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1. VYKLÁDKA A SKLADOVÁNÍ 
 
Předizolované potrubí STAR PIPE tvoří integrovaná vrstvená konstrukce, skládající se z 
trubky z nízkolegované oceli, izolace z polyuretanové pěny a vnější plášťové trubky, 
vyrobené z vysokohustotního polyetylenu. Neizolovaný konec ocelové trubky, v délce 160 
mm, je připraven ke svařování. 

 

1. Zakončení polyuretanové izolace může být chráněno kryty, které je třeba po přivaření a 
před montáží spojů odstranit. 

2. Vývody teplonosné trubky jsou zabezpečeny proti korozi pomocí olejového nátěru (lze 
ho odstranit naftou). 

3. Koncovky teplonosných trubek jsou uzamčené víky. 

Vykládání: 
Trubky STAR PIPE se mohou vykládat mimo jiné pomocí jeřábu. V takovém případě je 
nutno použít lněné vázací pásy. 
K vykládání se nesmí používat ocelová lana ani řetězy. 
Trubky se nesmí shazovat. 
 

 
 
Skladování: 

PŘEDIZOLOVANÉ TRUBKY A TVAROVKY 
Pečlivou manipulací s trubkami a tvarovkami a nepřetěžováním tepelné izolace a plášťové 
trubky, se lze vyhnou poškození během přepravy a skladování. Tlak vyvíjený na plášťovou 
trubku nesmí přesahovat 0,4 MPa. 

 
Při výběru místa pro skladování je nutno dávat pozor, aby koncovky trubek nezavlhly. 
V případě zavlhnutí pěny je před montáží spojů nutno odříznout vlhkou část izolace. 
Případné stopy rzi se musí očistit. Jestliže jsou teplonosné trubky skladovány delší dobu, 
musí se chránit před slunečním světlem, deštěm, sněhem atd. Za tímto účelem je možno 
využít nepromokavou plachtu. 
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Skladování bez dřevěných latí: 

 
Nejlepším místem k uskladnění je plochý terén s pískovým podsypem vyčnívajícím nad 
úroveň terénu o 0,15 m. Trubky zde lze poskládat do pyramidy. 

 
Skladování na dřevěných latích: 

 
V případě skladování na dřevěných latích, minimální šířka latě činí 0,15 m a maximální 
odstup mezi latěmi činí 2,0 m. Minimální vzdálenost latě od konce plášťové trubky je 0,4 m. 

 
SKLÁDACÍ TVAROVKY 
V rámci přípravy k přepravě balíme skládací tvarovky do plastových tašek. Rozbalují se 
těsně před použitím. Doporučuje se také přechovávat skládací tvarovky v uzavřených 
skladech nebo je jinak chránit před slunečním zářením. Tvarovkami se nesmí házet ani do 
nich nijak narážet, aby nedošlo k poškození jejich vnějšího povrchu. Jestliže na tvarovce 
vzniknou rýhy nebo se vydrolí části pláště, není vhodná k použití. 

TEKUTÉ KOMPONENTY PĚNY 
Je třeba skladovat v uzavřených místnostech, bez přístupu dětí, v normální pokojové 
teplotě, neklesající pod 10°C. 

 
V ostatních věcech platí předpisy BOZP týkající se práce s polyuretanem. 
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2. VYMĚŘOVÁNÍ VÝKOPŮ 

Trubky STAR PIPE jsou kladeny v otevřených výkopech, tvarovaných dle odpovídajících 
předpisů. 
Při vyměřování výkopů je třeba zohlednit: 

• velikost trubek 
• minimální rozměry (dle obrázků) 
• drenáž (nepovinné) 
• zatížení 
• místní podmínky (stávající technická vybavenost) 
• montážní vzdálenosti 

 
 
Pískovou vrstvu na potrubí je nejlépe zahušťovat ručně, ale nesmí se zapomenout na to, 
že během pěchování může dojít ke zvýšení napětí. Ke krytí se používá písek s maximální 
granulací 8 mm, obsahující oblázková zrna bez ostrých hran. 
 
Písek nesmí obsahovat kameny ani příměsi hlíny. 

 
Pokládání: 

Hloubka umístění záleží na velikosti vnějšího zatížení stávající technické vybavenosti. 

Minimální přikrytí potrubí (od povrchu terénu k povrchu plášťové trubky) činí 0,4 m. Šířka 
výkopu záleží na průměru trubek a druhu použitých tvarovek. Jestliže je předpokládáno 
pozdější navrtání, minimální vzdálenost mezi přívodním a zpětným potrubím činí 200 mm. 

Trubky je nutno klást na zahuštěném pískovém podsypu o síle 10 cm. Písek nesmí 
obsahovat kameny. Potrubí je třeba po pokladení zasypat pískem. Písková vrstva by měla 
být silná 100 mm. Následně se písková vrstva musí upěchovat a zhutnit pomocí 
zhutňovacího zařízení. 
Na konec se může výkop zasypat zeminou. Vrstva písku, ve které se nachází potrubí, 
slouží jako drenáž. V případě silně namoklých terénů je třeba používat drenážní trubky. 

 
 
 
 

príp. chodník, 
asfalt atd. 

drenážna trubka 
piesok

zaplnenie
zeminou 
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2. VYMĚŘOVÁNÍ VÝKOPŮ (pokr.) 

 
Překlad obrázku: 
ew. rury drenażowe přip. drenážní trubky 

taśma ostrzegawcza výstražná páska 

 
 
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 krycí vrstva tenčí než 0,4 m, na 
pískovém zásypu je nutno položit 
železobetonovou desku. 

 

 
 
V případech, kdy zatížení na potrubí 
přesahuje maximální napětí pro plášťovou 
trubku, na pískovém zásypu je nutno umístit 
železobetonové desky. 

 

 
 
V případě menšího krytí a většího zatížení, je 
třeba potrubí umístit v kanále, který je 
vyplněný pískem. 
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3. BETONOVÉ ZÁKLADY PEVNÝCH BODŮ 

pro každý případ zvlášť je nutno provést výpočty a konstrukční schéma. 

 

 
Překlad obrázku: 
grunt rodzimy původní zemina 

rura drenażowa drenážní trubka 

 
Upozornění: Tepelná síť nesmí být uvedena do provozu, dokud nezaschnou a neztvrdnou 
betonové základy. 

Jelikož betonový základ pevného bodu tvoří také hráz znemožňující průtok spodních vod, je 
v něm třeba zamontovat drenážní trubku. 
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4. ODSTRAŇOVÁNÍ IZOLACE / ROZŘÍZNUTÍ 

1. Plášťovou trubku označit zářezem pilou v místě, kde má být rozříznutá nebo kde 
budeme vytvářet odbočku. Plášť rozříznout kolmo na obou stranách, ve vzdálenosti 160 
mm od zářezu pilou, až k teplonosné trubce (je třeba použít řezací, a ne brousicí přístroj). 

 
Upozornění: Jsou-li v úseku potrubí vestavěné monitorovací vodiče, je třeba dbát na to, 
aby se nepoškodily. Začíná se umístěním trubky s monitorovacími vodiči do polohy číslic 9 
a 3 na hodinách. Rozříznout trubku v požadované délce a přeříznout plášť okolo ve 
vzdálenosti 160 mm od místa rozříznutí. Provést dva řezy izolací, kolmě k poloze číslic 12 
a 6 na hodinách (viz obrázek). Následně proříznout plášť podélně od místa proříznutí 
pláště až po řez v potrubí (pomocí dláta). Odstranit části pláště a zbytky pěny. Pozor na 
monitorovací vodiče! Je třeba se zvláště vyhnout narušení monitorovacích vodičů nožem, 
protože i malé zářezy mohou později způsobit přetržení monitorovacích vodičů. 

 
2. Pomocí dláta podélně rozříznout úsek pláště v šířce 320 mm. Začít od jednoho 
proříznutí pláště ve směru stopy zářezu pilou, a pokračovat od druhého proříznutí pláště 
ve směru stopy zářezu pilou. Odstranit část pláště spolu s izolací. 

 
 

3. Očistit ocelovou trubku z polyuretanové pěny. K tomu použít nůž, škrabku a skelný 
papír. 

4. Jestliže na teplonosné trubce nebudeme provádět navrtávku pro přivaření trubkového 
vývodu, potrubí přeříznout uprostřed. 
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5. Konce teplonosné trubky Ø ≥ 89 mm se fazetují pomocí úhlové brusky a úseky trubky 
získávají normální zakončení určená ke sváření. Je třeba pamatovat, že před zahájením 
svařování se musí koncovky izolační polyuretanové pěny zakrýt ochrannými destičkami. 
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5. MONTÁŽ PŘÍMÝCH SPOJŮ, OHYBŮ, ODBOČEK T. 

 PŘÍMÉ SPOJE 

 
NÁSUVNÝ SPOJ Z PE-HD, 
SE SMRŠŤOVACÍMI MANŽETAMI Z PE 
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NÁSUVNÝ SPOJ Z PE-HD, SE SMRŠŤOVACÍMI MANŽETAMI Z PE 
 
Pracovní postup: 
 
OBECNÉ INFORMACE TÝKAJÍCÍ SE SVAŘOVÁNÍ 
1. Místo, kde se provádí montáž, musí být odkryté a dostupné. 
2. Teplonosná trubka musí být suchá a zbavena zbytků polyuretanu. 
3. Během svařování teplonosné trubky musí být koncovky polyuretanové pěny zakryté. 
4. Na spojích je třeba provést tlakovou zkoušku. 
 
OBECNÉ INFORMACE TÝKAJÍCÍ SE MONTÁŽE SPOJŮ 
1. Polyuretanová pěna na koncích předizolovaných trubek musí být suchá. 
2. Teplonosná trubka musí být suchá a zbavena nečistot, tuku atd. Je to podmínka 

dobrého spojení tepelné izolace s teplonosnou trubkou. 
3. Koncovky plášťových trubek je třeba očistit a vysušit na úseku kolem 250 mm. 
4. Po zamontování spoje je třeba přikrýt otvory, které se v něm nacházejí, dokud 

nezahájíme vypěňování. 
 
MONTÁŽ SPOJE 
Spojku spolu s manžetou je třeba nastrčit na trubku před zahájením sváření. Ze spojky 
odstranit ochrannou fólii. Umístit ji centrálně na spoji takovým způsobem, aby otvory pro 
zavedení pěny byly nasměrovány nahoru a nepřekrývaly koncovky plášťové trubky. Spojku 
a koncovky plášťové trubky zahřát na teplotu okolo. 60°C. Manžety je třeba umístit ve 
vhodné vzdálenosti od zahřívaného místa. 
 
