaveni pro zkousku nepropustnosti:
Patka zatky

Tésnéni

PodlozZka

Motylkovy Sroub
Vsuvka 1/8"

Odbocka T 1 /4" PT
Dvojita vsuvka 1 /4" PT
Ventil

Nasuvny spoj

10. Manometr

11. Hadice

12. Pumpa

13. Uzaviraci zatka

CoNoOOR~LON =

Dodavano v montérském kuffiku spolu s jednim balenim kapaliny na zjiStovani zatékani.
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9. DILATACNIi POLSTARE

;’/ L@ L@

L 2
H |
i w !
velikost L (mm) H (mm) W (mm) P[I;')cl)é%{%r\péer
trubky (mm)
1 1000 40 400 90-140
2 1000 40 730 160-250
3 1000 40 915 280-450

Oznaceni vlozek na montaznich schématech — priklady:

a) jedna vrstva vlozek b) dvé a tfi vrstvy vioZzek

i lub —|'\—5+4
|
T e e

Preklad obrazku:

3 szt. 3 kusy

lub nebo

U praméru plastové trubky > 450 mm se pouziva tésné spojeni polstara. Pravidlem je
oblozeni pfiblizné 2/3 obvodu plasté prvni vrstvou pol$tart. Tato tabulka predstavuje vybér
polstara pro vétsi praméry plastoveé trubky:

Primeér plastové trubky (mm) T vrstva Velikost vIozek2 23 visiva
500 142 2+2
560 142 242
710 2+2 2+2
800 3+3 242
900 3+3 3+3

Upozornéni: druha a tfeti vrstva polstari se klade pouze po stranach trubky (jiz pokryté
prvni vrstvou).
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10. SVAROVANIi OCELOVYCH TRUBEK

Proces svafovani by mél splfiovat pozadavky PN-EN 489 a byt vhodny pro provedené
spoje v ramci konstrukce potrubi (svafeni na stavbé&). Rizné prvky potrubi (pfimé trubky a
tvarovky) by mély byt svareny celné (v pfipadé odbocek koutové svary).

Konce trubek, které maji byt svareny, by mély byt uloZzeny bez Uhlovych posuvi a béhem
svarovani by mély byt znehybnény pomoci centrovaciho zafizeni.

Svareni provadét:

Plynem - do priméru trubky max. @ 139,7 mm s tloustkou stény 3,6 mm

Elektricky - od @ 168,3 mm s tloustkou stény 4,0 mm

Materialy ke svarovani:

plynové svafovani - svarovaci drat SPG 1 nebo SPG 6
pomédovany pfip. OK. Gasrod 98.70 firmy
ESAB @ 2+-3 mm

elektrické svafovani - elektrody typ ER 3,46 & 2,5 i 3,25 mm nebo
- elektrody typ OK. 53 @ 2,5 i 3,25 mm firmy
ESAB

Konce trubek, které maiji byt svarené, musi byt pfipravené v souladu s ISO 6761, tj. oblast
svarfeni musi byt Cista, bez barvy a jinych povlakd a bez izolaéniho materialu.

Ukos konce trubky je u tloustky stény trubky do 4,0 m m do pismene V a u vétsi tloustky
stény trubky do pismene Y.

Poskozeni objevené pfi prohlidce se musi vejit pfinejmensim do tfidy defektd W3 dle PN-
85/M-69775 ¢i na stfedni drovni dle EN 25817.

Nezavisle na vnéjsi prohlidce je nutné provést radiologickou nebo ultrazvukovou zkousku
svaru dle PN EN 489.
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11. 1ZOLACE SPOJU

Po montazi spoju STAR PIPE (v€etné skladacich ohybu a odboéek T) je nutno provést
jejich izolaci pomoci polyuretanové pény.

Polyuretanova péna vznika z dvou kapalin — polyolu (polyalkohol) a izokyanatu, které se po
smichani a naliti dovnitf spoje rozsifuji a vypliuji vSechny jeho spary.

K izolaci spoju v systémech PUR a MicroPUR se pouziva péna PUR.

Zpusoby izolace:

1. PInéni pénou pomoci dvoudilné nadobky STAR PIPE MIXING GUN.

2. Strojové pInéni pénou.
Upozornéni: Nize popsané vztazné podminky slouzi jako zaklad pro navod k pouziti
a pro tabulky davkovani.

