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1.SYSTEMINSTALACYJNY TYPU PRESS
FERRO

SYSTEM INSTALACYJNY TYPU PRESS FERRO,

obejmujacy rury oraz ztgczki w zakresie $red-

nic 16, 20, 26, 32 mm, stanowi wysokg jakos$¢
iniezawodnosé, na te cechy sktada sie kilka
kluczowych elementéw.

«rury FPOWER PEX/AL/PERT oraz F COMFORT
—PERT/AL/PERT wyposazone sa w laserowo spa-
wang warstwe aluminium, co zapewnia znacznie
wyzszg trwatosc i szczelnos¢ w poréwnaniu
z wczesniejszymi metodami taczenia, takimi
jak spawanie na zaktadke. Zastosowanie tej
technologii przektada sie na wigkszg stabilnos¢
wymiarowa oraz dtuzsza zywotnosc¢ instalacji.

« ztgczki zaprasowywane i skrecane produko-
wane sg z najwyzszych materiatéw, takich jak
mosigdz CW617N-4MS, stal nierdzewna oraz
uszczelnienie EPDM.

+do produkcji systemu wykorzystywane sg
wytgcznie nowoczesne, wysokogatunkowe ma-
teriaty. Rury wykonywane sa z polietylenu PERT
o podwyzszonejodpornosci temperaturowej,
umozliwiajgcego ciggta prace w temperaturach
do 95°C.Z kolei elementy mosiezne produko-
wane sg z mosigdzu CW617N, spetniajgcego
restrykcyjne wymagania higieniczne okreslone
w dyrektywach Unii Europejskiej (4MS Common
Approach).

SYSTEM INSTALACYJNY TYPU PRESS FERRO

jestprzeznaczony do stosowania w instalacjach:

«centralnego ogrzewania grzejnikowego

«ogrzewan ptaszczyznowych (podtogowych
i $ciennych)

«cieptejizimnejwody uzytkowej

+wody lodowej

SYSTEM INSTALACYJNY TYPU PRESS FERRO

maksymalne parametry pracy.:

+CO -90°C/6 bar; 95°C/3 bary

+woda zimna - 20°C/ 10 bar

- ciepta woda uzytkowa — 60°C / 10 bar z prze-
grzewem antylegionella

2.SYSTEMINSTALACYJNY TYPU PRESS
FERRO - instrukcja wykonywania potgczen

a) CIECIE RUR FPOWER, FCOMFORT - RURY
WIELOWARSTWOWE - rury wielowrstwowe

Rury nalezy docina¢ na wymagang dtugos¢
prostopadle do osirury, z zachowaniem réwnej
i gtadkiej krawedzi ciecia. Do tego celu nalezy
stosowac wytgcznie dedykowane narzedzia
przeznaczone do systemow instalacyjnych,

takie jak nozyce do rur wielowarstwowych lub
obcinaki kragzkowe. Prawidtowe cigcie jest wa-
runkiem poprawnego osadzeniarury w ksztattce
i zapewnienia szczelnosci potgczenia.

b) KALIBRACJA | FAZOWANIE

Po wykonaniu cigcia nalezy przeprowadzic kali-
bracje rury,w celu przywrdcenia jej pierwotnego,
kotowego ksztattu, ktdry mégtulec lekkiej defor-
macji (owalizacji) podczas cigcia. Jednoczesnie
nalezy wykona¢ fazowanie wewnetrznej krawedzi
rury, co zapobiega uszkodzeniu uszczelek typu
O-ring zamontowanych w ksztattce w trakcie
montazu. Etap ten ma kluczowe znaczenie dla
trwatoscii niezawodnosci potgczenia.

c) ETAP PRZED ZAPRASOWYWANIEM
Prawidtowo przycieta, skalibrowangi sfazowana
rure nalezy wsungc osiowo pomigdzy mosiezny
korpus ksztattkia tuleje ze stalinierdzewnej,az do
osiggniecia petnej gtebokosci wsunigcia. Popraw-
ne osadzenierury jest potwierdzone w momencie,
gdy w otworach kontrolnych znajdujgcych sie
w pierscieniu z tworzywa PE widoczna staje sie
biata warstwa rury. Wizualna kontrola gtebokosci
wsuniecia stanowi dodatkowe zabezpieczenie
poprawnosci montazu.

d) ZAPRASOWANIE POt ACZENIA — Proces
zaprasowania nalezy wykona¢ przy uzyciu za-
ciskarkirecznejlub mechanicznej(elektrycznej
— sieciowej lub akumulatorowej), wyposazonej
w szczekizaciskowe typu TH (zalecane), ztaczki
zaprasowywane systemu Ferro w érednicach
DN16, DN20 mozna zaciskach szczekami TH,
H, U = co czyni jest ztgczkami uniwersalnymi.
Pozostate dymensje jak DN26, DN32 zacisk
szczekami tylko typ TH.

Na zdjeciach przedstawiono szczeke typu TH.

e) POLACZENIE - Potaczenie typu zaprasowanie
nalezy do kategorii potgczen nieroztgcznych,
co pozwala na stosowanie tej metody tgczenia
rur i ksztattek w szlichtach podtogowych oraz
bruzdach $ciennych. Wymogiem technicznym
przy realizacji takich instalacji jest zastosowanie
rury ostonowej, cow kontekscie obowigzujgcych
przepiséw budowlanych w Polsce oznacza ko-
niecznos¢ zabezpieczenia takiej instalacji za
pomocg termoizolacji.

3.WYKONANIE POLACZENIA SKRECANEGO
W SYSTEMIE INSTALACYJNYM FERRO

a) CIECIE — Rury nalezy docinaé na wymagang
dtugosé prostopadle do osirury,z zachowaniem
réwnej i gtadkiej krawedzi ciecia. Do tego celu
nalezy stosowac wytgcznie dedykowane narze-
dzia przeznaczone do systeméw instalacyjnych,
takie jak nozyce do rur wielowarstwowych lub



obcinaki krazkowe. Prawidtowe cigcie jest wa-
runkiem poprawnego osadzeniarury w ksztattce
i zapewnienia szczelnosci potaczenia.

b) MONTAZ NAKRETKI i PIERSCIENIA — Bezpo-
$rednio po wykonaniu ciecia na bosy koniec rury
nalezy natozyc¢ nakretke oraz pierscieri przeciety.
Czynnos¢ ta powinna zosta¢ wykonana przed
kalibracjgifazowaniem, gdyz po tych operacjach
montaz wymienionych elementéw nie bedzie
mozliwy. Pierscien przeciety petni kluczowa
funkcje w procesie uszczelniania potgczenia —
podczas dokrecania nakretki kluczem ptaskim
do elementu przytgczeniowego (np. konsoli
grzejnikowej) stopniowo zagtebia sie on w Scianke
rury, zapewniajac trwate i szczelne osadzenie
rury w profilu ksztattki.

c)KALIBRACJA I FAZOWANIE - Przed wykonaniem
potgczenia konieczne jest przeprowadzenie kali-
bracjirury w celu przywrécenia jej pierwotnego,
kotowego ksztattu, ktory mogt ulec niewielkiej
deformacji podczas cigcia. Nastepnie nalezy
sfazowaé wewnetrzng krawedz rury. Zabieg
ten chroni pierscienie uszczelniajgce (o-ringi)
umieszczone na ksztattce przed uszkodzeniem
w trakcie montazu.

d) PRZYGOTOWANIE POLCZENIA W prawidtowo
przyciety, skalibrowany i sfazowany koniecrury,
wyposazony w nakretke oraz pierscien przeciety,
nalezy wprowadzi¢ trzpien stozkowy z fazowa-
niem. Tak przygotowany zespét mozna nastepnie
przykreci¢ dowyjsciaz rozdzielaczainstalacjilub
do konsoli przytgczeniowej grzejnika, uzyskujac
trwate i szczelne potgczenie.

UWAGI

+Nalezy bezwzglednie stosowac sie do zasad
i zalecen zawartych w niniejszej instrukcji.

«Prace montazowe moga by¢ prowadzone
wytgcznie w temperaturach dodatnich, tj.
powyzej 0°C w przypadku uktadania rur oraz
powyzej 5°C przy wykonywaniu potgczen. Przed
rozpoczeciem montazu zaleca sig aklimatyzacje
rur poprzez ich przechowywanie przez co
najmniej 4 godziny w temperaturze nie nizszej
niz 14°C.

«Rury nalezy cig¢ wytgcznie prostopadle doich osi,
z wykorzystaniem narzedzi przeznaczonych do
tego celu,w sposéb zapewniajgcy réwnomierne
przyleganie korica rury do ksztattki na catym
obwodzie.