Smršťování manžet z PE: 
a) Smršťovací manžeta TPSM/138 (standardně pro průměry do Ø 315 mm). 
Odstranit fólii chránicí těsnění a manžety umístit na okrajích spoje tak, aby na plášťové 
trubce i na spojce byla stejná záložka, protože manžety se během srážení nepřesouvají. 
Nejdříve se sráží manžeta na spojce, a poté na plášťové trubce. Ke srážení se používá 
propanbutanový hořák s „měkkým“ (žlutým) plamenem. Během srážení musí být hořák v 
neustálém pohybu. Je třeba se vyhnout bezprostřednímu ohřívání plášťové trubky a spoje, 
a to především v blízkosti odvzdušňovacích otvorů. Viz montážní návod, str. 33) 
 
b) Smršťovací manžeta IPPS (standardně pro průměry od Ø 355 mm). 
Odstranit ochrannou fólii zevnitř rukávu a umístit ho na okraji spoje, ponechávajíc větší 
záložku na spojce, protože během smršťování se bude rukáv natahovat ve směru plášťové 
trubky. Ohřát záplatu ze strany pokryté těsněním a umístit ji na rukávu ve středu rukávu a 
záložky. Poté zahřívat záplatu. 
Během tohoto úkonu se její barva mění ze zelené na černou. Pomocí rukavice nebo 
válečku vyrovnat všechny záhyby a odstranit vzduchové bubliny. V průběhu smršťování 
rukávu se vyhnout dalšímu zahřívání záplaty. Rukáv se smršťuje nejdříve na okraji spoje a 
poté na plášťové trubce. Ke srážení se používá propanbutanový hořák s „měkkým“ 
(žlutým) plamenem. Během srážení musí být hořák v neustálém pohybu. 
Vyhnout se bezprostřednímu ohřívání plášťové trubky a spoje, a především 
odvzdušňovacích otvorů. 
(Viz montážní návod, str. 34). 
 
Po skončení procesu smršťování (a či b) musí být povrch manžet zcela hladký, bez 
prohloubení (nedohřátých míst), a těsnění by mělo být vidět podél celého okraje. 
Smršťovací manžety z PE by se měly zchladit až na maximálních 30°C. Spoj z tvrdého 
polyetylenu je podrobován tlakové zkoušce. 
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Vypěnění násuvného spoje z PE-HD: 
Za tímto účelem se používá dvoudílná nádoba na pěnění (STAR PIPE 2 COMPONENT 
MIXING GUN) nebo stroj. Po nalití příslušného množství pěny dovnitř spoje kladívkem 
zatlouct do odvzdušňovacích otvorů zátky tak, aby se zachytily na prvním zářezu. Tyto 
zátky zůstávají v takovéto pozici během celého procesu pěnění spoje a zajišťují únikové 
otvory pro vzduch a pěnu. 
Když z odvzdušňovacích otvorů přestane vycházet pěna, vytáhnout obě zátky pro lepší 
odplynění (kolem 2 h). Zkontrolovat, zda se pod manžety z PE nedostal vzduch. Pečlivě 
odstranit zbytky pěny kolem zátek. Poté pomocí svářečky zamontovat přivařovací zátky 
(doporučeno). U verze bez přivařovacích zátek zatlouct zpátky zátky s odvzdušňovacími 
otvory a odříznout držadla. Na každá zátce umístit živičné záplaty zahřáté z vnitřní stany. 
 
Upozornění: Spoj se nesmí mechanicky zatěžovat, dokud nevychladne na teplotu 
dovolující dotyk rukou. 
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SMRŠŤOVACÍ SPOJ Z PE-HD, 
SE SMRŠŤOVACÍMI MANŽETAMI Z PE (dvojité těsnění) 
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SMRŠŤOVACÍ SPOJ Z PE-HD, 
SE SMRŠŤOVACÍMI MANŽETAMI Z PE (dvojité těsnění) 

Pracovní postup: 

OBECNÉ INFORMACE TÝKAJÍCÍ SE SVAŘOVÁNÍ 
1. Místo, kde se provádí montáž, musí být odkryté a dostupné. 
2. Teplonosná trubka musí být suchá a zbavena zbytků polyuretanu. 
3. Během svařování teplonosné trubky musí být koncovky polyuretanové pěny zakryté. 
4. Na spojích je třeba provést tlakovou zkoušku. 

OBECNÉ INFORMACE TÝKAJÍCÍ SE MONTÁŽE SPOJŮ 
1. Polyuretanová pěna na koncích předizolovaných trubek musí být suchá. 
2. Teplonosná trubka musí být suchá a zbavena nečistot, tuku atd. Je to podmínka 

dobrého spojení tepelné izolace s teplonosnou trubkou. 

3. Koncovky plášťových trubek je třeba očistit a vysušit na úseku kolem 250 mm. 

 
MONTÁŽ SPOJE 
Na teplonosnou trubku nastrčit před svářením předizolovanou spojku smršťovacího spoje a 
manžety. Koncovky plášťové trubky zahřát na teplotu 40-50°C. Sejmout ochrannou fólii ze 
smršťovací spojky. Umístit ji uprostřed spoje. Manžety z měkkého polyetylenu umístit v 
příslušné vzdálenosti od spoje. Stáhnout konce spojky pomocí propanbutanového hořáku 
s měkkým plamenem (žlutým). Hořákem pohybovat okolo trubky. Stáhnout konce spojky 
na plášťové trubce takovým způsobem, aby došlo v rozmezí asi 3÷4 cm na straně okraje 
plášťové trubky ke zúžení (viz obrázek). Zchladit / ohřát spojku smršťovacího spoje a 
koncovky plášťové trubky na teplotu 60°C. Manžety umístit ve vhodné vzdálenosti od místa 
zahřívání. 
Po sražení spojky v rozšířené části spoje vyvrtat pomocí vrtáku na PE-HD v co největší 
možné vzdálenosti dva otvory pro pěnění o průměru Ø 24,5 mm ± 0,2 mm. Smršťovací 
spoj je podrobován zkoušce těsnosti. 

Smršťování manžet z PE: 
a) Smršťovací manžeta TPSM/138 (standardně pro průměry do Ø 315 mm). Odstranit fólii 
chránicí těsnění a manžety umístit na okrajích spojky tak, aby na plášťové trubce i na 
spojce byla stejná záložka, protože manžety se během srážení nepřesouvají. 
Nejdříve se sráží manžeta na spojce, a poté na plášťové trubce. Ke srážení se používá 
propanbutanový hořák s měkkým (žlutým) plamenem. 
Během srážení musí být hořák v neustálém pohybu. 
Je třeba se vyhnout bezprostřednímu ohřívání plášťové trubky a spoje, a to především 
v blízkosti odvzdušňovacích otvorů. (Viz montážní návod, str. 33) 

b) Smršťovací manžeta IPPS (standardně pro průměry od Ø 355 mm). Odstranit 
ochrannou fólii zevnitř rukávu a umístit ho na okraji spoje, ponechávajíc větší záložku na 
spojce, protože během smršťování bude rukáv táhnout ve směru plášťové trubky. Ohřát 
záplatu ze strany pokryté těsněním a umístit ji na rukávu ve středu rukávu a záložky. 

Poté ohřívat záplatu. Během tohoto úkonu se její barva mění ze zelené na černou. Pomocí 
rukavice nebo válečku vyrovnat všechny záhyby a odstranit vzduchové bubliny. V průběhu 
smršťování rukávu se vyhnout dalšímu ohřívání záplaty.  
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Rukáv se smršťuje nejdříve na okraji spoje a poté na plášťové trubce. Ke srážení se 
používá propanbutanový hořák s měkkým (žlutým) plamenem. Během srážení musí být 
hořák v neustálém pohybu. Je třeba se vyhnout přímému ohřívání plášťové trubky a 
spojky. (Viz montážní návod, str. 34). 
Po skončení činnosti (a či b) musí být povrch manžety zcela hladký, bez prohloubení 
(nedohřátých míst), a těsnění by mělo být vidět podél celého okraje. 

Vypěnění násuvného spoje z PE-HD se smršťovacími manžetami z PE. 
Za tímto účelem se používá dvoudílná nádoba na pěnění (STAR PIPE 2 COMPONENT 
MIXING GUN) nebo stroj. Po nalití doprostřed spoje příslušného množství pěny pomocí 
kladívka vtlouct do odvzdušňovacích otvorů zátky s odvzdušňovacími otvory tak, aby se 
zachytil první zářez zátky. Tyto zátky zůstávají v takovéto pozici během celého procesu 
pěnění spoje a zajišťují únikové otvory pro vzduch a pěnu. Když z odvzdušňovacích otvorů 
přestane vycházet pěna, vytáhnout obě zátky pro lepší odplynění (kolem 2 h). 
Zkontrolovat, zda se pod manžety z PE nedostal vzduch. Pečlivě odstranit zbytky pěny 
kolem zátek. Poté pomocí svářečky zamontovat přivařovací zátky (doporučeno). U verze 
bez přivařovacích zátek zatlouct zpátky zátky s odvzdušňovacími otvory a odříznout 
držadla. Na každá zátce umístit živičné záplaty zahřáté z vnitřní stany. 

Upozornění: Spoj se nesmí mechanicky zatěžovat, dokud nevychladne na teplotu 
dovolující dotyk rukou. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

15 
ENERGY TRANS, spol. s r.o., Kragujevská 398, 010 01 Žilina, Tel. +421 905 20 30 35 

TEPELNĚ SMRŠŤOVACÍ SPOJ S POLYURETANOVOU SKRUŽÍ (dvojité 
těsnění) 

Průměr plášťové trubky   200 mm 

 
 
Průměr plášťové trubky   180 mm 

 
Upozornění: spojky se nesmí zatěžovat, dokud nevychladnou na teplotu dovolující dotyk 
rukou. 
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Pracovní postup: 
OBECNÉ INFORMACE TÝKAJÍCÍ SE SVAŘOVÁNÍ 
1. Místo, kde se provádí montáž, musí být odkryté a dostupné. 
2. Teplonosná trubka musí být suchá a zbavena zbytků polyuretanu. 
3. Během svařování teplonosné trubky musí být koncovky polyuretanové pěny zakryté. 
4. Na spojích je třeba provést tlakovou zkoušku. 
 
OBECNÉ INFORMACE TÝKAJÍCÍ SE MONTÁŽE SPOJŮ 
1. Polyuretanová pěna na koncích předizolovaných trubek musí být suchá. 
2. Teplonosná trubka musí být suchá a zbavena nečistot, tuku atd. Je to podmínka dobré 

vazby izolace. 
3. Koncovky plášťových trubek je třeba očistit a vysušit na úseku kolem 250 mm. 
MONTÁŽ SPOJE 
Spojku spoje umístit na předizolované trubce před svářením teplonosných trubek. U 
průměrů plášťové trubky ≥ 200 mm rukáv přeříznout v polovině jeho délky. Skruže oříznout 
dle potřeby. Ujistit se, zda se spojka nachází v bezpečné vzdálenosti od místa spojení. 
Pečlivě vyčistit špínu z konců plášťových trubek na úseku ok. 25 cm, poté je zbavit 
mastnoty a zahřát na teplotu kolem 40-50°C. Skruž vmáčknout do spoje a monitorovací 
dráty umístit v „zámku“ skruže. Dle potřeby připevnit skruž páskou. Poté zamontovat 
smršťovací rukáv. Montáž rukávu závisí na průměru plášťové trubky.  
a) Průměr plášťové trubky ≤ 180 mm 
Rukáv široký 5 cm zavinout spirálně kolem PU skruže s ponechanou záložkou asi 2,5 cm 
na plášťové trubce a svitcích rukávu, poté ho smrštit pomocí propanbutanového hořáku 
s měkkým (žlutým) plamenem a při neustálém pohybu hořáků přitlačit konce pásky 
k plášťové trubce. 
b) Průměr plášťové trubky ≥ 200 mm 
Předem připravenou polovinu rukávu širokou 20 cm zavinout kolem připevněné skruže, 
ponechávajíc záložku asi 10 cm. Z záplaty odstranit pásy kryjící lepicí vrstvu a přiložit ji na 
místo spojení rukávu. Rukáv umístit nad jednou stranou skruže s ponechanou záložkou 
kolem 2,5 cm na plášťové trubce, poté ho smrštit pomocí propanbutanového hořáku 
s měkkým (žlutým) plamenem v neustálém pohybu. Je třeba se vyhnout přímému 
směrování plamene na odkrytou část polyuretanové skruže. 
Po smrštění prvního rukávu zamontovat druhý rukáv se záložkou okolo 2,5 cm na plášťové 
trubce a dříve nasazeném rukávu. 
 