IDEALNI TEPLOTA kapalin tvoficich pénu (18 — 22°C)

IDEALNI TEPLOTA pénéni (18 — 22°C)

V pripadé teplot < 15°C se doporuduje ohfat teplonosné trubky i spoje na IDEALNI
TEPLOTU.

V pfipadé teplot kolem nuly nebo pod nulou se teplonosna trubka musi ohfat napf. topnym
médiem (max. na teplotu 30°C) a doporuéuje se strojové naplnéni polyuretanovou pénou.

Zivotnost nesmichanych kapalin se zachovanim maximalni u&innosti: 6 mésic.

Zachazeni s kapalinami polyuretanové pény:

Obecné poznamky tykajici se prace s pénicimi kapalinami (polyuretanovou pénou).
Dale se odvolavame na doporuceni Statni pracovni inspekce.
DVOUDILNA NADOBKA

NA PENENI STAR PIPE Dvoudilng nadobka na pénéni STAR PIPE je
hygienickym a ekologickym zafizenim, které (je-li
pouzito v souladu snize uvedenym navodem)
umozfiuje ziskani 100% spravného pénového
naplnéni spoju o prdmérech do 219-315. Nadobka
na pénéni se sklddd zdvou pruhlednych,
polypropylenovych pulek. Prvni obsahuje kapalinu
A (polyol — svétlda kapalina) a druha kapalinu B
(izokyanat — tmava kapalina). Kapaliny jsou od
sebe oddéleny a pfed unikem jsou zabezpeceny
plastovymi membranami. Michani, které ma
rozhodujici vliv na kvalitu kone¢ného procesu
pénéni, se provadi pomoci michadla vytvofeného
specialné pro zajisténi nejlepsich vysledku.

Nadobky se standardné vyrabi v téchto velikostech:
.1(0,24 1 A + B celkem)

(
3 (0,441 A + B celkem)
4 (0,56 | A + B celkem)
.5(0,70 I A + B celkem)
6 (0,90 | A + B celkem)
7 (1,10 | A + B celkem)
SmésSovani soucasti A a B se provadi v nasledujicim poméru:objemovém:

1.0_A 1,0 _A

1.3 "B hmotnostnim: 1.47 ~B
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NAVOD K OBSLUZE
DVOUDILNE NADOBKY NA
PENENI STAR PIPE

T —
. ] Spoj pfipraveny k pénéni.

nr. 7 6 5 (asarzr1y Ujistit se, Ze se zavlacka Cepu michadla
2 7Tt nachazi vjednom ze zafezl odpovidajicich
] pozadovanému rozméru nadobky na pénéni.

Zasroubovat Cep do nadobky na pénéni
prislusné velikosti. Cep je tfeba zaSroubovat az
do konce.

Naklonit nadobku o asi 30° a ¢ep zarazit natolik,
nakolik dovoli zavlacka.

Pomoci vrtacky michat obsah nadobky 15-30
vtefin s rychlosti 700 ota¢ek na minutu. Béhem
michani doporuujeme nadobku jemné naklonit,
tak jak to ukazuje obrazek. .

Nadobku vloZit do jednoho otvoru spojky bez
zatky. Odstranit zavlagku. Cep narazit aZz do
konce. Cep obratit 2 &i 3 krat a povytahnout ho
nahoru. (Jsou-li nutné dvé nadobky na pénéni,
rychle zopakovat vySe popsany postup nebo ho
provést soucasné s druhou nadobkou.)

Po asi 30 vtefinach nadobku odstranit a do
otvord narazit asi do poloviny dvé zatky tak, aby
byly odvzdudiovaci otvory v zatkach volné.
Jestlize péna unikajici zotvord dosahne
velikosti malé dlané, zatky vytlouct, pockat 2 h,
poté odstranit zbytky pény a namontovat
pfivafovaci zatky nebo narazeci zatky
s ziviénymi zaplatami.
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DODATECNE POKYNY

STAR{IPIPE

k obsluze dvoudilné nadoby na pénéni STAR PIPE

PROBLEM

PRICINA

Obsah nadobky vytéka
pred¢asné

I. Cep michadla nebyl b&hem skladani nadobky

zasroubovan

do konce.

Obsah nadobky je pfili§
husty

I. teplota nadoby je pfili§ nizka (pod 20°C)

Obsah nadoby se vychazi
pomalu

Michani trvalo pfili§ dlouho, a proto pénéni zac¢alo
pred vyprazdnénim.