«Koncowki rur nalezy podda¢ kalibracji
(rozszerzeniu) oraz sfazowaniu przy uzyciu
odpowiedniego kalibratora—rozwiertaka.

«W przypadku stosowania zaciskarek recznych,
przedrozpoczeciem prac nalezy przeprowadzi¢
ichkalibracje zgodnie z instrukcjg producenta,

tak aby mozliwe byto catkowite (100%)
zamkniecie szczek przy prébie pracy bez
ksztattki.

«Potaczenia zaprasowywane, jako potgczenia
nieroztgczne, moga by¢ stosowane przy
prowadzeniu instalacji w bruzdach $ciennych
oraz w szlichcie podtogowe;j.

« Potgczenia zaprasowywane nalezy wykonywac
wytgcznie przy uzyciu szczek (kamieni) typu TH
(zalecane) we wszystkich dymensjach.Dymensja
16120 dopuszczalne szczekiHiU.

*Potaczenia skrecane moga by¢ stosowane
wytgcznie w miejscach widocznychidostepnych
do kontroli oraz ewentualnej konserwacji.

*Podczas wykonywania potgczen
z wykorzystaniem ksztattek przejsciowych
wyposazonych w gwinty oraz elementéw
armatury, innych ztgczek lub urzagdzen, nalezy
zapewni¢ petng zgodnosé taczonych gwintéw
miedzy sobg oraz z wymaganiami okreslonymi
w punkcie 7.1.4 normy PN-EN ISO 21003, cze$¢
3 — Ksztattki. W przypadku stwierdzenia
niezgodnoscinalezy zastosowac odpowiednie
adaptery przejsciowe umozliwiajgce bezpieczne
przejscie pomigdzy réznymi typami gwintéw.

4.GIECIERUR

Rury SYSTEMU INSTALACYJNEGO FERRO w za-
kresie $rednic 16—32 mm moga by¢ formowane
poprzez giecie z zastosowaniem odpowiednich
narzedzi, takich jak:

*sprezyny wewnetrzne,

*sprezyny zewnetrzne,

- gietarkido rur.

5.UWAGI TECHNICZNE:

Minimalny promien giecia powinien wynosié¢
4-5 x Dz, gdzie Dz oznacza $rednice zewnetrz-
narury.

Zabrania sie¢ wykonywania gie¢ w odlegtosci
mniejszejniz 10-krotnos¢ érednicy zewnetrznej
rury od ksztattki, ze wzgledu na koniecznosé
ograniczenianadmiernych obcigzer mechanicz-
nych przenoszonych na potgczenia i ksztattki.

6.POZOSTALE WYTYCZNE MONTAZOWE

a) wymagane odlegtosci miedzy uchwytami
mocujgcymi wynosza:

Srednica [mm] 16x2 20x2 26x3 32x3

Maksymalna
odlegtos¢ miedzy 1,2 13 1,5 1,6
uchwytami[m]

b) KOMPENSACJA WYDLUZEN TERMICZNYCH
-Podczas montazuinstalacji,nalezy uwzglednic¢
zjawisko wydtuzen termicznych rur, wynikajgce




ze zmian temperatury medium przeptywajacego
w instalacji. Dla rur typu PERT-AI-PERT, PEX/
AL./PERT stosowanych w systemie instalacyj-
nym typu PRESS Ferro wspdtczynnik liniowej
rozszerzalnosci cieplnej wynosi jedynie 0,025
mm/(m-K). Ze wzgledu na tak niskg wartosc tego
parametru nie ma koniecznosci stosowania kla-
sycznychrozwigzan kompensacyjnych, takich jak
kompensatory w ksztatcie litery U czy specjalnie
projektowane ramiona elastyczne. Kompensacje
wydtuzen moznarealizowac w sposéb naturalny,
wykorzystujgc zmiany kierunku prowadzenia
instalacji, wynikajace z jej przebiegu i uktadu
przestrzennego.

7.TYPOWE ROZWIAZANIA W ZAKRESIE
KOMPENSACJI WYDLUZEN TERMICZNYCH
OBEJMUJA:

a) Stosowanie punktéw statych. Punkty state stuzg
do podziatuinstalacjina odcinki, z ktérych kazdy
kompensuje wydtuzenia termiczne w sposéb
niezalezny. Za punkt staty uznaje sig¢ element
mocujgcy rurocigg w sposéb uniemozliwiajgcy
jego osiowe przemieszczanie.Najczesciejreali-
zowany jest on poprzez zastosowanie uchwytu
zblokowanego dwoma ksztattkami, np. dwiema
mufamilub kombinacjg mufy i tréjnika.

_

tréjnik

v

uchwyt zlaczka

Przy zastosowaniu odpowiedniego rozstawu
punktéw statych w instalacji natynkowejwykona-
nejzruriksztattek systemuinstalacyjnego typu
PRESS FERRO, mozliwe jest catkowite wyelimino-
wanie koniecznosci stosowania kompensatorow.
Jakwynika z przedstawionych ponizej obliczen,
maksymalny dopuszczalny rozstaw punktéw
statych wynosi 10 m.

Parametry pracy:

*temperatura max 90°C

*temperatura montazu 5°C

*réznica temperatur AT=85°C

«wspdtczynnik wydtuzalnosci termicznej
a=0,025 mm/mxK

«odlegtosé pomiedzy punktami statymi
L=10m

«wielkos¢ wydtuzenia termicznego

AL=ATxaxL=85x0,025x 10=21.25mm

W analizowanym przypadku rura ulegnie wy-
boczeniu o wartos¢ ok. 2,2 cm, co przy dtugosci
odcinka 10 m jest w praktyce niezauwazalne i nie
ma wptywu na prace instalacji. Dla odcinkéw
pionowych maksymalny rozstaw punktéw sta-
tych odpowiada wysokosci trzech kondygnacji
wraz z gruboscig stropdw, tj. do 10 m.Za punkt
staty uznaje sig uchwyt unieruchomiony osiowo
poprzez zblokowanie rury dwoma ksztattkami.
Dodatkowo, pod kazdym tréjnikiem stanowigcym
odejscie naposzczegdlne kondygnacje, nalezy
zamontowac stalowy uchwyt z wktadkg gumowa,
dokrecony w sposéb zapewniajgcy catkowite
wyeliminowanie osiowych przemieszczen rury.

Pomiedzy punktami statymi nalezy stosowaé
podpory przesuwne, rozmieszczone zgodnie
z zasadami okreslonymiw punkcie 4a.
Prowadzenie instalacji w rurach ostonowych
lub w termoizolacji (instalacje podposadzkowe
i podtynkowe)

W przypadku prowadzenia instalacji w rurach
ostonowych lub w warstwie termoizolacji kompen-
sacjawydtuzen termicznych nie jest wymagana,
pod warunkiem zapewnienia rurom mozliwosci
swobodnej pracy termicznej. W tym celu rury
robocze nalezy wyposazy¢ w termoizolacje,
przy czym zaleca sie ciggtosc¢ izolacji réwniez
na ksztattkach.
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W przypadku wystapienia probleméw pro-
jektowych lub montazowych zwigzanych
z kompensacja wydtuzen termicznych, zaleca
sie kontakt z konsultantami technicznymi
FERRO (numery telefonéw podano na ostatniej
stronie niniejszej instrukcji).

8.1ZOLACJE TERMINCZE

a) Rury typu PERT-AI-PERT, PEX/AL./PERT nalezy

izolowac z nastepujgcych powodow:

« zapobieganie skraplaniu pary wodnej (roszeniu)
oraz ograniczenie wzrostu temperatury prze-
sytanejwody - dotyczy instalacji wody zimnej,

«ograniczenie strat cieptai spadkéw temperatury
medium - dotyczy instalacjiwody cieptejoraz
instalacji grzewczych.

Minimalne grubosciizolacji nalezy przyjmowac
zgodnie z warto$ciami okreslonymiw aktualnym
Rozporzadzeniu w sprawie warunkdéw technicz-
nych, jakim powinny odpowiadac budynkiiich
usytuowanie.

Do izolowaniainstalacjiwykonanych z elementéw
systemu instalacyjnego typu PRESS FERRO
dopuszcza sig stosowanie wszystkich materiatéw
izolacyjnych przeznaczonych do stosowania
w budownictwie.

9.PRZEJSCIA PRZEZ $CIANY | PRZEGRODY
BUDOWLANE

W celu unikniecia niekontrolowanego powsta-
wania punktéw statych lub uszkodzen rury,
zalecasie wykonywanie przej$¢ przez przegrody
budowlane w rurach ostonowych wykonanych
z PVC, PP, PE lub stali, o srednicy co najmniej
dwukrotnie wigkszej od $rednicy rury roboczej.
Rura ostonowa powinna wystawac poza prze-
grode o minimum 2 cm z kazdej strony.