L – délka rukávu pro jeden spoj průměr 

plášťové trubky 

[mm] 

 
Páska – šířka 5 cm [m] Páska – šířka  20cm [m] 

90 4 - 

110 4 - 

125 5,5 - 

140 6 - 

160 6,5 - 

180 7 - 

200 -  

225 -  

250 -  

315 -  

400 -  

450 -  

+
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SKLÁDACÍ SPOJ 
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SKLÁDACÍ SPOJ 

Pracovní postup: 

OBECNÉ INFORMACE TÝKAJÍCÍ SE SVAŘOVÁNÍ 
1. Místo, kde se provádí montáž, musí být odkryté a dostupné. 
2. Teplonosná trubka musí být suchá a zbavena zbytků polyuretanu. 
3. Během svařování teplonosné trubky musí být koncovky polyuretanové pěny zakryté. 
4. Na spojích je třeba provést tlakovou zkoušku. 

OBECNÉ INFORMACE TÝKAJÍCÍ SE MONTÁŽE SPOJŮ 
1. Polyuretanová pěna na koncích předizolovaných trubek musí být suchá. 
2. Teplonosná trubka musí být suchá a zbavena nečistot, tuku atd. Je to podmínka 

dobrého spojení tepelné izolace s teplonosnou trubkou. 
3. Koncovky plášťových trubek je třeba očistit a vysušit na úseku kolem 250 mm. 
4. Po zamontování spoje je třeba přikrýt otvory, které se v něm nacházejí, dokud 

nezahájíme vypěňování. 

SKLÁDACÍ SPOJ 
35 mm od okraje plášťové trubky umístit kolem této trubky těsnící pásku se záložkou asi 5–
7 cm. 

Těsnící pásku umístit na dolní polovině skládací spojky (u plášťových trubek o průměru do 
200 mm páska 3 x 10 mm, a u trubek od 225 mm páska Ø 10 mm). Pásku položit vlnitě, za 
otvory pro šrouby (viz obrázek). Za okraji spoje ponechat 5–7 cm pásky v zásobě na 
záložku. 

Volné konce těsnící pásky přitlačit k plášťovým trubkám jako záložku. Nasadit horní 
polovinu spoje. Přišroubovat pozinkovanými šrouby vkládanými zdola, s podložkami na 
obou stranách. Nenasazovat podložku v místě přišroubování anody. Šrouby dotahovat 
střídavě pomocí klíče. 
Skládací spoje jsou podrobovány tlakové zkoušce. 

Vypěnění skládacího spoje: 
Za tímto účelem se používá dvoudílná nádoba na pěnění (STAR PIPE 2 COMPONENT 
MIXING GUN) nebo stroj. Po nalití doprostřed spoje příslušného množství pěny pomocí 
kladívka vtlouct do odvzdušňovacích otvorů zátky tak, aby se zachytil první zářez zátky. 

Tyto zátky zůstávají v takovéto pozici během celého procesu pěnění spoje a zajišťují 
únikové otvory pro vzduch a pěnu. 

Když z odvzdušňovacích otvorů přestane vycházet pěna, vytáhnout obě zátky pro lepší 
odplynění (kolem 2 h). Odstranit zbytky pěny kolem zátek. Zatlouct zátky zpět do otvorů. 
Odříznout držadla zátek. 

Na zátky nasadit živičné záplaty (zahřáté ze strany pojiva). 
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HLINÍKOVÝ RUKÁV SE SMRŠŤOVACÍ 
MANŽETOU (TPSM) Z PE 
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Pracovní postup: 

OBECNÉ INFORMACE TÝKAJÍCÍ SE SVAŘOVÁNÍ 
1. Místo, kde se provádí montáž, musí být odkryté a dostupné. 
2. Teplonosná trubka musí být suchá a zbavena zbytků polyuretanu. 
3. Během svařování teplonosné trubky musí být koncovky polyuretanové pěny zakryté. 
4. Na spojích je třeba provést tlakovou zkoušku. 

OBECNÉ INFORMACE TÝKAJÍCÍ SE MONTÁŽE SPOJŮ 
1. Polyuretanová pěna na koncích předizolovaných trubek musí být suchá. 
2. Teplonosná trubka musí být suchá a zbavena nečistot, tuku atd. Je to podmínka 

dobrého spojení tepelné izolace s teplonosnou trubkou. 
3. Koncovky plášťových trubek je třeba očistit a vysušit na úseku kolem 250 mm. 

HLINÍKOVÝ RUKÁV SE SMRŠŤOVACÍ MANŽETOU (TPSM) Z PE 
Smršťovací manžetu umístit na předizolované trubce před svářením teplonosné trubky. 
Hliníkový rukáv umístit na místě montáže otvorem pro pěnění směrem nahoru. Hliníkový 
rukáv přitlačit k plášťové trubce pomocí stahovacích pásek. V záložce hliníkového rukávu 
vyvrtat skrze naskrz otvory pro nýty. Vložit nýty. 

Vypěňování hliníkového rukávu: 

Za tímto účelem se používá dvoudílná nádoba na pěnění (STAR PIPE 2 COMPONENT 
MIXING GUN) nebo stroj. Po nalití doprostřed spoje příslušného množství pěny pomocí 
kladívka vtlouct do otvoru zátku tak, aby se zachytil první zářez zátky. 

Tato zátka zůstává v takovéto pozici během celého procesu pěnění spoje a zajišťuje 
únikový otvor pro vzduch a pěnu. 

Když z odvzdušňovacích otvorů přestane vycházet pěna, vytáhnout zátku pro lepší 
odplynění (kolem 2 h). Pečlivě odstranit zbytky pěny kolem zátky. Zatlouct zátku zpět do 
otvoru. Odříznout držadlo zátky. 

Smršťování smršťovací manžety TPSM z PE: 
Ke srážení se používá propanbutanový hořák s měkkým (žlutým) plamenem. Koncovky 
plášťových trubek a hliníkový rukáv zahřát na teplotu asi 40–50°C. Odstranit ochrannou 
fólii a poté umístit smršťovací manžetu na hliníkovém rukávu. 

Manžetu začít smršťovat od jejího středu a postupně plynule posouvat hořák ve směru 
jejího okraje. Vyhnout se přímému zahřívání plášťových trubek. 

Po smrštění by povrch smršťovací manžety měl být zcela hladký, bez prohloubení 
(nedohřátých míst). Těsnění by mělo být vidět podél celého jejího okraje. 

Upozornění: Spoj se nesmí mechanicky zatěžovat, dokud nevychladne na teplotu 

dovolující dotyk rukou. 
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HLINÍKOVÝ RUKÁV SE SMRŠŤOVACÍ 
MANŽETOU (IPPS) 
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Pracovní postup: 

OBECNÉ INFORMACE TÝKAJÍCÍ SE SVAŘOVÁNÍ 
1. Místo, kde se provádí montáž, musí být odkryté a dostupné. 
2. Teplonosná trubka musí být suchá a zbavena zbytků polyuretanu. 
3. Během svařování teplonosné trubky musí být koncovky polyuretanové pěny zakryté. 
4. Na spojích je třeba provést tlakovou zkoušku. 

OBECNÉ INFORMACE TÝKAJÍCÍ SE MONTÁŽE SPOJŮ 
1. Polyuretanová pěna na koncích předizolovaných trubek musí být suchá. 
2. Teplonosná trubka musí být suchá a zbavena nečistot, tuku atd. Je to podmínka 

dobrého spojení tepelné izolace s teplonosnou trubkou. 
3. Koncovky plášťových trubek je třeba očistit a vysušit na úseku kolem 250 mm. 

MONTÁŽ SPOJE 
Hliníkový rukáv umístit na místě montáže otvorem pro pěnění směrem nahoru. Hliníkový 
rukáv přitlačit k plášťové trubce pomocí stahovacích pásek. V záložce hliníkového rukávu 
vyvrtat skrze naskrz otvory pro nýty. Vložit nýty. 

 

Vypěňování hliníkového rukávu 
Za tímto účelem se používá dvoudílná nádoba na pěnění (STAR 
PIPE 2 COMPONENT MIXING GUN) nebo stroj. Po nalití doprostřed spoje příslušného 
množství pěny pomocí kladívka vtlouct do otvoru zátku tak, aby se zachytil první zářez 
zátky. 

Tato zátka zůstává v takovéto pozici během celého procesu pěnění spoje a zajišťuje 
únikový otvor pro vzduch a pěnu. 

Když z odvzdušňovacích otvorů přestane vycházet pěna, vytáhnout zátku pro lepší 
odplynění (kolem 2 h). Pečlivě odstranit zbytky pěny kolem zátek. Zatlouct zátku zpět do 
otvoru. Odříznout držadlo zátky. 

Smršťování smršťovací manžety (IPPS) z PE: 
Ke srážení se používá propanbutanový hořák s měkkým (žlutým) plamenem. Konce 
plášťových trubek a hliníkový rukáv zahřát na teplotu asi 40–50°C. 

Poté odstranit ochrannou fólii a smršťovací rukáv umístit na hliníkovém rukávu. Zahřát 
záplatu ze strany těsnění a umístit ji na záložce smršťovacího rukávu. Ohřívat záplatu, 
dokud nezmění barvu ze zelené na černou. 

Pomocí rukavic či válečku vytlačit vzduch a vyrovnat záhyby. Během další montáže se 
vyhnout zahřívání záplaty. Manžetu smršťovat od jejího středu směrem k obou okrajím. 
Celou dobu směřovat plamen plynulými pohyby dokola pěny. Vyhnout se přímému 
zahřívání plášťových trubek. 

Po smrštění by povrch manžety měl být zcela hladký, bez prohloubení (nedohřátých míst). 
Těsnění by mělo být vidět podél celého okraje manžety. 