Teplota nadoby je pfili§ nizka (pod 20°C).
Montér zapomnél, ze béhem vyprazdnovani nadoby
je tfeba vytahnout ¢ep michadla nahoru.

. Druhy otvor spojky je béhem vyprazdfiovani nadoby

zablokovan (mél by byt uplné otevieny).

Uvnitf spojky vznika velké
mnozstvi pény pod velkym
tlakem.

Byla pouzita pfilis velkd nadoba na pénéni pro
tento spoj

Teplota nadoby je pfili§ vysoka (nad 24°C).
Teplota spoje je pfili§ vysoka (nad 24°C).

Uvnitf spojky vznika malo
pény.

Il
.
V.
V.
VL.

VII.

Byla pouzita pfilis mala nadoba na pé&néni pro tento
Spoj.

Teplota nadoby na pénéni je pfili§ nizka (pod 20°C)
Teplota spoje je pfili§ nizka (pod 20°C)

Spoj je netésny (prosakuje).

PFed pInéni pénou se ve spoji nachazela voda.
Druhy otvor spojky byl béhem pé&néni uzavfen.
Obsah nadoby byl nespravné smichan.

ENERGY TRANS, spol. s r.o., Kragujevska 398, 010 01 Zilina, Tel. +421 905 20 30 35

45




STAR{IPIPE
DAVKOVANIi PENY - PRIME SPOJE

IZOLACE STANDARD IZOLACE PLUS IZOLACE PLUS/PLUS
A+B Cislo A+B | Cislo A+B Cislo
Oznageni |dm® |nadoby|Oznageni |dm® |nadoby| Oznadeni|dm® | nadoby
27 - 90 0,18 1 27 - 110 0,28 2 27 -125 (0,35 3
34 -90 0,17 1 34 -110 0,27 2 34-125 |0,34 3
42 -110 (0,26 2 42 -125 0,33 3 42 -140 (0,44 4
48 -110 |0,25 2 48 - 125 0,32 3 48 - 140 0,42 3
60-125 (0,29 2 60 - 140 0,39 3 60 - 160 [0,53 4
76 - 140 |0,34 3 76 - 160 0,48 4 76 - 180 (0,63 5
89-160 (0,44 4 89 - 180 0,59 5 89 -200 (0,77 6
114 -200 (0,66 5 114 - 225 0,91 6 114 - 250 (1,20 4+5
139 -225 |0,78 6 139 - 250 1,07 7 139 -280(1,43 4+6
168 - 250 (0,88 6 168 - 280 1,23 5+5 168 - 315 |1,72 5+7
219-315 |1,29 5+5 |219-355 1,90 6+7 219 -400 |2,68 +
273 -400 |2,07 7+7 (273 - 450 3,08 + 273 - 500 | 3,64 +
323-450 (2,42 + 323 - 500 3,51 + 323 - 560 (4,97 +
355-500 |3,05 + 355 - 560 4,51 + 355 -630 (6,35 +
406 - 560 |3,67 + 406 - 630 5,52 + 406 -710|7,88 +
508 - 710 |5,90 + 508 - 800 8,88 + 508 - 900 | 12,62 +
609 - 800 (6,44 + 609 - 900 10,17 + 609 - 1000(14,34 +
SPOJE KOMPENZATORU E
IZOLACE STANDARD IZOLACE PLUS IZOLACE PLUS/PLUS
A+B Cislo A+B Cislo A+B Cislo
Oznageni |dm® | nadoby |Oznageni |dm® |nadoby |Oznageni |dm® | nadoby
34-90 (0,19 1 34 -110 0,32 2 34 -125 0,43 3
42 -110 (0,28 2 42 - 125 0,39 3 42 - 140 0,52 4
48 -110 |0,26 2 48 - 125 0,38 3 48 - 140 0,50 4
60-125 |0,32 3 60 - 140 0,48 3 60 - 160 0,65 5
76 - 140 (0,38 3 76 - 160 0,59 4 76 - 180 0,82 6
89-160 (0,49 4 89 - 180 0,73 5 89 - 200 0,99 7
114 -200 |0,84 6 114 - 225 1,24 6 114 - 250 1,67 6+6
139-225 (0,94 7 139 - 250 1,38 7 139-280 |2,01 7+7
168 - 250 [1,08 4+4 168 - 280 1,77 5+5 |168-315 |2,67 +
219-315 (1,53 5+6 |219 - 355 2,68 6+7 [219-400 |4,15 +
273 -400 (2,77 + 273 - 450 4,60 + 273 -500 |6,64 +
323-450 |3,87 + 323 - 500 6,28 + 323-560 (9,51 +
355-500 (4,55 + 355 - 560 7,73 + 355 -630 12,08 +
406 - 560 (5,60 + 406 - 630 9,96 + 406 -710 |15,56 +
508 -710 |10,15 + 508 - 800 17,07 +