10. OCHRONA PRZECIWPOZAROWA

Rury i ksztattki systemu instalacyjnetego typu
PRESS FERRO spetniajg wymagania klasy pal-
nosci B2 wg DIN 4102. Podczas spalania PERT
nie wydziela substancji szczegdlnie szkodli-
wych, takich jak dioksyny czy chlorowodér.
W celu zapobiezenia przenoszeniu ognia przez
przejscia instalacyjne w $cianach oddzielenia

pozarowego, nalezy stosowac izolacje przeciw-
pozarowe o klasie odpornosciogniowej zgodnej
z klasg odpornosci danej przegrody.

11. WPLYW PROMIENIOWANIA UV

Promieniowanie UV ma negatywny wptyw
na wtasciwosci uzytkowe PERT, szczegdlnie
w przypadku dtugotrwatej ekspozycji na
bezposrednie dziatanie promieni stonecz-
nych. Dotyczy to zaréwno magazynowa-
nia, jak i montazu instalacji natynkowych.
Rury nalezy przechowywa¢ w zadaszonych
i ogrzewanych pomieszczeniach magazynowych,
aw przypadku montazu — zabezpieczy¢ poprzez
zastosowanie odpowiedniej izolacji.

12. WPLYW NISKICH IWYSOKICH
TEMPERATUR

Magazynowanie oraz transport rur F-COMFORT,
F-POWERw temperaturach ujemnych sg niedo-
puszczalne.Rury nalezy réwniez chroni¢ przed
oddziatywaniem zrédet wysokiej temperatury.
Prace montazowe mozna prowadzi¢ wytacznie
w temperaturach:

> 0°C — uktadanie rur,

> 5°C — wykonywanie potaczen

Przed montazem zaleca sige aklimatyzacje rur
przez co najmniej 4 godziny w temperaturze
ok. 14°C.

13.SPOSOB PROWADZENIA INSTALACJI

Instalacje nalezy trasowac w sposéb umozliwia-
Jjacy odwodnienie oraz odpowietrzenie uktadu.
Przebieg rur powinien réwniez uwzglednia¢
koniecznos¢ kompensacji wydtuzer termicznych.

14.DEZYNFEKCJA INSTALACJI Legionella

Bakterie Legionellarozwijaja sie w zakresie tem-

peratur 25-50°C.Rury systemuinstalacyjnego

FERRO, dzieki gtadkiej powierzchni i odpor-

nosci na korozje, nie sprzyjajag ich rozwojowi.

W celu ograniczenia ryzyka nalezy:

«stosowac instalacje cieptej wody uzytkowe;j
z cyrkulacja,

« okresowo przeprowadzac dezynfekcje termiczng
wodg o temperaturze > 60°C,

«instalacje nieuzywane opréznia¢ z wody na
czas przerw w eksploatacji.

15. ODPORNOSC CHEMICZNA

Polietylen wykazuje wysokag odpornos¢ na
wigkszos$¢ powszechnie stosowanych zwigzkéw
chemicznych. Ocena odpornosci chemicznej
systemuinstalacyjnego FERRO powinna jednak
uwzgledniaé réwniez inne materiaty systemowe,
takie jak:



*mosigdz (CW617N),

«uszczelkitypu O-ring,

« pierscienie z PE,

«pierscienie zaciskowe ze stali nierdzewne;.

16. KUMULACJA L ADUNKOW
ELEKTROSTATYCZNYCH

Polietylen ma zdolno$é do gromadzenia tadun-
koéw elektrostatycznych, dlatego nie nalezy
stosowad go do przesytu cieczy tatwopalnych
ani wybuchowych.

17. PROBA CISNIENIOWA

Parametry préby szczelnosci:

«instalacja grzewcza: maksymalne ciénienie
robocze + 2 bary,

«instalacja wodociggowa: 1,5 x maksymalne
ci$nienie robocze.

Szczegbtowa procedure przeprowadzania prob

opisano w:

« ,Warunkach technicznych wykonaniai odbioru
instalacji ogrzewczych” — COBRTI INSTAL,
Warszawa 2003,

« Warunkach technicznych wykonaniai odbioru
instalacji wodociggowych” — COBRTI INSTAL,
Warszawa 2003.

18.NARZEDZIA DO WYKONYWANIA
POLACZEN ZAPRASOWYWANYCH

Firma FERRO posiada w swojej ofercie profe-
sjonalne narzedzia do zaprasowywania firmy
NOVOPRESS. Podczas wykonywania potagczen
w systemie press nalezy stosowaé wytacznie
sprawne technicznie zaciskarki oraz odpo-
wiednio dobrane szczeki zaciskowe, zgodne z
wymaganym profilem zaprasowania.

Nalezy pamietad, ze zaréwno zaciskarka, jak i
szczeki zaciskowe posiadajg okreslong zywot-
nos¢ eksploatacyjna. Dla szczek zaciskowych
przyjmuje sige zywotnosé na poziomie 15 000
cykli / zaci$nig¢, natomiast dla zaciskarki 40
000 cykli/ zacisnigé. Po osiggnieciu wskazanej
liczby cyklinarzedziaiszczeki powinny zostaé
poddane kontroli, serwisowi lub wymianie
zgodnie z zaleceniami producenta.
Szczegdlng uwage nalezy zwracac na biezacy
stan techniczny szczek zaciskowych, poniewaz
ich zuzycie, uszkodzenie lub zabrudzenie moze
negatywnie wptynaé na jako$¢ wykonanego
potgczenia. NOVOPRESS wskazuje, ze prawidto-
wo dobrane urzgdzenie wraz z odpowiednimi
szczekamiipier$cieniamizaciskowymitworzy
system zapewniajacy niezawodne i stabilne
potgczenia. Producent podkresla réwniez
znaczenie regularnej konserwacji i serwisu
narzedzi, poniewaz ma to bezposredni wptyw
naich trwatos¢ oraz bezpieczenstwo pracy.

Dla zaciskarek ACO/ECO203 NOVOPRESS
wskazuje m.in. 2-letniinterwat serwisowy oraz
mozliwos$é odczytu danych urzadzenia przez
aplikacje NovoCheck, co utatwia kontrole pracy
i eksploatacji narzedzia.

Uwaga: Narzedzia niesprawne, zuzyte, uszko-
dzone lub po przekroczeniu wymaganych
okreséw kontrolnych nie powinny by¢ uzywane
do wykonywania potaczen systemu press.

W przypadku stosowania zaciskarek innych firm
podane powyzej parametry mogg sie réznic.
Nalezy zawsze zapoznac sie z wytycznymi
producenta narzedzia / szczek zaciskowych.

1.INSTALACNIi SYSTEM TYPU PRESS
FERRO

Instalaéni systém typu PRESS FERRO, ktery

zahrnuje trubky a tvarovky v primérech 16,

20, 26, 32 mm, predstavuje vysokou kvalitu

aspolehlivost. Tyto vlastnosti jsou dany nékolika

kli¢ovymi prvky:

«Vicevrstvé trubky F POWER PEX/AL/PERT
a F COMFORT PERT/AL/PERT jsou vyradbény
z laserem svafované hlinikové vrstvy, ktera
poskytuje vyrazné vyssi odolnost a tésnost
nez drivéjsimetody spojovani, jako je svafovani
s pfesahem. Tato technologie zajistuje lepsi di-
menziondlnistabilitu a delsi Zivotnost instalace.

«Lisovaci a zavitové tvarovky jsou vyrabény
z vysoce kvalitnich materiald, jako je mosaz
CW617N-4MS, nerezova ocel atésnéni EPDM.

«Privyrobé se pouzivaji pouze moderniavysoce
kvalitni materialy. Trubkstou vyrobeny zpo-
\yethylenu PERT s vy3si odolnosti vi¢i teplu,
coz umoznuje nepfretrzity provoz pfi teplo-
tach az 95°C. Mosazné prvky jsou vyrobeny
z mosazi CW617N splnujici pfisné hygienické
pozadavky stanovené smérnicemi EU (4MS
Common Approach).

Instalacnisystém typu PRESS FERRO je uréen

pro poufZiti v instalacich:

«Ustfedniho topeni (radidtorové systémy),

+plosného vytapéni (podlahového a néastén-
ného),

«teplé a studené vody,

«studené vody.

Instalacnisystém typu PRESS FERRO maximalni

provozni parametry:

« Ustfednitopeni (UT):90°C /6 bar; 95°C/3 bary

+studend voda: 20°C/ 10 bar

+tepld uzitkové voda: 60 °C / 10 bar, s teplotni
dezinfekci proti Legionelle.