Upozornění: Spoj se nesmí mechanicky zatěžovat, dokud nevychladne na teplotu 
dovolující dotyk rukou. 
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SKLÁDACÍ OHYB 
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Pracovní postup: 

OBECNÉ INFORMACE TÝKAJÍCÍ SE SVAŘOVÁNÍ 
1. Místo, kde se provádí montáž, musí být odkryté a dostupné. 
2. Teplonosná trubka musí být suchá a zbavena zbytků polyuretanu. 
3. Během svařování teplonosné trubky musí být koncovky polyuretanové pěny zakryté. 
4. Na spojích je třeba provést tlakovou zkoušku. 

OBECNÉ INFORMACE TÝKAJÍCÍ SE MONTÁŽE SPOJŮ 
1. Polyuretanová pěna na koncích předizolovaných trubek musí být suchá. 
2. Teplonosná trubka musí být suchá a zbavena nečistot, tuku atd. Je to podmínka 

dobrého spojení tepelné izolace s teplonosnou trubkou. 
3. Koncovky plášťových trubek je třeba očistit a vysušit na úseku kolem 250 mm. 
4. Po zamontování spoje je třeba přikrýt otvory, které se v něm nacházejí, dokud 

nezahájíme vypěňování. 

SKLÁDACÍ OHYB 
35 mm od okraje plášťové trubky umístit kolem této trubky těsnící pásku se záložkou asi 5–
7 cm. Těsnící pásku umístit na dolní polovině spoje (u plášťových trubek o průměru do 200 
mm páska 3 x 10 mm, a u trubek od 225 mm páska Ø 10 mm). 
Pásku položit vlnitě, za otvory pro šrouby (viz obrázek). Za okraji spoje ponechat 5–7 cm 
pásky v zásobě na záložku. Volné konce těsnící pásky přitlačit k plášťovým trubkám jako 
záložku. Nasadit horní polovinu spoje. Přišroubovat pozinkovanými šrouby vkládanými 
zdola, s podložkami na obou stranách. Nenasazovat podložku v místě přišroubování 
anody. 

Šrouby dotahovat střídavě pomocí klíče.  Skládací ohyb je podrobován 
tlakové zkoušce. 
 
 
Vypěnění skládacího spoje: 
Za tímto účelem se používá dvoudílná nádoba na pěnění (STAR PIPE 2 COMPONENT 
MIXING GUN) nebo stroj. Po nalití doprostřed spoje příslušného množství pěny pomocí 
kladívka vtlouct do odvzdušňovacích otvorů zátky tak, aby se zachytil první zářez zátky. 

Tyto zátky zůstávají v takovéto pozici během celého procesu pěnění spoje a zajišťují 
únikové otvory pro vzduch a pěnu. Když z odvzdušňovacích otvorů přestane vycházet 
pěna, vytáhnout obě zátky pro lepší odplynění (kolem 2 h). Zkontrolovat, zda zpod částí 
spoje neuniká pěna či vzduch. 
Pečlivě odstranit zbytky pěny kolem zátek. Zatlouct zátky zpět do otvorů. Odříznout držadla 
zátek. Na zátky nasadit živičné záplaty zahřáté z vnitřní strany. 
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SKLÁDACÍ ODBOČKA T S ODBOČENÍM 45° (dvoudílná) 
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Pracovní postup: 

OBECNÉ INFORMACE TÝKAJÍCÍ SE SVAŘOVÁNÍ 
1. Místo, kde se provádí montáž, musí být odkryté a dostupné. 
2. Teplonosná trubka musí být suchá a zbavena zbytků polyuretanu. 
3. Během svařování teplonosné trubky zakrýt koncovky polyuretanové pěny. 
4. Na spojích je třeba provést tlakovou zkoušku. 

OBECNÉ INFORMACE TÝKAJÍCÍ SE MONTÁŽE SPOJŮ 
1. Polyuretanová pěna na koncích předizolovaných trubek musí být suchá. 
2. Teplonosná trubka musí být suchá a zbavena nečistot, tuku atd. Je to podmínka 

dobrého spojení tepelné izolace s teplonosnou trubkou. 
3. Koncovky plášťových trubek očistit a vysušit na úseku kolem 250 mm. 
4. Po zamontování spoje je třeba přikrýt otvory, které se nacházejí ve spojce, dokud 

nezahájíme vypěňování. 

SKLÁDACÍ ODBOČKA T S ODBOČENÍM 45° (dvoudílná) 
Odstranit předizolaci na úseku 160 mm z každé strany plánovaného místa navrtávky. 
V hlavní trubce vyřezat otvor v úhlu 45°, o stejných rozměrech jako odbočka. Přivařit ohyb 
k odbočné trubce, a následně k hlavní trubce. Ve vzdálenosti 35 mm od okraje plášťové 
trubky umístit kolem této trubky těsnící pásku se záložkou asi 5–7 cm. Těsnící pásku 
umístit na dolní polovině spoje (u plášťových trubek o průměru do 200 mm páska 3 x 10 
mm, a u trubek od 225 mm páska Ø 10 mm). 
Pásku položit vlnitě, za otvory pro šrouby (viz obrázek). Za okraji spoje ponechat 5–7 cm 
pásky v zásobě na záložku. Přitlačit dolní polovinu k okraji plášťové trubky. 

Volné konce těsnící pásky přitlačit k plášťovým trubkám jako záložku. Nasadit horní 
polovinu spoje. Přišroubovat pozinkovanými šrouby vkládanými zdola, s podložkami na 
obou stranách. Nenasazovat podložku v místě přišroubování anody. Šrouby dotahovat 
střídavě pomocí klíče.  Skládací odbočka T je podrobována tlakové zkoušce. 

Následně umístit těsnící pásku (3 x 10 mm) kolem plášťové trubky vedlejšího potrubí (35 
mm od okraje plášťové trubky) a kolem skládací odbočné trubky hlavní části odbočky T 
(kolem 30 mm od okraje). Za okraji spoje ponechat 5–7 cm pásky v zásobě na záložku. 
Přitlačit dolní polovinu k okraji plášťové trubky. Volné konce těsnící pásky přitlačit 
k plášťovým trubkám jako záložku. Nasadit horní polovinu spoje. Přišroubovat 
pozinkovanými šrouby vkládanými zdola, s podložkami na obou stranách. Nenasazovat 
podložku v místě přišroubování anody. Šrouby dotahovat střídavě pomocí klíče. 

Vypěnění skládací odbočky T: 
Za tímto účelem se používá dvoudílná nádoba na pěnění (STAR PIPE 2 COMPONENT 
MIXING GUN) nebo stroj. Po nalití doprostřed spoje příslušného množství pěny pomocí 
kladívka vtlouct do odvzdušňovacích otvorů zátky tak, aby se zachytil první zářez zátky. 
Tyto zátky zůstávají v takovéto pozici během celého procesu pěnění spoje a zajišťují 
únikové otvory pro vzduch a pěnu. 

Když z odvzdušňovacích otvorů přestane vycházet pěna, vytáhnout obě zátky pro lepší 
odplynění (kolem 2 h). Zkontrolovat, zda zpod částí spoje neuniká pěna či vzduch. 
Odstranit zbytky pěny kolem zátek. Zatlouct zátky. Odříznout držadla zátek. Na zátky 
nasadit živičné záplaty zahřáté z vnitřní strany. 
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SPOJ S ODBOČKOU T FLEX 
Montáž: 

Odstranit izolaci na úseku 160 mm z každé strany od místa provedení odbočky.  Povrch 
teplonosné trubky musí být suchý a pečlivě očištěný ze zbytků polyuretanové pěny. 
Plášťové trubky je třeba očistit ze znečištění na úseku ok. 250 mm od jejích konců. 

Následně přivařit odbočný vývod v úhlu 45° takovým způsobem, aby byl přizpůsoben 
odbočné trubce [1]. Během sváření zakrýt koncovky polyuretanové pěny hlavní trubky. Na 
spoji je třeba provést zkoušku nepropustnosti. 

Zamontovat distanční prvek [2], na odbočnou trubku nasunou spoj s odbočkou T i 
s manžetou, a poté přivařit odbočnou trubku k vývodu odbočky. 

Plášť hlavní trubky zavinout páskou Ø 10 mm ve vzdálenosti 25 mm od konců plášťové 
trubky [3–4]. Na spoj s odbočkou T Flex nanést dva pásy pásky tak, aby byly položeny 
podél spoje – na jeho záložce. 

 
Překlad obrázku: 
element dystansowy distanční prvek 

Poté spoj přimáčknout pomocí pásů [5]. Koncovka smršťovacího spoje PE-HD na odbočné 
trubce se smršťuje pomocí plynového hořáku s měkkým (žlutým) plamenem. Během 
smršťování je třeba pohybovat hořákem, aby se spoj nepřehřál na jednom místě. Po 
smrštění se pomocí vrtáku na PE-HD vyvrtají otvory na pěnění o rozměrech: Ø 24,5 mm ± 
0,2 mm, jeden na vedlejším potrubí a dva na hlavní trubce [6]. Spoj lze podrobit zkoušce 
nepropustnosti. 

Upozornění: Zkoušku nepropustnosti provést po vyvrtání jednoho otvoru! 

 
 

K vypěňování se používá dvoudílnou nádobu (STAR PIPE 2 COMPONENT MIXING GUN) 

nebo stroj. 
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Montáž (pokr.)  

Po nalití pěny se do otvorů vtloukají zátky takovým způsobem, aby se zachytil jejich první 
zářez, což umožní odplynění reagující pěny a únik přebytku [7]. Kvůli lepšímu odplynění, 
když z otvorů přestane unikat malé množství pěny, je třeba vytlouct zátky (asi 2 h). 
Zkontrolovat, zda zpod spoje neuniká pěna, poté odstranit zbytky pěny kolem otvorů, opět 
zatlouct zátky a odřezat držadla. 

Upozornění: Jsou-li dodány čtyři zátky, jedna z nich je svařovací (bez odvzdušňovacích 
otvorů). Montuje se na odbočné trubce místo zatloukací zátky pomocí svářečky na zátky. 
Živičnou záplatu ohřát z vnitřní strany a přiložit na zátku odbočné trubky [8]. Je-li na trubce 
přivařovací zátka, záplata není nutná. Sundat zajišťovací pásy a na hlavní i odbočné trubce 
zamontovat smršťovací rukávy. 

 
 

 
 

ELEKTRICKY SVAŘOVANÉ SPOJE: 
- přímé 
- odbočné 
- pro vypouštění, odvzdušnění 

Upozornění: 
Montáž spoje mhou provádět pouze montéři vlastnící oprávnění k montování elektricky 
svařovaných spojů. Co více, tato montáž vyžaduje použití zvláštního vybavení. 

Služba montáže elektricky svařovaného spoje je v nabídce servisu STAR PIPE. 
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Navrtávka potrubí za provozu 
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Pracovní postup: 

OBECNÉ INFORMACE TÝKAJÍCÍ SE SVAŘOVÁNÍ 
1. Místo, kde se provádí montáž, musí být odkryté a dostupné. 
2. Teplonosná trubka musí být suchá a zbavena zbytků polyuretanu. 
3. Během svařování teplonosné trubky musí být koncovky polyuretanové pěny zakryté. 
4. Na spojích je třeba provést tlakovou zkoušku. 