609 - 800 |11,90 +

Tam, kde neni uveden Zadny rozmér, se pouziva strojové pénéni.
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DAVKOVANi PENY
REDUKCNI SPOJE

STAR{IPIPE

48,3 | 26,9

60,3 | 26,9

60,3 | 42,4

76,1 | 424

76,1 | 60,3

88,9 | 76,1

114,3 | 88,9

139,7 {114,

110
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125
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160

200
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STANDARD PLUS PLUS/PLUS

Ocelova éFt’rlﬁgﬁgv A+B | Cislo él:t)rlﬁgfk%v A+B |[Cislo| Plastov| A+B | Cislo
3 | nadob 3 : a trubka 3 .

trubka mm mm | dm Yy mm_ | dm’ |nado o dm® | nado
by by

424 | 26,9(110 | 90]0,26 2 [125| 110(0,36 3 [140 | 120,41 3

|

0,42

|

0,50

|

0,53

|

0,61

|

0,61

|

0,80

|

1,18

|

1,63

w

N

N

]

a

[«

4+5

6+6
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STANDARD PLUS PLUS/PLUS
Ocelova Plastova |A+B |Cislo |Plastova [a+B |Cislo |Plastova |A+B |Cislo

trubkamm |tubka g [nadoby [ |dm® |nadoby [fubka  qme nadob
273,7] 219,400 | 315(2,65 | x  |450 [355[3.89 | x |500 | 40472 | «x
1 0

323,9| 273,450 | 400|3,71 X 500 | 450(5,38 X 560 | 50|6,57 X

355,6| 323,|500 | 450(5,56 X 560 | 500(8,13 X 630 | 56/10,01 X

406,4| 355,|560 | 500|7,08 X 630 | 560(11,0 X 710 | 63|13,06| x

508,0| 406,|710 | 560|12,37 X 800 | 630|18,64 X 900 | 7

N

23,98 «x

ES
o

610,0| 508,|800 | 710(15,97 X 900 | 800|25,18 X 100 | 9
0 0

30,62 x

o o

Tam, kde neni uveden Zadny rozmér, se pouziva strojové pénéni.
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DAVKOVANi PENY

SKLADACI OHYBY

STAR{IPIPE

IZOLACE STANDARD IZOLACE PLUS IZOLACE
PLUS/PLUS
A+B ¢ A+B ¢ A+B Cisi
o o + Cislo o o + Cislo o o + o]
30°<v<90 dm® | nadoby 30°<v<=90 dm?® | nadoby 30° <v=90 dm?® |néado
by
27 - 90 0,20 1 27 - 110 0,30 2 27 - 125 0,38 3
34 -90 0,19 1 34 -110 0,30 2 34 -125 0,38 3
42 -110 0,29 2 42 -125 0,37 3 42 - 140 0,48 4
48 - 110 0,28 2 48 - 125 0,36 3 48 - 140 0,48 4
60 - 125 0,34 3 60 - 140 0,46 4 60 - 160 0,62 5
76 - 140 0,43 3 76 - 160 0,60 ) 76 - 180 0,79 6
89 - 160 0,55 5 89 - 180 0,75 6 89 - 200 1,31 5+5
114 - 200 0,90 6 114 - 225 1,25 5+5 (114 -250 1,66 6+6
139 - 225 1,13 4+5 139 - 250 1,56 5+6 ([139-280 2,09 7+7
168 - 250 1,37 5+5 168 - 280 1,93| 6+7 |168-315 2,67 +
219-315 2,26 +
o Cislo |[v=30° A+B |[Cislo v < 30° A+B Cisl
<
v=30 A*B 1 adoby dm3  |nadoby dm3 o
dm3 nado
by
27-90 0.19 1 27 - 110 0,29 |2 27 - 125 0,36 3
34 -90 0,18 1 34 -110 0,28 (2 34 - 125 0,36 3
42 -110 0,27 2 42 -125 0,34 |3 42 - 140 0,44 4
48 -110 0,26 2 48 - 125 0,33 (3 48 - 140 0,44 4
60 - 125 0,31 3 60 - 140 0,42 |3 60 - 160 0,56 5
76 - 140 0,38 3 76 - 160 0,52 (4 76 - 180 0,68 5
89 - 160 0.48 5 89 -180 0,64 |5 89 - 200 1,12 4+5
114 - 200 0,74 6 114 - 225 1,03 |7 114 - 250 1,36 5+5
139 - 225 0,90 6 139 - 250 1,23  |4+5 139 - 280 1,65 6+6
168 - 250 1,04 7 168 - 280 1,47 |[5+6 168 - 315 2,03 7+7
219 - 315 1,61 6+6