2.INSTALACNi SYSTEM TYPU PRESS
FERRO - POKYNY PRO PRIPOJENI

a) REZANI TRUBEK FPOWER, FCOMFORT -
VICEVRSTVE TRUBKY

Trubky je tfeba zkracovat na pozadovanou
délku kolmo k ose trubky, pficemz je tieba
zachovat rovny a hladky okraj fezu. K tomuto
Ucelu pouzivejte vyhradné specidlni nastroje
uréené proinstalaéni systémy, jako jsou ntzky
navicevrstvé trubky nebo kotoucové fezacky
Sprévny fez je podminkou spradvného osazeni
trubky do tvarovky a zajisténi tésnosti spoje.

b) KALIBRACE A ZKOSENI{

Po provedeni fezu je tfeba provést kalibraci
trubky, aby se obnovil jeji pdvodnikruhovy tvar,
ktery mohlbyt béhemfezanimirné deformovan.
Zaroven je nutné zkosit vnitinihranu, coz zabrani
poskozeni O-krouzk( instalovanych v tvarovce
béhem montéaze. Tento krok je klicovy pro
dlouhodobou Zivotnost a spolehlivost pfipojent.

c) FAZE PREDLISOVANI

Spréavné nafezan, kalibrovand a zkosena trubka
by méla byt axidlné zasunuta mezimosazné télo
tvarovky a nerezovou objimku, dokud nenido-
sazeno pIné hloubky zasunuti. Spravné usazeni
trubky je potvrzeno, kdyz je bild vrstva trubky
viditelna skrz kontrolni otvory v PE krouzku.
Vizualni kontrola hloubky zasunuti poskytuje
dalsi jistotu spravné instalace.

d) LISOVANI SPOJU

Lisovani musi byt provedeno pomociru¢niho
nebo elektrického lisovaciho nastroje (elektric-
kého — napéajeného ze sité nebo napajeného
z baterie) vybavené lisovacimiklestémi celistmi
s profilem TH (doporuéeno). Lisované tvarovky
systému Ferro o primérech DN16,DN20 Ize liso-
vat ¢elistmi TH, H, U — coZ z nich ¢inf univerzalni
tvarovky. Ostatnirozméry, jako DN26,DN32, Ize
lisovat pouze Celistmi typu TH.

Na fotografiich jsou zobrazeny €elisti typu TH.

e) PRIPOJENI

Lisovaci spoj je trvaly spoj, ktery umoznuje
pouziti této metody spojovanitrubek a tvarovek
v podlahovych rozvodech a drazkach stén.
Technickym pozadavkem pro takové instalace
je pouzitiochranné trubky; v kontextu platnych
stavebnich predpist v Polsku to znamen3, ze
instalace musi byt chrénéna tepelnou izolaci.

3.VYTVORENi SROUBOVEHO SPOJE V
INSTALACNIM SYSTEMU FERRO

a) REZANI

Trubky je tfeba fezat na pozadovanou délku
kolmo k ose trubky, pficemz je tfeba zachovat
rovny a hladky okraj fezu. K tomuto téelu pou-

zivejte vyhradné specialninéstroje urcené pro
instalac¢ni systémy, jako jsou ndzky na vicevrstvé
trubky nebo kotoucové fezacky. Spravné rezani
je podminkou pro spravné usazeni trubky ve
tvarovce a zajisténi tésnosti spoje.

b) INSTALACE MATCE A DELENEHO KROUZKU
Ihned po fezéani je nutné na hladky konec trubky
nasadit matici a zadvésny krouzek. To je nutné
provést pred kalibracia zkosenim, protoze po
téchto operacich nebude instalace téchto
prvkd mozné. Déleny krouzek hraje klicovou
roli pfi tésnéni — pfi utahovani matice klicem
ke spojovacimu prvku (napf. pfipojovaci sada
radidtoru) se krouzek postupné zabofido stény
trubky a zajistuje trvalé a tésné usazenitrubky
v profilu tvarovky.

c) KALIBRACE A ZKOSEN(

Pred provedenim spoje je nutné provést kalibraci
trubky, aby se obnovil jeji pdvodnikulaty tvar,
ktery mohl byt pfi fezani mirné deformovan.
Déle je nutné zkosit vnitini okraj. Tim se ochréani
tésnici krouzky (O-krouzky) na tvarovce pred
poskozenim béhem montaze.

d) PRIPRAVA SPOJE

Do spravné ofiznutého, kalibrovaného a zko-
seného konce trubky, vybaveného matici
adélenym krouzkem je treba vlozit kuzelovy
Cep se zkosenim.

Takto pfipravenou sestavu lze poté pfisroubo-
vat k vystupu z rozdélovace instalace nebo k
pfipojovacisadé radidtoru, ¢imz se ziska trvalé
atésné spojeni.

POZNAMKY

Je nutné bezpodminec¢né dodrzovat pravidla

a doporuceniuvedené v tomto navodu.

+Montézni prace mohou byt provadény pouze
pfi teplotach nad bodem mrazu, tj. nad 0 °C
v pfipadé pokladani trubek a nad 5 °C pfi
provadéni spojd. Pfed zahajenim montaze
se doporucuje aklimatizovat trubky jejich
skladovanim po dobu nejméné 4 hodin pfi
teploté nejméné 14 °C.

«Trubky se musitezat pouze kolmo k jejich ose
pomoci nastroji uréenych k tomuto Gcelu,
pfi¢emz je nutné zajistit rovhomérny kontakt
konce trubky s tvarovkou po celém obvodu.

+Konce trubek musi je tfeba kalibrovat (rozsifit)
a zkosit pomoci vhodného kalibratoru.

«Pfipoutzitiruénich lisovacich klestije tfeba pred
zahajenim praci provést jejich kalibraci podle
pokynl vyrobce, aby bylo mozné pfizkousce
bez tvarovky zcela (100 %) uzaviit Celisti.

Lisovaci spoje,jako trvalé spoje, Ize pouzit
pfi vedeni instalace v drazkach ve sténach
av podlahovych rozvodech.



«Lisovacispoje musibyt pro vsechny rozméry
provedeny pouze pomoci Eelisti s profilem
TH (doporuceno). Pro rozméry 16 a 20 jsou
povoleny CelistiHa U.

«Kompresni spoje Ize pouzivat pouze na vi-
ditelnych mistech a na mistech, ktera jsou
pristupna pro kontrolu a pripadnou udrzbu.

«Pfi provadéni spojl pomoci pfechodovych
tvarovek se zavity a s ventily, jinymi tvarov-
kaminebo zafizenimi musi byt zajisténa plna
kompatibilita zavitovych spojd v souladu
s pozadavky uvedenymiv bodé 7.1.4 normy
PN-EN ISO 21003, ¢ast 3 — Tvarovky. Pokud
je zjisténa neshoda, musi byt pouzity vhod-
né prechodové adaptéry, aby byl zajistén
bezpeény pfechod meziraznymitypy zavita.

4.OHYBANi TRUBEK

Trubky INSTALACNIHO SYSTEMU FERRO v roz-
mézi primérd 16-32 mm Ize tvarovat ohybanim
pomoci vhodnych nastrojd, jako jsou:

< vnitfni pruziny,

«vnéjsi pruziny,

«ohybacky trubek.

5. TECHNICKE POZNAMKY

*Minimalniohybovy polomérby mél byt 4-5 x
Dz, kde Dz je vnéjsi primér trubky.

+Ohyby nesmi byt provedeny ve vzdalenos-
ti mensi nez 10ndsobek vnéjsiho praméru
trubky od tvarovky, z ddvodu nutnosti omezit
nadmérné mechanické zatizeni pfendsené na
spoje a tvarovky.

6.DALSi POKYNY K INSTALACI

a) Pozadované vzdalenosti mezi objimkami
trubek:

Pramér [mm] 16x2 20x2 26x3 32x3

Maximalnivzdalenost
mezi dehytylm] 12 13 15 16

b) KOMPENZACE TEPELNE ROZTAZNOSTI
Béhem instalace je nutné zohlednit tepelnou
roztaznost trubek v dUsledku teplotnich zmén
média.U trubek PERT-AI-PERT a PEX/AL/PERT
pouzitych v systému FERRO PRESS je linedrni
koeficient tepelné roztaznosti pouze 0,025 mm/
(m-K). Vzhledem k tak nizké hodnoté tohoto
parametru neni nutné pouzivat

klasickd kompenzacniteseni, jako jsou smycky
ve tvaru U nebo speciélné navrzena flexibilni
ramena.Kompenzace roztaznostilze dosahnout
pfirozenym zpUsobem vyuzitim zmén sméru
vedenivyplyvajicich z dispozice a prostorového
uspofadaniinstalace.