OBECNÉ INFORMACE TÝKAJÍCÍ SE MONTÁŽE SPOJŮ 
1. Polyuretanová pěna na koncích předizolovaných trubek musí být suchá. 
2. Teplonosná trubka musí být suchá a zbavena nečistot, tuku atd. Je to podmínka 

dobrého spojení izolace. 
3. Koncovky plášťových trubek je třeba očistit a vysušit na úseku kolem 250 mm. 
4. Po zamontování spoje je třeba přikrýt otvory, které se v něm nacházejí, dokud 

nezahájíme vypěňování. 

NAVRTÁVKA POTRUBÍ ZA PROVOZU 
Odstranit izolaci na úseku 160 mm z obou stran místa plánované navrtávky. Přivařit svisle 
k teplonosné trubce připojovací vývod s odbočkou v požadovaném směru.  Připojit 
odbočku a podrobit tlakové zkoušce. 

Navrtávka 
Odstranit uzávěr z horní části připojovacího vývodu. Na těsněný vnější závit připojit ventil. 
Na druhou stranu ventilu připojit vedení, těsnění a ucpávku. 

Přes vedení a ventil provést vrták až po teplonosnou trubku. Pomocí elektrické vrtačky 
vyvrtat otvor v teplonosné trubce. Po skončení vrtání vytáhnout vrták nahoru a uzavřít 
ventil. Voda vteče z hlavní trubky do vedlejšího potrubí. 

Odstranit vedení s nářadím, vrták nahradit uzávěrem umístěným na konci šroubováku. 
Ucpávku s těsněním nasadit na hrot šroubováku. Vedení vybavené uzávěrem se 
šroubovákem připevnit k ventilu. Otevřít ventil. Přišroubovat uzávěr. Odšroubovat vedení 
s nářadím. 
Uzávěr zajistit svárem. Zamontovat skládací odbočku T pro navrtávky dle strany 29. 
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KONCOVÝ SPOJ Z PE-HD SESMRŠŤOVACÍ 
MANŽETOU Z PE 
 
 
Tabulka 1 
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Pracovní postup: 

OBECNÉ INFORMACE TÝKAJÍCÍ SE SVAŘOVÁNÍ 
1. Místo, kde se provádí montáž, musí být odkryté a dostupné. 
2. Teplonosná trubka musí být suchá a zbavena zbytků polyuretanu. 
3. Během svařování teplonosné trubky musí být koncovky polyuretanové pěny zakryté. 
4. Na spojích je třeba provést tlakovou zkoušku.  

OBECNÉ INFORMACE TÝKAJÍCÍ SE MONTÁŽE SPOJŮ 
1. Polyuretanová pěna na koncích předizolovaných trubek musí být suchá. 
2. Teplonosná trubka musí být suchá a zbavena nečistot, tuku atd. Je to podmínka dobré 

vazby izolace. 
3. Koncovky plášťových trubek očistit a vysušit na úseku kolem 250 mm. 
4. Po zamontování spoje je třeba přikrýt otvory, které se v něm nacházejí, dokud 

nezahájíme vypěňování. 

KONCOVÝ SPOJ Z PE-HD SE SMRŠŤOVACÍ MANŽETOU Z PE 
Zavařit konec ocelové trubky dnem. Svár podrobit tlakové zkoušce. Na koci trubky, ve 
vzdálenosti asi 30 mm od uzávěru ocelové trubky, umístit koncový spoj (předizolované 
koncové spojky se umísťují přímo vedle uzávěru). Zahřát koncovou spojku a okraje 
plášťové trubky na teplotu kolem 60°C. 
 

Smršťování smršťovací manžety z PE: 

a) Smršťovací manžeta TPSM (standardně pro průměry do Ø 315 mm). Odstranit fólii 
chránicí těsnění na vnější straně manžety. Manžetu umístit na okraji spojky. Nejdříve se 
sráží manžeta na přesuvce, a poté na plášťové trubce. Použít propanbutanový hořák 
s měkkým (žlutým) plamenem. Během smršťování celou dobu hýbat plamenem. Je třeba 
se vyhnout přímému ohřívání plášťové trubky a spojky. 
(Viz montážní návod, str. 33) 
 

Smršťovací manžeta IPPS (standardně pro průměry od Ø 355 mm): 

b) Ze smršťovacího rukávu odstranit ochrannou fólii. Rukáv umístit na okraji spojky tak, 
aby na spojce byla větší záložka, protože během smršťování se bude rukáv natahovat ve 
směru plášťové trubky. Zahřát záplatu ze strany těsnění a umístit ji přímo na okraji záložky 
smršťovacího rukávu. V další části montáže se vyhnout opětnému zahřátí záplaty. Nejdříve 
se sráží rukáv na spojce, a poté na plášťové trubce. Použít propanbutanový hořák 
s měkkým (žlutým) plamenem. Během smršťování celou dobu hýbat plamenem. Je třeba 
se vyhnout přímému ohřívání plášťové trubky a spojky. (Viz také montážní návod, str. 35). 

Po skončení smršťování (a či b) by povrch smršťovací manžety z PE měl být hladký a bez 
prohloubení (nedohřátých míst). Zatavené těsnění by mělo být vidět podél okraje. Není-li 
koncový spoj předizolován, provést tlakovou zkoušku a naplnit ho pěnou. 
Během vypěňování se doporučuje vytvořit pro spoj opěrku, aby nedošlo axiálnímu posuvu 
koncové spojky z trubky 
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SMRŠŤOVACÍ MANŽETA TPSM/138 

POUŽITÍ: 
- násuvné spoje z PE nebo smršťovací spoje z PE či PVC 
NÁŘADÍ: 

- plynová láhev, reduktor, hadice, hořák, rukavice 
                    Příprava 

 
 

Před svařením teplonosných trubek spoj 
umístit na předizolované trubce. 

Okraje plášťových trubek a spoje musí být 
suché, zbaveny zbytků pěny, nečistot, oleje 
a mazu. 

 
                 Předehřev    Montáž manžet 
 

 
 
Okraje plášťových trubek a spoj zahřát na 
teplotu asi 60°C. Použít „měkký“, žlutý 
plynový plamen. Ten umožní získání času 
na průnik tepla přes polyetylenový plášť. 
Předhřev je nutný a navíc krátí čas 
montáže. 

Smršťovací manžetu TPSM umístit na 
okraj spoje s ponechanou stejnou 
záložkou na spojce i na plášťové trubce, 
protože manžeta se během smršťování 
neposouvá. Z manžet odstranit 
ochrannou fólii. Ujistit se, že byla 
odstraněna celá fólie. 
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Nejdříve manžetu TPSM smrštit na spoji 
(použít „měkký“ plamen).  Smršťování 
provádět ze středu dolů. Hořákem 
pohybovat kolem trubky. 
 

Poté smršťovat ze středu směrem 
k plášťové trubce. Takto se vyhneme 
vzniku vzduchových bublin. 
 

 
                          Kontrola 
 

 
 
 
Jemně přitlačit na manžetu, abychom zjistili, 
jestli je těsnění tekuté. Jestliže takto vzniklá 
vlna zmizí, znamená to, že zahřátí manžety 
bylo postačující. Zkontrolovat, zda se na 
manžetě nenachází prohloubení (nedohřáté 
místo). Je jej třeba ohřát, dokud nezmizí. 

Stejným způsobem manžetu TPSM nasadíme 
na druhé straně spoje. Před mechanickým 
zatížením spoje či před tlakovou zkouškou 
musí hotový spoj s manžetami TPSM 
vychladnout na asi 30°C. 
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SMRŠTOVACÍ MANŽETA IPPS 

POUŽITÍ: 
- násuvné spoje z PE nebo smršťovací spoje z PE či PVC 

NÁŘADÍ: 

- plynová láhev, reduktor, hadice, hořák, rukavice 

 

  Příprava 

 
 
Oblast spoje musí být čistá a suchá. 
Odstranit všechny stopy vlhkosti, nečistot, 
oleje a mazu. 

Odříznout rukáv vhodné délky v souladu 
s rozměry trubky. Na jednom konci rukávu 
odříznout rohy (záložka vevnitř) 

 
 
               Předehřev 

 
 
Plášťovou trubku z PE a spoj zahřát na 
teplotu asi 60°C. Použít „měkký“, žlutý 
plynový plamen. Předhřev je nutný a navíc 
krátí čas montáže. 

Odstranit ochrannou fólii na 10cm úseku ze 
strany odříznutých rohů. Rukáv položit 
s ponechanou stejnou záložkou na spoj i 
plášťovou trubku. Odstranit zbývající část 
ochranné fólie. 
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          Připevnění záplaty 

 
 
Záplatu lehce zahřát na straně s těsněním. 
Záplatu umístit nad záložku rukávu a 
přitlačit k rukávu. 

Záplatu ohřívat, dokud nezmění barvu ze 
zelené na černou.  Pomocí rukavice či 
válečku vyrovnat povrch záplaty podél 
manžety. Takto se odstraní všechny 
vzduchové bubliny a záhyby. Upozornění: 
Záplatu ponechat asi minutu vychladnout. 
U trubek s malými průměry se doporučuje 
nejdříve zamontovat záplatu na druhé 
manžetě spoje (před zahájením 
smršťování první manžety). 

 
 
          Smršťování manžety 

 
 
Smršťování začít ve středu dolní části 
manžety. Plamen přesouvat ve směru 
okrajů záplaty. Manžetu na spoji postupně 
smršťovat „měkkým“ plamenem. Plamen 
vést kolem manžety. 

Poté, opět začínajíc ze středu, smršťovat 
manžetu na plášťové trubce. Takto se 
vyhneme vzniku vzduchových bublin pod 
manžetou na okraji spoje. Povrch manžety 
musí být stejně hladký, jako povrch spoje, 
a těsnění musí být vidět na okraji manžety. 
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                Kontrola 

 
Jemně přitlačit na manžetu, abychom 
zjistili, jestli je těsnění tekuté. Jestliže vlna 
vzniklá na druhé straně spoje zmizí, 
znamená to, že zahřátí manžety bylo 
postačující. 

Stejným způsobem manžetu IPPS 
nasadíme na druhé straně spoje. 
 

            Hotový spoj 
Hotový spoj s manžetami IPPS. Povrch manžet je hladký, 
bez nedohřátých míst, s těsněním viditelným rovnoměrně 
podél okraje. 

 
šířka smršťovací manžety TPSM 

Průměr plášťové trubky 
 

násuvný spoj 
 

smršťovací 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 

 
smršťovací manžeta IPPS Průměr plášťové trubky 

minimální délka manžety šířka manžety 
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 
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6. NÁVOD K MONTÁŽI KOMPENZÁTORU E 
 
1) označit rozměr f (nastavení) měřená od 

hraniční (koncové) značky ve směru 
měchu 

 
2) Na kompenzátor nasadit kotvu a pomocí 

šroubků ho stáhnout tak, abychom 
získali hodnotu nastavení f 

 
3) stlačený kompenzátor je třeba zajistit 

proti roztáhnutí pomocí montážních 
svárů. 