Tam, kde neni uveden Zadny rozmér, se pouziva strojové pénéni.
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DAVKOVANi PENY
SKLADACi ODBOCKY T

STAR{IPIPE

Odboéna 27-90 34-90 42-110 | 48-110 | 60-125 | 76-140 | 89-160 | 114-200
trubka
Hlavni [dm® ¢ [dm’] & [dm® [ & [dm® [ & [dm® [ & [dm® [& [dm® [& [dm | ¢&
trubka 3
27-90 0,38 3
34-90 0,37 3 (0,36 3
42-110 0,44 4 1043| 3 (0,55 4
48-110 0,43 4 1042| 3 (0,53 4 (0,51 4
60-125 0,48 4 1046| 4 (0,58 5 (0,56 5 (0,65 5
76-140 0,51 4 1050 4 (0,61 5 (0,60 5 (0,69 6 |0,73 |6
88-160 0,60 5 (0,59 5 |0,70 6 (0,68 6 10,78 6 10,82 |6 0,98 (7
114-200 (0,79 6 /0,79 6 |0,90 6 |0,88 6 (0,97 7 1,02 |7 1,18 |4+5 |1,52| 5+6
139-225 (0,89 6 /0,87 6 |0,99 7 10,97 7 11,06 7 1,10 |3+5 (1,26 |5+5 |1,60| 4+7
168-250 0,96 7 1094 7 |1,06 7 11,04 7 |1,13 | 4+5|1,17 |4+5 1,33 |5+5 |1,67| 5+7
219-315 1,31 5+5 (1,31 | 5+5 | 1,42 |4+6 (1,40 |4+6|1,49 [5+6 (1,54 |5+6 |1,70 |[5+7 (2,04 | 7+7
1ZOLACE PLUS
Odboéna 27-110 34-110 42-125 | 48-125 60-140 [ 76-160 89-180
trubka
Hlavni trubka [dm® [ &. [dm® ¢ |dm® e [dm® & [dm® [ & [dm® [¢. [dm’® [&.
27-110 0,60 5
34-110 0,59 5 (0,58 5
42-125 0,65 5 (0,64 5 0,75 6
48-125 0,64 5 (0,63 5 0,74 6 (0,72 6
60-140 0,70 6 |0,68 6 0,79 6 (0,78 6 0,84 6
76-160 0,78 6 10,77 6 0,88 6 (0,86 6 |0,93 7 (1,09 [3+5
89-180 0,88 6 (0,87 6 0,98 7 10,96 7 (1,03 7 (1,19 |4+5 |1,38 |4+6
114-225 1,16 4+5 (1,15 4+5 (1,26 5+5 (1,24 5+5 11,31 5+5 11,48 |5+6 |1,66 |5+7
139-250 1,28 5+5 | 1,26 5+5 1,37 4+6 | 1,36 4+6 (1,43 | 4+6 |1,60 |5+6 [1,78 |[6+6
168-280 1,43 4+6 (1,42 4+6 |[1,53 5+6 1,51 5+6 11,58 | 5+6 [1,74 |5+7 |1,93 |6+7
IZOLACE PLUS/PLUS
Odboéna 27-125 34-125 42-140 48-140 60-160 76-180 89-200
trubka
Hlavni trubka [dm® | & [dm® ¢ [dm® [ & [dm® [ & [dm® [ & [dm® [ & [dm® | &
27-125 0,83 6
34-125 0,84 6 (0,81 6
42-140 0,91 6 (0,90 6 |0,97 7
48-140 0,90 6 10,89 6 |0,96 7 10,95 7
60-160 1,01 7 10,99 7 1,07 7 11,05 7 (1,24 5+5
76-180 1,11 3+5 (1,10 4+5 11,18 4+5 11,16 4+5 1,34 5+5 |1,54 5+6
89-200 1,25 5+5 (1,23 4+5 1,31 5+5 (1,29 5+5(1,34 5+6 | 1,68 6+6 | 1,89 6+7
114-250 1,68 6+6 | 1,67 6+6 | 1,74 6+6 | 1,72 5+6 (1,48 6+7 12,12 7+7 12,07 7+7
139-280 1,90 6+7 1,89 6+7 | 1,96 6+7 |1,95 |6+7 (1,91 + (2,11 + 2,54 +
168-315 2,19 + (2,18 + 12,25 + (2,24 + (2,12 + (2,63 + 12,83 +