7.TYPICKA RESENi KOMPENZACE TEPELNE
ROZTAZNOSTI ZAHRNUJI:

a) Pouziti pevnych bodd

Pevné body rozdélujiinstalaci na sekce, z nichz
kazda kompenzuje tepelnou roztaznost neza-
visle. Za pevny bod se povazuje prvek, ktery
upeviuje potrubi tak, aby nebylo mozné jeho
axialni posunuti. Nej¢astéji se provadi pomoci
objimky blokované dvéma tvarovkami, napf.
dvéma spojkaminebo kombinacispojkya T-kusu.
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Pfipouzitivhodného rozestupu pevnych bodl
v povrchové instalaciz trubek a tvarovek insta-
la¢niho systému typu PRESS FERRO je mozné
zcela eliminovat nutnost pouziti kompenzatorQ.
Jak vyplyva z nize uvedenych vypoétd, maxi-
malni pfipustny rozestup pevnych bodd je 10 m.

Provozni parametry:

*maximalni teplota: 90 °C

«Instalaéni teplota: 5 °C

«teplotnirozdil: AT = 85°C

«koeficient tepelné roztaznosti:
a=0,025 mm/(m-K)

«vzdalenost mezi pevnymibody:L=10m

+hodnota tepelné roztaznosti:
AL=ATxaxL=85x0,025x10=21,25mm

V analyzovaném pripadé se trubka prohne
pfiblizné 0 2,2 cm, coz je v praxina délce 10 m
nepostfehnutelné a neovliviiuje provoz systému.
U svislych Usekd odpovidd maximalni rozted
pevnych bodd vysce tfi podlazi véetné tloustky
stropy,tj.az 10m.Zapevny bod se povazuje drzak
zafixovany v ose pomoci dvou tvarovek, které
trubku zablokuji. Navic pod kazdym T-kusem,
ktery tvofi odbocku na jednotliva podlazi, je
tfeba namontovat ocelovy drzdk s gumovou
vlozkou, utazeny tak, aby bylo zcela vylou¢eno
axialni posunuti trubky.



Mezi pevnymi body je tieba pouzit posuvné
podpéry,rozmisténé v souladu s pravidly uvede-
nymi v bodé 4a. Vedeniinstalace v ochrannych
trubkach nebo tepelné izolaci (instalace pod
podlahou a pod omitkou):

V pfipadé vedeniinstalace vochrannych trubkach
nebo vtepelnéizolacinenikompenzace tepelné
roztaznostinutnd, pokud je zajisténa volna tepelna
roztaznost trubek.Za timto icelem je tieba pra-
covnitrubky opatfit tepelnouizolaci, pficemz se
doporucuje souvislaizolace také na tvarovkach.
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\" prlpade problemu s navrhem nebo montazi
souvisej itepelné roztaznosti
doporucujemekontaktovattechn' ké konzul-
tanty spoleénosti FERRO (telefonni éisla jsou

uvedena na posledni strance tohoto navodu).

8.TEPELNA IZOLACE

a) Trubky PERT-AI-PERT a PEX/AL/PERT musi byt
izolovény z nasledujicich dGvoda:
« zabranéni kondenzace vodni pary a omezeni

narUstu teploty studené vody — tykd se instalaci
studené vody

«snizenitepelnych ztrata poklest teploty — yka se
instalaci teplé vody a topnych systému.

Minimalnitloustky izolace je tfeba volit v souladu
s hodnotami stanovenymi v aktudlnim nafizeni
otechnickych podminkach, které by mély splhovat
budovy a jejich umisténi.Kizolaciinstalacivyro-
benychz prvkdinstalaéniho systémutypu PRESS
FERRO je povoleno pouzivat vdechny izolaéni
materidly uréené pro pouziti ve stavebnictvi.

9.PRUCHODY STENAMI A STAVEBNIMI
PRICKAMI

Aby se zabranilo nekontrolovanému vzniku
pevnych bodlinebo poskozeni potrubi,doporu-
¢uje se provadét prlichody stavebnimi pfickami
vochrannych trubkach z PVC, PP, PE nebo oceli
oprdmérualespor dvojnasobku priiméru trubky.
Ochranné trubka by méla presahovat prepazku
minimalné o 2 cm na kazdé strané.

10.POZARNi OCHRANA

Trubky a tvarovky instalaéniho systému typu
PRESS FERRO splnuji pozadavky tfidy hofla-
vosti B2 podle normy DIN 4102. Pfi hofeni PERT
neuvoliuje zadné zvlasté skodlivé latky, jako
jsou dioxiny nebo chlorovodik.

Aby se zabrénilo $ifeni ohné presinstalaénipra-
chody v protipozarnich sténach, je tieba pouzit
protipozarni izolace s tfidou pozarni odolnosti
odpovidajici tfidé odolnosti dané pricky.

11. VLIV UV ZARENI

UV zéfeni ma negativni vliv na vlastnosti PERT,
zejména v pfipadé dlouhodobého vystave-
ni pfimému slunecnimu zéreni. To se tyka jak
skladovani, tak montaze povrchovych instalaci.
Trubky je tfeba skladovat v krytychavytdpénych
skladovacich prostorachav pfipadé montaze je
chranit pouZitim vhodné izolace.

12. VLIV NiZKYCH A VYSOKYCH TEPLOT

Skladovénia preprava potrubi FCOMFORT a FPO-
WER pfi teplotédch pod nulou nejsou povoleny.
Trubky musibyt také chrénény pred zdroji tepla.
Montézni préace Ize provadét pouze v:

>0°C - pokladani potrubi,

>5°C — provadéni spoju.

Pfed montazi se doporucuje trubky aklima-
tizovat po dobu nejméné 4 hodin pfi teploté
pfiblizné 14 °C.

13. VEDENI INSTALACE
Instalace musi byt vedena tak, aby umozniovala
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odvodnéniaodvzdusnénisystému.Vedenipotrubi
by mélo také zohlednovat potfebu kompenzace
tepelné roztaznosti.

14.DEZINFEKCE - Legionella

Bakterie Legionella se rozmnozuje v teplotnim

rozmezi 25-50 °C. Trubky instalacniho systému

FERRO diky hladkému povrchua odolnosti proti

korozi nejsou pro jejich rozmnozovani pfiznivé.

Pro snizenirizika:

« pouzivejte systémy ohfevu TUV s cirkulaci,

«pravidelné provadéjte tepelnou dezinfekci
vodou o teploté = 60°C,

«Béhem obdobiodstavenivyprazdnit nevyuzité
instalace.

15.CHEMICKA ODOLNOST

Polyethylen vykazuje vysokou odolnost vi&i
vétsiné bézné pouzivanych chemickych sloucenin.
PFihodnoceni chemické odolnostiinstala¢niho
systému FERRO je vSak tfeba vzit v Uvahu také
dalsi materidly systému, jako jsou:

+«mosaz (CW617N),

«tésnénitypu O-krouzky,

* PE krouzky,

«svorky z nerezové oceli.

16.HROMADEN{ ELEKTROSTATICKEHO
NABOJE

Polyethylen mdze hromadit elektrostatické ndboje;
proto nesmibyt pouzivén k pfepravé hoflavych
nebo vybusnych kapalin.

17. TLAKOVA ZKOUSKA

Parametry zkousky tésnosti:

« topny systém: maximalni provoznitlak + 2 bary,

«vodovodnisystém: 1,5 x maximalni provoznitlak.

«Podrobny postup zkousky je popsan v:

« ,Technické podminky pro realizacia pfijetitop-
nychinstalaci’— COBRTIINSTAL, Varsava 2003,

«,Technické podminky pro realizaci a pfijeti
vodovodnich instalaci” — COBRTIINSTAL, Var-
Sava 2003.

18.NARADI PRO PROVADENI LISOVANYCH
spPoJU

Spole¢nost FERRO ma ve své nabidce profe-
sionalni lisovaci naradi znacky NOVOPRESS.
Pfi provadéni spojd v systému press je nutné
pouzivat vyhradné technicky zpUsobilé lisovacky
a vhodné zvolené lisovaci Celisti odpovidajici
pozadovanému lisovacimu profilu.

Je tfeba mit na paméti, Ze jak lisovacka, tak liso-
vaci Celisti maji stanovenou provozni Zivotnost.
U lisovacich Celisti se pfedpoklada zivotnost 15
000 cyklt / zalisovani, zatimco u lisovaéky 40
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000 cykld / zalisovani. Po dosazeni uvedeného
poctu cykld musibyt naradia éelistipodrobeny
kontrole, servisu nebo vyméné v souladu s do-
porucenimivyrobce.