 
4) ze zajištěného kompenzátoru sundat 

kotvu a kompenzátor vložit mezi trubky 
Směr průtoku topného média nemá vliv 
na směr montáže kompenzátoru. 

5)  Odstranit všechny montážní sváry, aby      
     se kompenzátor mohl stáhnout         

6)   Zahájit ohřívání potrubí. Teplotu média 
      zvyšovat až do okamžiku stažení 
      kompenzátoru. Po stažení je třeba 
      kompenzátor svařit. 

7)   Kompenzátor se izoluje spojem pro 
      kompenzátor E. 
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7. SPOJOVÁNÍ GALVANIZOVANÝCH TRUBEK 
 

Galvanizované trubky STAR PIPE jsou spojovány prostřednictvím pájení natvrdo. 

 

Příprava 
Konce trubek v hloubce asi 4 mm z vnitřní strany je třeba očistit z vrstvy zinku pomocí 
frézového nože nasazeného na elektrickou vrtačku. Z vnitřní strany je třeba odstranit vrstvu 
zinku v hloubce 25–30 mm pomocí např. brusného kamene připevněného na vrtačce. 
Koncovky trubek očistit pilníkem či bruskou ze zinku, u trubek o průměru > Ø 88,9 mm je 
zešikmit v úhlu 30°. Kraje koncovek z vnější i vnitřní strany je třeba zakulatit pro 
zjednodušení průtoku pájky. Trubky se ořezávají v úhlu 90°. 

Jestliže se na vnějším průměru trubky objevují „hrudky“ zinku, je třeba je odstranit do 50 
mm od čela. 

 

Pájení 
Za účelem usnadnění pájení natvrdo doporučujeme použít pájecí kroužky. Pro zajištění 
správného pájení trubek je třeba během procesu pájení nedopustit k průniku zinku do 
tekuté pájky. S ohledem na životní prostředí je třeba se také vyhnout generování zinkové 
páry během pájení. 
Koncovky trubek: čelo, vnitřní a vnější povrch na úseku 30 mm, natřít tavidlem Castolin 18, 
následně umístit kroužek, ujistit se, že se nedotýká zinkové vrstvy a přitlačit trubku. Pro 
zajištění správného centrování koncovek trubek během pájení doporučujeme použít držák. 
Pájení se obvykle skládá z dvou etap: 

1. K provedení první vrstvy pájky lze použít jak pájku Castolin 18F bez tavidla, tak i pájku 
Castolin 18MF s tavidlem. Pájku podáváme po dosažení požadované teploty pájeného 
místa – 755–825°C, kdy je viditelné kapalnění tavidla a objevuje se „rosa“. 

2. Povrch spoje se provádí výlučně pájkou Castolin 18 MF s tavidlem. Při kladení druhé 
vrstvy pájky je třeba ztavit první vrstvu, aby mezi nimi nedošlo ke vzniku pórů. 

Plamen hořáku je nutné udržet jako okysličující, aby se koncovky trubek nepřehřály a 
nedošlo k poškození zinkové vrstvy. 

Když pájený spoj vychladne, zbytky tavidla se musí odstranit pomocí drátěného kartáče. 
Spoj se podrobuje tlakové zkoušce tlakem odpovídajícím 1,5 pracovního tlaku. 
 

Spotřeba pájky [g] Průměr 

První vrstva Druhá 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 
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8. ZKOUŠKA NEPROPUSTNOSTI SPOJŮ 
 
Všechny spoje STAR PIPE se 2 nebo 3 zátkami lze podrobit zkoušce nepropustnosti dle 
PN-EN 448. 

Způsob provedení 
1. Zmontovat spoj dle montážní instrukce spoje. 
2. V jednom vypěňovacím otvoru umístit zátku. 
3. Do druhého otvoru spoje vložit manometr. 
4. Pumpou (nožní, ruční, elektrickou) napumpovat spoj tak, aby manometr ukazoval tlak 

0,2 bar. 
5. Na okraje rozprášit látku odhalující netěsnost spoje. 
6. Neunikají-li vzduchové bubliny, spojka se může vypěnit. 
 

Kompletní vybavení pro zkoušku nepropustnosti: 
1. Patka zátky     
2. Těsnění 
3. Podložka 
4. Motýlkový šroub 
5. Vsuvka 1/8" 
6. Odbočka T 1 /4" PT 
7. Dvojitá vsuvka 1 /4" PT 
8. Ventil 
9. Násuvný spoj 
10. Manometr 
11. Hadice 
12. Pumpa 
13. Uzavírací zátka 
 

 
 

Dodáváno v montérském kufříku spolu s jedním balením kapaliny na zjišťování  zatékání. 
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9. DILATAČNÍ POLŠTÁŘE 

 
 

velikost L (mm) H (mm) W (mm) Pro průměr 
plášťové 

trubky (mm) 
1 1000 40 400 90-140 
2 1000 40 730 160-250 
3 1000 40 915 280-450 

 
Označení vložek na montážních schématech – příklady: 

a) jedna vrstva vložek b) dvě a tři vrstvy vložek 

 
Překlad obrázku: 
3 szt. 3 kusy 
lub nebo 
 

U průměrů plášťové trubky > 450 mm se používá těsné spojení polštářů. Pravidlem je 
obložení přibližně 2/3 obvodu pláště první vrstvou polštářů. Tato tabulka představuje výběr 
polštářů pro větší průměry plášťové trubky: 

 
Velikost vložek 

Průměr plášťové trubky (mm) 
1. vrstva 2. a 3. vrstva 

500 1+2 2+2 
560 1+2 2+2 
710 2+2 2+2 
800 3+3 2+2 
900 3+3 3+3 

Upozornění: druhá a třetí vrstva polštářů se klade pouze po stranách trubky (již pokryté 
první vrstvou). 
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10. SVAŘOVÁNÍ OCELOVÝCH TRUBEK 
 
Proces svařování by měl splňovat požadavky PN-EN 489 a být vhodný pro provedené 
spoje v rámci konstrukce potrubí (sváření na stavbě). Různé prvky potrubí (přímé trubky a 
tvarovky) by měly být svářeny čelně (v případě odboček koutové svary). 

Konce trubek, které mají být svářeny, by měly být uloženy bez úhlových posuvů a během 
svařování by měly být znehybněny pomocí centrovacího zařízení. 

 
Sváření provádět: 

Plynem  - do průměru trubky max. Ø 139,7 mm s tloušťkou stěny 3,6 mm 

Elektricky  - od Ø 168,3 mm s tloušťkou stěny 4,0 mm 

 

Materiály ke svařování: 

plynové svařování - svařovací drát SPG 1 nebo SPG 6 
poměďovaný příp. OK. Gasrod 98.70 firmy 
ESAB Ø 2÷3 mm 

 

elektrické svařování - elektrody typ ER 3,46 Ø 2,5 i 3,25 mm nebo 

 - elektrody typ OK. 53 Ø 2,5 i 3,25 mm firmy   
        ESAB  
Konce trubek, které mají být svářené, musí být připravené v souladu s ISO 6761, tj. oblast 
sváření musí být čistá, bez barvy a jiných povlaků a bez izolačního materiálu. 

Úkos konce trubky je u tloušťky stěny trubky do 4,0 m m do písmene V a u větší tloušťky 
stěny trubky do písmene Y. 

Poškození objevené při prohlídce se musí vejít přinejmenším do třídy defektů W3 dle PN-
85/M-69775 či na střední úrovni dle EN 25817. 

Nezávisle na vnější prohlídce je nutné provést radiologickou nebo ultrazvukovou zkoušku 
sváru dle PN EN 489. 
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11. IZOLACE SPOJŮ 
Po montáží spojů STAR PIPE (včetně skládacích ohybů a odboček T) je nutno provést 
jejich izolaci pomocí polyuretanové pěny. 

Polyuretanová pěna vzniká z dvou kapalin – polyolu (polyalkohol) a izokyanátu, které se po 
smíchání a nalití dovnitř spoje rozšiřují a vyplňují všechny jeho spáry.      
K izolaci spojů v systémech PUR a MicroPUR se používá pěna PUR.  
Způsoby izolace: 
1. Plnění pěnou pomocí dvoudílné nádobky STAR PIPE MIXING GUN. 
2. Strojové plnění pěnou. 

Upozornění: Níže popsané vztažné podmínky slouží jako základ pro návod k použití 
a pro tabulky dávkování. 

IDEÁLNÍ TEPLOTA kapalin tvořících pěnu (18 – 22°C)  
IDEÁLNÍ TEPLOTA pěnění (18 – 22°C) 

V případě teplot ≤ 15°C se doporučuje ohřát teplonosné trubky i spoje na IDEÁLNÍ 
TEPLOTU. 

V případě teplot kolem nuly nebo pod nulou se teplonosná trubka musí ohřát např. topným 
médiem (max. na teplotu  30°C) a doporučuje se strojové naplnění polyuretanovou pěnou. 

Životnost nesmíchaných kapalin se zachováním maximální účinnosti: 6 měsíců. 
 
Zacházení s kapalinami polyuretanové pěny: 
Obecné poznámky týkající se práce s pěnícími kapalinami (polyuretanovou pěnou).  
Dále se odvoláváme na doporučení Státní pracovní inspekce. 
DVOUDÍLNÁ NÁDOBKA 
NA PĚNĚNÍ STAR PIPE 

 

 
Dvoudílná nádobka na pěnění STAR PIPE je 
hygienickým a ekologickým zařízením, které (je-li 
použito v souladu s níže uvedeným návodem) 
umožňuje získání 100% správného pěnového 
naplnění spojů o průměrech do 219-315. Nádobka 
na pěnění se skládá z dvou průhledných, 
polypropylenových půlek.  První obsahuje kapalinu 
A (polyol – světlá kapalina) a druhá kapalinu B 
(izokyanát – tmavá kapalina). Kapaliny jsou od 
sebe odděleny a před únikem jsou zabezpečeny 
plastovými membránami.  Míchání, které má 
rozhodující vliv na kvalitu konečného procesu 
pěnění, se provádí pomocí míchadla vytvořeného 
speciálně pro zajištění nejlepších výsledků. 

Nádobky se standardně vyrábí v těchto velikostech: 
Č. 1 (0,24 l A + B celkem) 
Č. 2 (0,32 l A + B celkem) 
Č. 3 (0,44 l A + B celkem) 
Č. 4 (0,56 l A + B celkem) 
Č. 5 (0,70 l A + B celkem) 
Č. 6 (0,90 l A + B celkem) 
Č. 7 (1,10 l A + B celkem) 

Směšování součástí A a B se provádí v následujícím poměru:objemovém:  

 hmotnostním:  
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NÁVOD K OBSLUZE 
DVOUDÍLNÉ NÁDOBKY NA 
PĚNĚNÍ STAR PIPE 

 

 
 
 
 
 
 
Spoj připravený k pěnění. 
 
 
 
Ujistit se, že se závlačka čepu míchadla 
nachází v jednom ze zářezů odpovídajících 
požadovanému rozměru nádobky na pěnění.  
 