Tam, kde neni uveden zadny rozmér, se pouziva strojové pénéni.
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STAR{IPIPE
SPOJ S ODBOCKOU T FLEX

IZOLACE STANDARD
Odbocna 20 - 61 25-75 32-93 40 -100 50-110
trubka
PB-flex
Hlavni A+B| 2- A+B |Cislo| A+B |Cislo| A+B | Cislo| A+B | Cislo
trubka Ocel | dm®| diln. | dm® |nado| dm® |[nado| dm® |nado| dm® | nado
PB-flex ¢. by by by by
25-75 0,16 1 0,16 1
27-90 0,19 1 10,20 1 10,23 1
32-93 34-90 0,18 1 10,20 1 10,23 1
40-110 [42-110 0,26 2 10,27 2 1]0,30 2 10,32 3 (0,32 3
50-110 |48-110 0,24 2 10,26 2 10,28 2 10,32 3 (0,32 3
60-125 0,29 2 10,31 2 1]0,33 3 (0,36 3 (0,35 3
76-140 0,33 3 (0,34 3 (0,38 3 (0,40 3 (0,39 3
89-160 0,41 3 (0,43 3 (0,45 4 1048 4 1047 4
114-200 |0,61 5 10,62 5 0,65 5 0,67 5 0,67 5
139-225 (0,70 6 (0,72 6 (0,73 6 (0,76 6 (0,76 6
168-250 (0,77 6 (0,78 6 (0,80 6 (0,83 6 (0,82 6
219-315 |1,13 | 4+5 (1,14 | 4+5 |1,17 4+5 (1,19 | 4+5 (1,19 | 445

KONCOVE SPOJKY z PE-HD

pfima spojka a napf.: @ 225 izolace Standard
2
u.ﬂ_m = 0,39 dn® —

dvoudilna nadoba ¢&. 4
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SOUPRAVA NA PENENI
na bazi systému BAYTHERM VP.PU.27.HK04R

PoZadavky:
- Skladovaci teplota 12-25°C
- Teplota okoli béhem pouziti 10-25°C
- Teplota latek b&éhem skladovani 18-25°C

Navod k pouziti:
- Pfipravit spojku na naplnéni.
- Rozbalit pfisluSnou soupravu pény.
- OdsSroubovat zatky na obou lahvich.
- Nalit obsah lahve A do lahve B.
- Potfepat asi 20-30 vtefin.
- Obsah rychle nalit dovnitf spojky.

- Po asi 2 minutach zkontrolovat, zda se péna zvétsila az po odvzdushovaci
zatky spojky.

- Odvzdusnovaci otvory nechat oteviené min. 0,5 hodiny.

DAVKOVANI PENY: stejné jako u dvoudilnych nadob (dle tabulek na stranach 04-03 + 04-
06).

UPOZORNENI: Pred zahajenim pénéni je treba zkontrolovat, zda nae souprava tekuté
montazni pény odpovida velikosti izolované spojky.

SOUPRAVY NA PENENI

Cislo [dm?] [ka]
A+B A B A+B A B
1 0,24 0,10 0,14 0,28 0,11 0,17
2 0,32 0,14 0,18 0,37 0,15 0,22
3 0,44 0,19 0,25 0,51 0,21 0,31
4 0,56 0,24 0,32 0,66 0,27 0,39
5 0,70 0,30 0,40 0,82 0,33 0,49
6 0,90 0,39 0,51 1,05 0,43 0,63
7 1,10 0,48 0,62 1,29 0,52 0,77

Komponent A — (polyol) obsahuje smés polyoli. NeSkodna latka.