Zvlastnipozornost je tfeba vénovat aktualnimu
technickému stavulisovacich celisti, protoZe jejich
opotiebeni, poskozeni nebo znecisténi maze
negativné ovlivnit kvalitu provedeného spoje.
Spole¢nost NOVOPRESS uvéadi, ze sprévné zvolené
zafizeni spolu s odpovidajicimi celistmi a lisova-
cimikrouzky tvorisystém zajistujici spolehlivé a
stabilnispoje. Vyrobce rovnéz zddraziuje vyznam
pravidelné Gdrzby a servisu naradi, protoze to ma
primy vliv na jeho Zivotnost a bezpeénost prace.
Ulisovacek ACO/EC0O203 spolec¢nost NOVOPRE-
SS uvéadi mimo jiné dvoulety servisniinterval a
moznost ¢teni Udaju zafizeni prostfednictvim
aplikace NovoCheck, coz usnadriuje kontrolu
provozu a pouzivani naradi.

Upozornéni: Nefunkéni,opotiebené, poskozené
néaradinebo néaradipo prekrocenipozadovanych
kontrolnich intervald nesmi byt pouzivano k
provadéni spojd systému press.
Pfipouzitilisovacek jinych vyrobcl se mohouvyse
uvedené parametryliSit. VZdy je nutné se sezna-
mit s pokyny vyrobce naradi/ lisovacich celisti.

1.SYSTEM INSTALACIE FERRO LISU

SYSTEMINSTALACIE FERRO LISU, ktory zahfiia
potrubia a spojky v priemeroch 16, 20, 26, 32
mm, predstavuje vysoku kvalitu a spolahlivost.

Tieto vlastnosti vychadzaju z niekol'kych klu-

Covych prvkov:

«Viacvrstvové rury F POWER PEX/AL/PERT a F
COMFORT PERT/AL/PERT su vyrobené z lase-
rom zvaranej hlinikovej vrstvy, ktorad poskytuje
vyrazne vyssiu odolnost a tesnost v porovnani
s predchadzajucimi metédami spajania, ako
je prekryvajuce zvaranie. Tato technolégia
zabezpecuje lepsiurozmerovd stabilitu a dihsiu
Zivotnost instalacie.

«Lisovacie a kompresné spojky sa vyrabaju
z najkvalitnejsich materialov, ako su mosadz
CW617N-4MS, nehrdzavejuca ocel a EPDM
tesniace prvky.

«Vo vyrobe sa pouZivaju iba moderné, kvalitné
materidly.Rury st vyrobené z polyetylénu PERT
so zvySenou odolnostou vodi teplotam, ¢o
umozniuje nepretrzitd prevadzku priteplotadch az
do 95°C. Mosadzné komponenty st vyrobené
zmosadze CW617N, ktoré spifia prisne hygienické
poziadavky stanovené v smerniciach EU (4MS
Common Approach).

SYSTEM INSTALACIE FERRO LISOV je uréeny
na pouzitie v:



«radidtorovych centrdlnych vykurovacich sys-
témoch,

« povrchové vykurovacie systémy (podlahové
astenové),

«doméce systémy teplej a studenej vody,

* Systémy s chladenou vodou.

Maximalne prevadzkove parametre SYSTEMU

INSTALACIE LISU FERRO:

« Ustredné kurenie (CH): 90°C/ 6 bar; 95°C /3 bary

«studena voda: 20°C /10 bar

+domécatepldvoda (DHW):60°C/ 10 bar, s tepel-
noudezinfekciou protilegionelle (prehrievanie).

2.SYSTEM INSTALACIE FERRO LISOV -
instrukcie na vytvaranie spojeni

a) ODPOJENIE FNAPAJACICH/FKOMFORTNYCH
POTRUBI - VIACVRSTVOVE POTRUBIA
Rury musia byt narezané na pozadovanu dlzku
kolmo na os rury, pricom sa zachovava hladky
arovnomerny rez.Je mozné pouzivatiba $pecia-
lizované nastroje ur¢ené nainstalaéné systémy,
ako st viacvrstvové noznice narury aleborotacné
noznice. Spravne rezanie je predpokladom pre
spravne zavedenie potrubia do spojky a zabez-
pecenie tesnosti spoja.

b) KALIBRACIA A FAZOVANIE

Po rezani musi byt rira kalibrovana tak, aby ob-
novila svoj pévodny okruhly tvar, ktory mohol byt
pocasrezania mierne zdeformovany (ovalizovany).
Zaroven musi byt vnutorny okraj skoseny, ¢o
zabranuje poskodeniu tesneni O-kruzkov insta-
lovanych v montazipoéas montéze. Tento krok je
kldcovy pre trvacnost a spolahlivost pripojenia.

c) FAZA PREDLISOVANIA

Spréavne narezand, kalibrovana a fazetovanarura
musi byt vlozena axidlne medzi mosadzné telo
spojky anerezové puzdro, kym sanedosiahne pina
hlbka zasunutia. Sprévne vlozenie sa potvrdzuje,
ked sa biela vrstva rury stane viditelnou cez
kontrolné otvory v PE plastovom kruzku. Vizuélna
kontrola hlbky zasunutia poskytuje dalSiu zéruku
pre spravnu montaz.

d) STLACENIE SPOJENIA

Lisovanie musi byt vykonané pomocou manu-
alneho alebo elektrického lisovacieho nastroja
(elektrického — zo siete alebo batérii) vybaveného
¢elustami s profilom TH (odporu¢ané). FERRO
lisovacie spojky vo velkostiach DN16 a DN20
mozu byt lisované s celustami TH, H alebo U,
¢o z nich robi univerzalne prislusenstvo. Iné
rozmery, DN26 a DN32, mézu byt lisované iba
s ¢elustami profilu TH.

Fotografie ukazuju ¢eluste v tvare TH.

e) SPOJENIE

Lisovacie spojenie je neodnimatelny (trvaly) spoj,

ktory umoziuje pouZitie tejto metddy spéjania
potrubiaspojovv podlahovychstrbindchaste-
novych drazkach. Technickou poziadavkou pre
takétoinstalacie je pouzitie ochranného potrubia;
v kontexte platnych stavebnych predpisov v Pol-
skutoznameng, Ze instaldcia musibyt chréanena
tepelnouizolaciou.

3.VYTVORENIE KOMPRESNEHO
(SKRUTKOVANEHO) SPOJENIA V SYSTEME
INSTALACIE FERRO

a) REZANIE )
Rury musia byt narezané na pozadovanu dlz-
ku kolmu na os rury, s hladkou a rovnomernou
hranou. MéZu sa pouZivat iba S$pecializované
nastroje ur¢ené pre instala¢né systémy, ako
sU viacvrstvové noznice na rury alebo rotacné
noznice. Spravne rezanie je predpokladom pre
spravne usadenie potrubia v spojke a zabezpe-
Cenie tesného spojenia.

b) INSTALACIA MATICE AROZDELENEHO KRUZKU
Bezprostredne po rezani musi byt na obycajny
koniecrury umiestnena matica arozdeleny kru-
zok. Toto musi byt vykonané pred kalibraciou
afazetovanim, pretoze po tychto operaciach uz
instaldcia tychto prvkov nebude mozna.Rozdeleny
krazok zohréva kltcovu ulohu pri tesneni — pri
utiahnuti matice otvorenym klti¢om na spojovaci
prvok (napr. spojovaciu konzolu chladic¢a) kru-
Zok postupne zarezéva do steny potrubia, ¢im
zabezpecuje odolné a tesné usadenie potrubia
v rdmci profilu spojky.

c) KALIBRACIA A FAZOVANIE

Pred spojenim musi byt rira kalibrovana tak, aby
obnovila pévodny okruhly tvar, ktory mohol byt
pri rezani mierne deformovany. Dalej musi byt
zakosena vnutorna hrana. To chrani tesniace
krazky (O-kruzky) na spojke pred poskodenim
pocas montéaze.

d) PRIPRAVA SPOJENIA

Kuzelovity kohutik s fazetovanim musi byt vlo-
Zeny do spravne odrezaného, kalibrovaného
a fazovaného konca rary vybaveného maticou
a rozdelenym kruzkom. Pripravené zostava sa
potom méze priskrutkovat na vystup z rozvodu
alebo na spojovaciu konzolu radiatora, ¢im sa
dosiahne odolné a tesné spojenie.

POZNAMKY

Je povinné dodrziavat pravidld a odporucania

obsiahnuté v tejto instrukcii.

«Instalacné prace sa moézu vykonavat iba pri
pozitivnych teplotach, t. j. nad 0°C pri kladeni
potrubia nad 5°C pri spajani. Pred instalaciou
sa odporuca aklimatizovat potrubia skladova-
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nim aspon 4 hodin pri teplote niZsiej ako 14°C.