 
 
Zašroubovat čep do nádobky na pěnění 
příslušné velikosti. Čep je třeba zašroubovat až 
do konce. 
 
 
 
Naklonit nádobku o asi 30° a čep zarazit natolik, 
nakolik dovolí závlačka. 
 
 
Pomocí vrtačky míchat obsah nádobky 15–30 
vteřin s rychlostí 700 otáček na minutu.  Během 
míchání doporučujeme nádobku jemně naklonit, 
tak jak to ukazuje obrázek. .  
 
Nádobku vložit do jednoho otvoru spojky bez 
zátky. Odstranit závlačku. Čep narazit až do 
konce. Čep obrátit 2 či 3 krát a povytáhnout ho 
nahoru. (Jsou-li nutné dvě nádobky na pěnění, 
rychle zopakovat výše popsaný postup nebo ho 
provést současně s druhou nádobkou.) 
 
Po asi 30 vteřinách nádobku odstranit a do 
otvorů narazit asi do poloviny dvě zátky tak, aby 
byly odvzdušňovací otvory v zátkách volné. 
Jestliže pěna unikající z otvorů dosáhne 
velikosti malé dlaně, zátky vytlouct, počkat 2 h, 
poté odstranit zbytky pěny a namontovat 
přivařovací zátky nebo narážecí zátky 
s živičnými záplatami. 
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DODATEČNÉ POKYNY 
k obsluze dvoudílné nádoby na pěnění STAR PIPE 

 
PROBLÉM PŘÍČINA 

 
Obsah nádobky vytéká 
předčasně 
 

 
I. Čep míchadla nebyl během skládání nádobky 
zašroubován     do konce.  

 
Obsah nádobky je příliš 
hustý 
 

 
I. teplota nádoby je příliš nízká (pod 20°C)  

 
Obsah nádoby se vychází 
pomalu 

 
I. Míchání trvalo příliš dlouho, a proto pěnění začalo 

před vyprázdněním. 
II. Teplota nádoby je příliš nízká (pod 20°C).  
III. Montér zapomněl, že během vyprazdňování nádoby 

je třeba vytáhnout čep míchadla nahoru. 
IV. Druhý otvor spojky je během vyprazdňování nádoby 

zablokován (měl by být úplně otevřený).  
 

 
Uvnitř spojky vzniká velké 
množství pěny pod velkým 
tlakem. 

 
I.      Byla použita příliš velká nádoba na pěnění pro  
        tento spoj             
II. Teplota nádoby je příliš vysoká (nad 24°C). 
III. Teplota spoje je příliš vysoká (nad 24°C). 
 

 
Uvnitř spojky vzniká málo 
pěny. 

 
I. Byla použita příliš malá nádoba na pěnění pro tento 

spoj. 
II. Teplota nádoby na pěnění je příliš nízká (pod 20°C)  
III.  Teplota spoje je příliš nízká (pod 20°C)  
IV.  Spoj je netěsný (prosakuje). 
V. Před plnění pěnou se ve spoji nacházela voda. 
VI.  Druhý otvor spojky byl během pěnění uzavřen. 
VII. Obsah nádoby byl nesprávně smíchán. 
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DÁVKOVÁNÍ PĚNY – PŘÍMÉ SPOJE 
IZOLACE STANDARD IZOLACE PLUS IZOLACE PLUS/PLUS 

Označení 
A+B 
dm3 

Číslo 
nádoby Označení 

A+B 
dm3 

Číslo 
nádoby Označení

A+B 
dm3 

Číslo 
nádoby 

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 KOMPENZÁTORU E 

IZOLACE STANDARD IZOLACE PLUS IZOLACE PLUS/PLUS 

Označení 
A+B 
dm3 

Číslo 
nádoby Označení 

A+B 
dm3 

Číslo 
nádoby Označení 

A+B 
dm3 

Číslo 
nádoby 

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 není uveden žádný rozměr, se používá strojové pěnění. 
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DÁVKOVÁNÍ PĚNY 
REDUKČNÍ SPOJE 

STANDARD PLUS PLUS/PLUS 

Ocelová 
trubka mm 

Plášťov
á trubka 

 mm 

A+B
dm3

 

Číslo 
nádoby

Plášťov
á trubka 

 mm 

A+B 
dm3

 

Číslo
nádo

by 

Plášťov
á trubka 

mm 

A+B 
dm3

 

Číslo 
nádo

by 

42,4 26,9 110 90 0,26 2 125 110 0,36 3 140 12
5 

0,41 3 

42,4 33,7 110 90 0,25 2 125 110 0,35 3 140 12
5 

0,41 3 

48,3 26,9 110 90 0,26 2 125 110 0,36 3 140 12
5 

0,42 3 

48,3 33,7 110 90 0,26 2 125 110 0,36 3 140 12
5 

0,42 3 

60,3 26,9 125 90 0,29 2 140 110 0,42 3 160 12
5 

0,50 4 

60,3 33,7 125 90 0,29 2 140 110 0,41 3 160 12
5 

0,49 4 

60,3 42,4 125 110 0,34 3 140 125 0,44 4 160 15
0 

0,53 4 

60,3 48,3 125 110 0,33 3 140 125 0,44 4 160 14
0 

0,52 4 

76,1 42,4 140 110 0,38 3 160 125 0,52 4 180 14
0 

0,61 5 

76,1 48,3 140 110 0,38 3 160 125 0,51 4 180 14
0 

0,61 5 

76,1 60,3 140 125 0,41 3 160 140 0,51 5 180 16
0 

0,61 5 

88,9 60,3 160 125 0,46 4 180 140 0,63 5 200 16
0 

0,74 6 

88,9 76,1 160 140 0,50 4 180 160 0,68 5 200 18
0 

0,80 6 

114,3 76,1 200 140 0,66 5 225 160 0,91 5 250 18
0 

1,14 3+5 

114,3 88,9 200 160 0,72 6 225 180 0,99 7 250 20
0 

1,18 4+5 

139,7 88,9 225 160 0,84 6 250 180 1,15 4+5 280 20
0 

1,41 4+6 

139,7 114,
3 

225 200 1,00 7 250 225 1,38 5+6 280 25
0 

1,63 6+6 

168,3 114,
3 

250 200 1,10 3+5 280 225 1,54 5+6 315 25
0 

1,89 6+7 

168,3 139,
7 

250 225 1,19 4+5 280 250 1,66 6+6 315 28
0 

2,00 7+7 

193,7 139,
7 

280 225 1,34 4+5 315 250 1,66 6+7 355 28
0 

2,00 x 

193,7 168,
3 

280 250 1,41 4+6 315 280 1,66 7+7 355 31
5 

2,00 x 

219,1 168,
3 

315 250 1,60 5+6 355 280 2,31 x 400 31
5 

2,88 x 
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STANDARD PLUS PLUS/PLUS 

Ocelová 
trubka mm 

Plášťová 
trubka 
mm 

A+B 
dm3

 

Číslo 
nádoby 

Plášťová 
trubka 
mm 

A+B 
dm3

 

Číslo 
nádoby 

Plášťová 
trubka 
mm 

A+B 
dm3

 

Číslo 
nádob
y 

273,7 219,
1 

400 315 2,65 x 450 355 3,89 x 500 40
0 

4,72 x 

323,9 219,
1 

450 315 3,04 x 500 355 4,42 x 560 40
0 

5,61 x 

323,9 273,
7 

450 400 3,71 x 500 450 5,38 x 560 50
0 

6,57 x 

355,6 273,
3 

500 400 5,24 x 560 450 7,70 x 630 50
0 

9,57 x 

355,6 323,
9 

500 450 5,56 x 560 500 8,13 x 630 56
0 

10,01 x 

406,4 323,
9 

560 450 6,43 x 630 500 9,51 x 710 56
0 

12,01 x 

406,4 355,
6 

560 500 7,08 x 630 560 11,0 x 710 63
0 

13,06 x 

508,0 355,
6 

710 500 11,56 x 800 560 17,32 x 900 63
0 

22,66 x 

508,0 406,
4 

710 560 12,37 x 800 630 18,64 x 900 71
0 

23,98 x 

610,0 406,
4 

800 560 13,10 x 900 630 20,83 x 100
0 

71
0 

26,27 x 

610,0 508,
0 

800 710 15,97 x 900 800 25,18 x 100
0 

90
0 

30,62 x 

 
Tam, kde není uveden žádný rozměr, se používá strojové pěnění. 
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DÁVKOVÁNÍ PĚNY 
SKLÁDACÍ OHYBY 

 
IZOLACE STANDARD IZOLACE PLUS IZOLACE 

PLUS/PLUS 

30° < v ≤ 90° 
A+B 
dm3 

Číslo 
nádoby 30° < v ≤ 90°

A+B 
dm3 

Číslo 
nádoby 30° < v ≤ 90° 

A+B 
dm3 

Čísl
o 

nádo
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 5 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 +       

v ≤ 30° A+B 

dm3 

Číslo 
nádoby

v ≤ 30° A+B 
dm3 

Číslo 
nádoby

v ≤ 30° A+B 
dm3 

Čísl
o 
nádo
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 není uveden žádný rozměr, se používá strojové pěnění. 
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DÁVKOVÁNÍ PĚNY 
SKLÁDACÍ ODBOČKY T 

Odbočná 
trubka 

27-90 34-90 42-110 48-110 60-125 76-140 89-160 114-200 

Hlavní 
trubka 

dm3 č. dm3 č. dm3 č. dm3 č. dm3 č. dm3 č. dm3 č. dm
3 

č. 

27-90 0,38 3               

34-90 0,37 3 0,36 3             

42-110 0,44 4 0,43 3 0,55 4           

48-110 0,43 4 0,42 3 0,53 4 0,51 4         

60-125 0,48 4 0,46 4 0,58 5 0,56 5 0,65 5       

76-140 0,51 4 0,50 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 0,78 6 0,82 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 0,97 7 1,06 7 1,10 3+5 1,26 5+5 1,60 4+7 

168-250 0,96 7 0,94 7 1,06 7 1,04 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 

IZOLACE PLUS 
Odbočná 

trubka 
27-110 34-110 42-125 48-125 60-140 76-160 89-180 

Hlavní trubka dm3 č. dm3 č. dm3 č. dm3 č. dm3 č. dm3 č. dm3 č. 
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 0,77 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 0,96 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 1,31 5+5 1,48 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 1,58 5+6 1,74 5+7 1,93 6+7 

IZOLACE PLUS/PLUS 
Odbočná 

trubka 
27-125 34-125 42-140 48-140 60-160 76-180 89-200 

Hlavní trubka dm3 č. dm3 č. dm3 č. dm3 č. dm3 č. dm3 č. dm3 č. 