Komponent B — (izokyanat) obsahuje difenylmetandiizokyanat sizomery a homology.
Skodliva latka. Plisobi $kodlivé pres dychaci cesty, drazdi odi, dychaci soustavu a kizi.
Mlze vyvolat precitlivélost v pfipadé vdechnuti ¢&i kontaktu z kGzi. Nevdechovat paru
rozprasené kapaliny. Pouzivat vhodny ochranny odév a rukavice. V pfipadé nepostacujici
ventilace pouzivat vhodny dychaci pfistroj. V pfipadé nehody ¢&i Spatného pocitu se obratte
na lékafe. Zachovavat pokyny obsazené v navodu vyrobce.
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NAVOD K POUZITi SOUPRAVY NA PENENI na bazi systému BAYTHERM
VP.PU.27.HK04R
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12. MONITOROVACI SYSTEM

Zaklad systému tvofi dva neizolované, médéné monitorovaci vodice o prifezu 1,5 mm?,
umisténé uvnitf polyuretanové pény soubézné s teplonosnou trubkou, vzajemné posunuté
0 180° v poloze 9. a 3. hodiny.

Cinnost systémi vychazi z méfeni elektrického odporu mezi monitorovacim vodi¢em a
teplonosnou trubkou a jedna se o impulsni monitorovaci systém.

drut miedziany

dnt migdnany aoynowany

Preklad obrazku:
drut miedziany médény drat
drut miedziany ocynkowany zinkovany médény drat

K monitoringu sité je pouzivan detektor poruch LPS-2I pro impulsni systémy. Je
pfizplsoben k monitorovani dvou Usekd predizolované tepelné sité s délkou
monitorovaciho vodi¢e 2000 m pro kazdou trubku. B&hem trvani cyklu méfeni se provadi
méfeni elektrického odporu polyuretanové izolace a odporu snimaci smycky. Béhem
kazdého cyklu méfeni se provadi také autokalibrace pFistroje. Na pfesnost méfeni nemaji
vliv zmény teploty okoli ani rusSeni vznikajici z fyzikalnich jevu elektrického charakteru,
které se objevuje na teplonosné trubce. Informace ziskané méfenim se zobrazuji na
alfanumerickém displeji jako ¢iselné hodnoty vysledk(l méfeni a jako textové zpravy. Svitici
odeditaci pole displeje se sklada ze dvou fadku, z nichz kazdy obsahuje 16. znakovych
poli¢ek. Kazdy fadek je pfifazen k jednomu mérnému kanalu (jedné snimaci smycce).

Monitorovaci systémy rozsahlych siti Ize budovat na zakladé popsaného detektoru poruch
doplnéného komunikacénim modulem pro pfenos dat. To umozruje rozesilani informaci o
stavu tepelné sité a monitorovaciho obvodu do pfistroju obsluhujicich systém
shromazdovani dat.

Jestlize detektory poruch vyzaduji montdz v otevieném prostoru, jsou umisténé
v samostatnych skfinich a spojené 3-Zilovym vodi¢em YDYp s monitorovacimi vodici
potrubi.

V pfipadé poruchy detektor spousti vnéjSi signaliza¢ni zafizeni (zvukové, svételné).
Vykonnym prvkem je relé, kontakty relé jsou pfipojené k vné&jsi pfipojné zasuvce s popisem
poplach.

PoSkozeni se lokalizuje pomoci impulsniho reflektometru. Vyhodou lokalizace
prostfednictvim méfeni odrazu impulsu je mozZnost pfesného uréeni mista zavady.

Lokalizaci poSkozeni mlze provést bezprostiedné servis spole¢nosti STAR PIPE.

Pro spravnou lokalizaci je dllezité, aby byly béhem stavby sité vytvareny schémata
monitorovaciho systému se zaznamenanymi délkami vSech v ni vestavénych vodica.

UPOZORNENI: na objednavku nabizime signalizatory poruch typu 756 a 756-2, a také
signalizatory ACN 2Z a ACN 4N.
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ZJEDNODUSENE SCHEMA MONITOROVACIHO SYSTEMU

KOTLOWNIE
CEPLNY)

(WEZFE

BUDYNEK

BUDYNEK

KOMORA
CEPLOWNICIA

Pfeklad obrazku:
[ kanat cieptowniczy [ tepelny kanal
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SCHEMATA PRIPOJENI

Jestlize se monitorovaci vodi¢e nepouzivaji v odbo€nych
trubkach, na pfani mazeme dodat predizolované odbocky
T s monitorovacim vodiéem pouze v hlavni trubce (prvek
na objednavku).

e e i

)

Jsou-li monitorovaci vodi€e vyuZivany pouze v hlavni
trubce, monitorovaci vodi¢e v odbocnych trubkach
odbocky T jsou spojené a vtlatené do pény tak, aby
nemohlo dojit ke zkratu s teplonosnou trubkou (pfipojeni
typu ZP (OE)). Pripojeni se provadi sevienim vodice
médénou spojkou a naslednym sletovanim cinem.