«RuUry musia byt rezané iba kolmo na svoju os
pomocou nastrojov ur¢enych na tento ucel,
aby sa zabezpecil rovhomerny kontakt konca
potrubia s spojkou okolo celého obvodu.

*Konce rur musia byt kalibrované (rozsirené)
a zakosené pomocou vhodného kalibratora/
vystruzovaca.

« Pri pouZiti manudlnych lisovacich nastrojov
musia byt pred zaciatkom préace kalibrované
podlapokynov vyrobcu,aby bolo mozné uplné
(100 %) zatvorenie celusti pocas testovacieho
cyklu bez fittingu.

« Lisovacie spoje, ako trvalé spoje, samozu pouzit
privedeniinstalacie v stenédchav podlahovych
Strbach.

« Lisovacie spojenia sa musia robit iba pomocou
Celustis profilom TH (odporucané) pre vietky roz-
mery.Pre 16a20rokov stipovolenéHaU celuste.

+Kompresné spoje sa mbézu pouzivat len na
viditelnych miestach a tych, ktoré su pristupné
na kontrolu a pripadnu udrzbu.

« Pri spajani pomocou prechodovych spojov so
zavitmia s ventilmi,inymispojkamialebo zaria-
deniamimusi byt zabezpecend pind kompatibi-
lita zavitovych spojov v stlade s poZiadavkami
Specifikovanymiv élanku 7.1.4 PN-ENISO 21003,
Cast 3 - Prislusenstvo. Ak sa zistinedodrziavanie,
musia sa pouzit vhodné prechodové adaptéry,
aby sa zabezpecil bezpecny prechod medzi
réznymi typmi vidkien.

4.OHYBANIE RUR

Rury FERRO INSTALACNEHO SYSTEMU v prie-
mere 16-32 mm mézu byt tvarované ohybanim
pomocou vhodnych nastrojov, ako su:
«vnutorné pruziny,

«vonkajsie pruziny,

« Ohybacifajok.

5. TECHNICKE POZNAMKY

*Minimélny ohybovy polomer by mal byt 4-5 x
Dz, kde Dz je vonkajsi priemer potrubia.

* Ohyby nesmu byt vykonavané vo vzdialenosti
menej ako 10-nasobku vonkajsieho priemeru
potrubia od spojky, kvéli potrebe obmedzenia
nadmerného mechanického zatazenia prena-
Saného na spoje a tvarovky.

6.DALSIE POKYNY NA INSTALACIU

a) Pozadované rozostupy medzi svorkamipotrubia:

Priemer [mm] 16x2 20x2 26x3 32x3

Maximélna
vzdialenost medzi 12 13 1,5 16
podperami [m]

b) KOMPENZACIA TEPELNEJ ROZTAZNOSTI
Pocas instalécie je potrebné zohladnit tepelnu
roztaznost potrubispésobentzmenamiteploty
média. Pre potrubia PERT-AI-PERT a PEX/AL/PERT
pouzivané v systéme FERRO PRESS je koeficient
linedrnej tepelnej roztaznosti iba 0,025 mm/
(m-K). Vdaka tejto nizkej hodnote nie je potrebné
pouzivat klasické kompenzacéné riesenia, ako
su U-tvarované slucky alebo Specidlne navrh-
nuté flexibilné ramena. Expanziu kompenzacie
mozno dosiahnut prirodzene vyuZitim zmien
smeru trasovania vyplyvajucich z usporiadania
a priestorového usporiadania instalacie.

7.TYPICKE RIESENIA KOMPENZACIE
TEPELNEJ ROZTAZNOSTI ZAHRNAJU:

a) Pouzitie pevnych bodov

Pevné body rozdeluju instalaciu na sekcie, z kto-
rych kazda kompenzuje tepelnt roztaznost
nezévisle.Pevny bod je podpera potrubia, ktora
zabranuje axidlnemu pohybu. Najcastejsie sa vyra-
bapomocou svorky blokovanejdvoma spojkami,
napriklad dvoma spojkami alebo kombinaciou
spojky a T-paky.

|
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T-kus drziak spojka

Pri vhodnom rozostupe pevnych bodov v po-
vrchovo montovanej instalacii z FERRO PRESS
potrubi a spojok je mozné uplne eliminovat
potrebu kompenzatorov. Ako ukazuju nizsie
uvedené vypocty, maximalny pripustny rozostup
pevnych bodov je 10 m.

Prevadzkové parametre:

*maximalna teplota: 90°C

«Instalacna teplota: 5°C

« teplotny rozdiel: AT = 85°C

- Koeficient tepelnej roztaznosti:
a=0,025 mm/(m-K)

+Vzdialenost medzi pevnymibodmi:L=10m

« tepelnd elongécia:
AL=ATxaxL=85x0,025x10=21,25mm

V analyzovanom pripade sa rura zdeformuje
priblizne 0 2,2 cm, ¢o je v praxi nepostrehnu-
telné nadlzke 10 m a neovplyvnuje prevadzku
systému. Pri vertikdlnych traséch maximalny



rozostup pevnych bodov zodpoveda vyske
troch poschodivratane hribky platne, tedaaz
do 10 m. Pevny bod je definovany ako axialne
zadrzana svorka dosiahnutd zablokovanim
potrubia dvoma spojkami. Okrem toho je pod
kazdym T-késkom, ktory slazi ako vetva na
jednotlivé poschodia, nainstalovana a utiahnuta
ocelovésvorkas gumovou vlozkou,aby saUplne
eliminoval pohyb axidlneho potrubia.

Medzi pevnymibodmimusia byt pouzité posuvné
podpery,rozmiestnené v sulade s oddielom 4a.
Vedenie vochrannych potrubiach alebo tepelnej
izolacii (podlahové a skryté instaléacie): Pri ve-
denivochrannych potrubiach alebo v tepelnej
izolacii nie je potrebna kompenzacia tepelnej
roztaznosti, pokial st potrubia ponechané volne
sapohybovat pod tepelnym zatazenim.Na tento
ucel by mali byt funkéné potrubia izolované
aodporuca sa kontinuita izolacie na spojkach.

n
l

V pripade navrhovych alebo instalaénych
problé dvisiacichs kompenzacioutepelnej

roztaznostisa odporiéakontaktovat technic-
kych konzultantov FERRO (telefénne éislasu
uvedené na poslednej strane tohto pokynu).

8.TEPELNA IZOLACIA

a) Rury PERT-AI-PERT a PEX/AL/PERT musia byt

izolované z nasledujucich dévodov:

+prevencia kondenzécie vodnej pary
aobmedzenie nérastu teploty studenejvody
— pouzitelné pre systémy studenej vody,

«znizenie tepelnych strat a poklesov teploty —
pouzitelné pre systémy DHW a vykurovacie
systémy.

Minimélne hribky izolacie by mali byt prijaté
vsulade s hodnotami$pecifikovanymivaktuélne
platnom predpise o technickych podmienkach,
ktoré musia budovy a ich umiestnenie splnit.
Vsetkyizola¢né materiély ur¢ené na stavebnictvo
s povolené pre izola¢né instalacie vyrobené
z komponentov systému FERRO PRESS.

9.PRIENIKY CEZ STENY A PRIECKY BUDOV

Aby sa predislo nekontrolovanému vzniku
pevnych bodov alebo poskodeniu potrubia,
mali by sa priechody cez priecky vykonavat
v ochrannych néavlekoch z PVC, PP, PE alebo
ocele, s priemerom aspon dvojnasobkom prie-
meru pracovnejrury.Navlek by mal vyénievat za
prie¢ku aspon o 2 cm na kazdej strane.

10. POZIARNA OCHRANA

Rury a spojky instalacného systému FERRO
PRESS splnaju triedu horlavosti B2 podla nor-
my DIN 4102. Pri spalovani PERT neuvolfiuje
obzvlast skodlivé latky, ako su dioxiny alebo
chlorovodik. Aby sa zabranilo Sireniu poziaru
cez prieniky v protipoziarnych stenach, musi
sa pouzit protipoziarna izolacia triedy poziar-
nej odolnosti zodpovedajicej triede priecky.

11.VPLYV UV ZIARENIA

UV Ziarenie negativne ovplyvnuje vykonnostné
vlastnosti PERT, najméa pocas dlhodobého
vystavenia priamemu sine¢nému ziareniu. Toto
plati pre skladovanie aj instalaciu povrchovo
montovanych systémov. Potrubia musia byt
skladované v krytych a vykurovanych skla-
doch a pocas instalacie musia byt chranené
vhodnou izoléciou

12.VPLYV NiZKYCH A VYSOKYCH TEPLOT

Skladovanie a preprava potrubi FCOMFORT
aFPOWER priteplotédch pod nulou nie je povole-
né.Potrubia musia byt tiez chrénené pred zdrojmi
tepla.InStala¢né préce je mozné vykonavatibav:
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> 0°C - kladenie potrubia,

> 5°C — vytvéranie spojeni.