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 0,89 6 0,96 7 0,95 7       

60-160 1,01 7 0,99 7 1,07 7 1,05 7 1,24 5+5     
76-180 1,11 3+5 1,10 4+5 1,18 4+5 1,16 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 2,12 7+7 2,07 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 + 2,25 + 2,24 + 2,12 + 2,63 + 2,83 + 

Tam, kde není uveden žádný rozměr, se používá strojové pěnění. 
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SPOJ S ODBOČKOU T FLEX 
IZOLACE STANDARD 

 Odbočná 
trubka 
PB-flex 

 

20 - 61 25 - 75 32 - 93 40 - 100 50 - 110 

Hlavní 
trubka 
PB-flex 

 
Ocel 

A+B
dm3

2-
díln. 
č. 

A+B 
dm3 

Číslo 
nádo

by 
A+B 
dm3

 
Číslo 
nádo

by 
A+B 
dm3 

Číslo 
nádo

by 
A+B 
dm3 

Číslo 
nádo

by 
25-75  0,16 1 0,16 1       
 27-90 0,19 1 0,20 1 0,23 1     
32-93 34-90 0,18 1 0,20 1 0,23 1     
40-110 42-110 0,26 2 0,27 2 0,30 2 0,32 3 0,32 3 
50-110 48-110 0,24 2 0,26 2 0,28 2 0,32 3 0,32 3 
 60-125 0,29 2 0,31 2 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 0,48 4 0,47 4 
 114-200 0,61 5 0,62 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 4+5 
 
KONCOVÉ SPOJKY z PE-HD 
 
přímá spojka a např.: Ø 225 izolace Standard 
     2 
 

 dvoudílná nádoba č. 4 
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SOUPRAVA NA PĚNĚNÍ 

na bázi systému BAYTHERM VP.PU.27.HK04R 
 
Požadavky: 

- Skladovací teplota 12-25°C 

- Teplota okolí během použití 10-25°C 

- Teplota látek během skladování 18-25°C 

Návod k použití: 

- Připravit spojku na naplnění. 

- Rozbalit příslušnou soupravu pěny. 

- Odšroubovat zátky na obou láhvích. 

- Nalít obsah láhve A do láhve B. 

- Potřepat asi 20-30 vteřin. 

- Obsah rychle nalít dovnitř spojky. 

- Po asi 2 minutách zkontrolovat, zda se pěna zvětšila až po odvzdušňovací 
zátky spojky. 

- Odvzdušňovací otvory nechat otevřené min. 0,5 hodiny. 
 
DÁVKOVÁNÍ PĚNY: stejně jako u dvoudílných nádob (dle tabulek na stranách 04-03 ÷ 04-

06). 
 
UPOZORNĚNÍ: Před zahájením pěnění je třeba zkontrolovat, zda naše souprava tekuté 
montážní pěny odpovídá velikosti izolované spojky. 

SOUPRAVY NA PĚNĚNÍ 
 

[dm3] [kg] Číslo 
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 směs polyolů. Neškodná látka. 

Komponent B – (izokyanát) obsahuje difenylmetandiizokyanát s izomery a homology. 
Škodlivá látka. Působí škodlivě přes dýchací cesty, dráždí oči, dýchací soustavu a kůži. 
Může vyvolat přecitlivělost v případě vdechnutí či kontaktu z kůží. Nevdechovat páru 
rozprášené kapaliny. Používat vhodný ochranný oděv a rukavice. V případě nepostačující 
ventilace používat vhodný dýchací přístroj. V případě nehody či špatného pocitu se obraťte 
na lékaře. Zachovávat pokyny obsažené v návodu výrobce. 
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NÁVOD K POUŽITÍ SOUPRAVY NA PĚNĚNÍ na bázi systému BAYTHERM 
VP.PU.27.HK04R 
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12. MONITOROVACÍ SYSTÉM 
Základ systému tvoří dva neizolované, měděné monitorovací vodiče o průřezu 1,5 mm2, 
umístěné uvnitř polyuretanové pěny souběžně s teplonosnou trubkou, vzájemně posunuté 
o 180° v poloze 9. a 3. hodiny. 

Činnost systémů vychází z měření elektrického odporu mezi monitorovacím vodičem a 
teplonosnou trubkou a jedná se o impulsní monitorovací systém. 

 

 
Překlad obrázku: 
drut miedziany měděný drát 

drut miedziany ocynkowany zinkovaný měděný drát 

 
K monitoringu sítě je používán detektor poruch LPS-2l pro impulsní systémy. Je 
přizpůsoben k monitorování dvou úseků předizolované tepelné sítě s délkou 
monitorovacího vodiče 2000 m pro každou trubku. Během trvání cyklu měření se provádí 
měření elektrického odporu polyuretanové izolace a odporu snímací smyčky. Během 
každého cyklu měření se provádí také autokalibrace přístroje. Na přesnost měření nemají 
vliv změny teploty okolí ani rušení vznikající z fyzikálních jevů elektrického charakteru, 
které se objevuje na teplonosné trubce. Informace získané měřením se zobrazují na 
alfanumerickém displeji jako číselné hodnoty výsledků měření a jako textové zprávy. Svítící 
odečítací pole displeje se skládá ze dvou řádků, z nichž každý obsahuje 16. znakových 
políček. Každý řádek je přiřazen k jednomu měrnému kanálu (jedné snímací smyčce). 

Monitorovací systémy rozsáhlých sítí lze budovat na základě popsaného detektoru poruch 
doplněného komunikačním modulem pro přenos dat. To umožňuje rozesílání informací o 
stavu tepelné sítě a monitorovacího obvodu do přístrojů obsluhujících systém 
shromažďování dat. 

Jestliže detektory poruch vyžadují montáž v otevřeném prostoru, jsou umístěné 
v samostatných skříních a spojené 3-žilovým vodičem YDYp s monitorovacími vodiči 
potrubí. 

V případě poruchy detektor spouští vnější signalizační zařízení (zvukové, světelné). 
Výkonným prvkem je relé, kontakty relé jsou připojené k vnější přípojné zásuvce s popisem 
poplach. 

Poškození se lokalizuje pomocí impulsního reflektometru. Výhodou lokalizace 
prostřednictvím měření odrazu impulsu je možnost přesného určení místa závady. 

Lokalizaci poškození může provést bezprostředně servis společnosti STAR PIPE. 

Pro správnou lokalizaci je důležité, aby byly během stavby sítě vytvářeny schémata 
monitorovacího systému se zaznamenanými délkami všech v ní vestavěných vodičů. 

 

UPOZORNĚNÍ: na objednávku nabízíme signalizátory poruch typu 756 a 756-2, a také 
signalizátory ACN 2Z a ACN 4N. 
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ZJEDNODUŠENÉ SCHÉMA MONITOROVACÍHO SYSTÉMU 

 
 

 
 
Překlad obrázku: 
kanał ciepłowniczy tepelný kanál 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

BU
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SCHÉMATA PŘIPOJENÍ 
 
 

 
Jestliže se monitorovací vodiče nepoužívají v odbočných 
trubkách, na přání můžeme dodat předizolované odbočky 
T s monitorovacím vodičem pouze v hlavní trubce (prvek 
na objednávku). 

 
 
Jsou-li monitorovací vodiče využívány pouze v hlavní 
trubce, monitorovací vodiče v odbočných trubkách 
odbočky T jsou spojené a vtlačené do pěny tak, aby 
nemohlo dojít ke zkratu s teplonosnou trubkou (připojení 
typu ZP (OE)). Připojení se provádí sevřením vodiče 
měděnou spojkou a následným sletováním cínem. 
 
 
Je-li monitorovací systém používán v celé potrubní 
soustavě a není-li na konci potrubí montován detektor 
poruch, monitorovací vodiče se připojují na konci trubky či 
vstupního ohybu k přípojné skřínce (připojení typu PP 
(UB)).  Volný konec pěny se přikrývá smrštitelnou 
koncovkou. 
 
Jsou-li v systému s monitorovací instalací používány 
skládací odbočky T, monitorovací vodiče je nutno spojit 
tak, aby celou dobu vytvářely nepřerušovaný obvod. Je-li 
montážní ohyb přiveden přímo k hlavní trubce, 
monitorovací vodiče se spojují dle schématu, a není-li na 
konci potrubí montován detektor poruch, připojení na konci 
trubky nebo na vstupním ohybu se prování tak, jak je 
uvedeno výše. Na montážním ohybu se monitorovací 
vodiče umísťují v poloze na 4. a 8. hodině. 
 
 
 
Spojení monitorovacích vodičů v skládacích ohybech se 
provádí způsobem uvedeným na schématu, v poloze na 3. 
a 9. hodině. 
 

 

 
 
UPOZORNĚNÍ: připojení detektoru závad dle schématu na stranách 57. 
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MONTÁŽ A KONTROLA PROPOJENÍ SIGNALIZAČNÍCH VODIČŮ BĚHEM 
MONTÁŽE SPOJE 
 

 

Před zahájením montáže musí být teplonosná 
trubka suchá a čistá. Podpěry se umístí na trase 
monitorovacích vodičů v poloze na 3. a 9. hodině 
a připevní páskou (třikrát dokola). 
 

 

 
Spirálně svinuté monitorovací vodiče se vyrovnají, 
vyčistí měkkým hadříkem pro odstranění mazu,  
barvy atd. 
Poté se dráty protáhnou měděnou spojkou, viz  
obrázek níže. 
Dráty je třeba ohnout. Pomocí kleští se měděná  
spojka několikrát zalisuje na drátech ve vzdálenosti 
asi 5 mm od každého konce. 
Nadbytečné konce vodičů se odstřihnou. 

 

 

 
 
Měděná spojka se letuje cínem. 

 

 
Kontrolní měření: 
• Po nastavení přepínače ohmmetru na symbol 

„Ω“ 
      se kontroluje, zda v monitorovacím obvodu nedo  
      chází k výpadkům. Maximální odpor: 1 Ω /100 m 
      vodiče. 
• Během montáže se vždy musí zkontrolovat, jestli 
      monitorovací vodiče nepřicházejí do styku     
      s teplonosnou trubkou. 
      Tento úkon lze provést pomocí 
      měřiče s přepínačem nastaveným na symbol 
     „V-MΩ“. 
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Vyvedení signalizačních vodičů typu PP (UB) 
 

  
Vývod monitorovacích vodičů typu PP 
(UB) 

Použití: zakončení monitorovací 
instalace v budovách bez připojení 
detektoru poruch (s připojením 
detektoru poruch dle stran 07-04 a 
07-05) 

Přípojná skřínka PP (UB) 

Izolovaný monitorovací vodič 1,5 
mm2 

8mm šroub s maticí pro připojení 
uzemňovacího vodiče 

Smršťovací koncovka 
 

Vývod monitorovacích vodičů 
typu ZP (OE) 

Použití: uzamčení obvodu 
v předizolované trubce, např.  
v odbočce T na odbočné trubce 
montované z trubek bez 
monitorovacího systému nebo na 
konci potrubí pod 
smršťovací koncovkou. 

 
Vývod monitorovacích vodičů 
typu ZS 

Použití: vývod monitorovacích 
vodičů do terénních skříní. 
Používaný v případech, kdy je délka 
sítě větší než  
je rozsah měření detektoru poruch. 
Prováděn servisem STAR PIPE. 
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Materiály a přístroje k montáži monitorovacího systému 

 