.
i
>

W

Je-li  monitorovaci systém pouzivan v celé potrubni
soustavé a neni-li na konci potrubi montovan detektor
poruch, monitorovaci vodiCe se pfipojuji na konci trubky ci
vstupniho ohybu k pfipojné skfince (pfipojeni typu PP
(UB)).  Volny konec pény se pfikryva smrstitelnou
koncovkou.

Jsou-li v systému s monitorovaci instalaci pouzivany
skladaci odbo€ky T, monitorovaci vodiCe je nutno spojit
tak, aby celou dobu vytvarely nepferuSovany obvod. Je-li
montazni ohyb pfiveden pfimo khlavni trubce,
monitorovaci vodi¢e se spojuji dle schématu, a neni-li na
konci potrubi montovan detektor poruch, pfipojeni na konci
trubky nebo na vstupnim ohybu se provani tak, jak je
uvedeno vySe. Na montaznim ohybu se monitorovaci
vodiCe umistuji v poloze na 4. a 8. hodiné.

Spojeni monitorovacich vodi¢d v skladacich ohybech se
provadi zplisobem uvedenym na schématu, v poloze na 3.
a 9. hodiné.

UPOZORNENI: pFipojeni detektoru zavad dle schématu na stranach 57.
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MONTAZ A KONTROLA PROPOJENI SIGNALIZACNICH VODICU BEHEM
MONTAZE SPOJE

o Pfed zahajenim montéze musi byt teplonosna

] trubka sucha a Cista. Podpéry se umisti na trase
e, I monitorovacich vodic¢l v poloze na 3. a 9. hodiné

i a pfipevni paskou (tfikrat dokola).
I N -

&'.;,{ 7 Spiralné svinuté monitorovaci vodice se vyrovnaji,
__._—M._ vycisti mékkym hadfikem pro odstranéni mazu,
 — barvy atd.

Poté se draty protahnou médénou spojkou, viz
obrazek nize.

Draty je tfeba ohnout. Pomoci klesti se médéna
spojka nékolikrat zalisuje na dratech ve vzdalenosti
asi 5 mm od kazdého konce.

Nadbyte¢né konce vodi¢l se odstfihnou.

__________ 2

Médéna spojka se letuje cinem.

Kontrolni méfeni:

* Po nastaveni pfepinate ohmmetru na symbol
0
se kontroluje, zda v monitorovacim obvodu nedo
chazi k vypadkim. Maximalni odpor: 1 Q /100 m
vodice.

« Béhem montaze se vzdy musi zkontrolovat, jestli
monitorovaci vodi€e nepfichazeji do styku
s teplonosnou trubkou.
Tento ukon Ize provést pomoci
méfiCe s pfepinatem nastavenym na symbol
LV-MQ*.

57
ENERGY TRANS, spol. s r.o., Kragujevska 398, 010 01 Zilina, Tel. +421 905 20 30 35



STAR{IPIPE

Vyvedeni signalizacnich vodici typu PP (UB)

Vyvod monitorovacich vodi¢ti typu PP
(UB)

Pouziti: zakoneni monitorovaci
instalace v budovach bez pfipojeni
detektoru poruch (s pfipojenim
detektoru poruch dle stran 07-04 a
07-05)

Pfipojna skfinka PP (UB)

Izolovany monitorovaci vodi¢ 1,5
mm2

L 8mm Sroub s matici pro pfipojeni
S~ S uzemiovaciho vodi¢e

Smrstovaci koncovka

/"’: Vyvod monitorovacich vodiét
lf;[E= typu ZP (OE)
Pouziti: uzamdéeni obvodu

v pfedizolované trubce, napf.
vodboéce T na odbocné trubce
montované z trubek bez

monitorovaciho systému nebo na
konci potrubi pod
smr§tovaci koncovkou.

Vyvod monitorovacich vodict
typu ZS

PouZziti: ~ vyvod  monitorovacich
vodi¢ut do terénnich skfini.
PouZzivany v pfipadech, kdy je délka
sité vétsi nez

je rozsah méfeni detektoru poruch.
Provadén servisem STAR PIPE.
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Materialy a pfistroje k montazi monitorovaciho systému
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