Pred instaldciou sa odporuca aklimatizécia
asponi 4 hodiny pri priblizne 14°C.

13. TRASOVANIE INSTALACIE

InsStaldcia musi byt vedena tak, aby umoznila
odvodnenie a odvetranie systému. Vedenie
potrubi by malo tiez zohladnit potrebu kom-
penzacie tepelnej roztaznosti.

14.DEZINFEKCIA - Legionella

Baktérie Legionella sa vyvijaju v teplotnom

rozmedzi 25-50°C. Rury systému FERRO vdaka
hladkému povrchu a odolnosti voci korézii
nepodporujuich rast.

Na zniZenie rizika:

*pouzivat systémy DHW s cirkulaciou,

«pravidelne vykonavat tepelnu dezinfekciu
vodou pri > 60°C,

«Pocas obdobi odstavenia vypustajte nepou-
zivané instalacie.

15. CHEMICKA ODOLNOST

Polyetylén vykazuje vysoku odolnost voci
najcastejsie pouzivanym chemikalidm. Avsak
hodnotenie chemickej odolnostiinstalaéného
systému FERRO by malo zohladnit ajiné systé-
mové materidly, ako su:

*mosadz (CW617N),

*Tesnenia O-kruzkov,

«PE kruzky,

- Lisovacie obaly z nehrdzavejicej ocele.

16. AKUMULACIA ELEKTROSTATICKEHO
NABOJA

Polyetylén méze hromadit elektrostatické
naboje; preto sa nesmie pouzivat na prepravu
horlavych alebo vybusnych kvapalin.

17. TLAKOVA SKUSKA

Parametre testu tesnosti:

«vykurovaci systém: maximalny prevadzkovy
tlak + 2 bary,

*Vodovodny systém: 1,5 x maximalny pre-
véadzkovy tlak.

«Podrobny testovaci postup je popisany v:

« ,Technické podmienky pre realizaciua schvale-
nie vykurovacich instalacii”— COBRTIINSTAL,
Varsava 2003,

« ,Technické podmienky pre realizaciu a prijatie
vodovodnych instalacii” — COBRTI INSTAL,
Vardava 2003.

18.NARADIE NA VYKONAVANIE
LISOVANYCH SPOJOV
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Spolo¢nost FERRO mé vo svojej ponuke profesi-
onélnelisovacie naradie znacky NOVOPRESS. Pri
vykondavanispojov v systéme press je potrebné
pouzivat vyhradne technicky bezchybné liso-
vacky a vhodne zvolené lisovacie ¢eluste zod-
povedajuce pozadovanému lisovaciemu profilu.
Je potrebné paméatat na to, Ze lisovacka aj
lisovacie Celuste maju stanovenu prevadzkovu
Zivotnost. Pri lisovacich ¢elustiach sa predpo-
klada zivotnost 15000 cyklov/ zalisovani, zatial
Co pri lisovacke 40 000 cyklov / zalisovani. Po
dosiahnutiuvedeného poctu cyklov musia byt
néradie a Celuste podrobené kontrole, servisu
alebovymene v sulade s odporucaniamivyrobcu.
Osobitni pozornost je potrebné venovat aktu-
alnemu technickému stavu lisovacich celusti,
pretoze ich opotrebovanie, poskodenie alebo
znecistenie méze negativne ovplyvnit kvalitu
vykonaného spoja. Spolo¢nost NOVOPRESS
uvadza, Ze spravne zvolené zariadenie spolu s
vhodnymi celustamia lisovacimikrdzkamitvorf
systém zabezpecujuci spolahlivé a stabilné spoje.
Vyrobca zéroven zdéraznuje vyznam pravidelnej
udrzby a servisu naradia, pretoze to ma priamy
vplyv na jeho Zivotnost a bezpecnost prace.
Prilisovackach ACO/EC0O203 spolo¢nost NOVO-
PRESS uvédza okreminého dvojro¢ny servisny
interval amoznost od¢itania idajov zariadenia
prostrednictvom aplikécie NovoCheck, ¢o ulah-
Cuje kontrolu prevadzky a pouzivania naradia.
Upozornenie: Nefunkéné, opotrebované, po-
Skodené naradie alebo néradie po prekrocenf
pozadovanych kontrolnych intervalov sa nesmie
pouzivat navykondvanie spojov systému press.
Pri pouziti lisovaciek inych vyrobcov sa mézu
vysSie uvedené parametre lisit. Vzdy je potreb-
né oboznadmit sa s pokynmi vyrobcu naradia /
lisovacich ¢elusti.

1.THE FERRO PRESS INSTALLATION
SYSTEM

The FERRO PRESS INSTALLATION SYSTEM,

comprising pipes and fittings in the diameter

range 16, 20, 26, 32 mm, represents high qual-
ity and reliability. These features result from
several key elements:

«FPOWER PEX/AL/PERT and F COMFORT PERT/
AL/PERT multilayer pipes are manufactured with
alaser-welded aluminium layer, which provides
significantly higher durability and leak-tightness
compared to earlier joining methods such as
overlap welding. This technology ensures
improved dimensional stability and a longer
service life of the installation.

*Press and compression fittings are manu-
factured from top-grade materials such as



CW617N-4MS brass, stainless steel,and EPDM
sealing elements.

+Only modern, high-quality materials are used
in production. Pipes are made of PERT polyeth-
ylenewithincreased temperature resistance,
enabling continuous operation at temperatures
up to 95°C. Brass components are made of
CW617N brass, meeting strict hygienic re-
quirements specified in EU directives (4MS
Common Approach).

The FERRO PRESS INSTALLATION SYSTEM is
intended for use in:

sradiator central heating systems,

«surface heating systems (floor and wall),
+domestic hot and cold water systems,
«chilled water systems.

Maximum operating parameters of the FERRO

PRESS INSTALLATION SYSTEM:

- central heating (CH): 90°C /6 bar; 95°C/ 3 bar

«cold water: 20°C / 10 bar

«domestic hot water (DHW): 60°C /10 bar, with
anti-legionella thermal disinfection (over-
heating).

2.FERRO PRESS INSTALLATION SYSTEM -
instruction for making connections

a) CUTTING F POWER / F COMFORT PIPES -
MULTILAYER PIPES

Pipes must be cut to the required length perpen-
dicular to the pipe axis, maintaining a smooth and
even cut edge. Only dedicated tools intended
for installation systems may be used, such as
multilayer pipe shears or rotary pipe cutters.
Correct cutting is a prerequisite for proper
pipe insertion into the fitting and for ensuring
a leak-tight joint.

b) CALIBRATION AND CHAMFERING

After cutting, the pipe must be calibrated to
restore its original round shape, which may
have been slightly deformed (ovalised) during
cutting. At the same time, the inner edge must
be chamfered, which prevents damage to the
O-ring seals installed in the fitting during as-
sembly. This step is critical for the durability
and reliability of the connection.

c) PRE-PRESSING STAGE

The correctly cut, calibrated and chamfered
pipe must be inserted axially between the
brassfitting body and the stainless-steel sleeve,
until the fullinsertion depthis reached. Correct
insertion is confirmed when the white layer of
the pipe becomes visible through the inspection
holes in the PE plastic ring. Visual inspection
of the insertion depth provides an additional
safeguard for correct assembly.

d) PRESSING THE CONNECTION

Pressing must be performed using a manual or
powered press tool (electric — mains-powered
or battery-powered) equipped with TH-profile
press jaws (recommended). FERRO press fittings
insizes DN16 and DN20 may be pressed with TH,
Hor U jaws, which makes them universal fittings.
Other dimensions, DN26 and DN32, may only be
pressed with TH-profile jaws.

The photos show TH-profile jaws.

e) CONNECTION

A press connection is a non-demountable
(permanent) joint, which allows this method
of joining pipes and fittings to be used in floor
screedsand wall chases. A technical requirement
for suchinstallations is the use of a protective
conduit; in the context of applicable building
regulations in Poland, this means the installa-
tion must be protected by thermal insulation.

3. MAKING A COMPRESSION
(SCREWED) CONNECTION IN THE FERRO
INSTALLATION SYSTEM

a) CUTTING

Pipes must be cut to the required length per-
pendicular to the pipe axis, with a smooth and
even cut edge. Only dedicated tools intended
for installation systems may be used, such as
multilayer pipe shears or rotary cutters. Correct
cutting is a prerequisite for proper pipe seat-
ing in the fitting and for ensuring a leak-tight
connection.

b) INSTALLATION OF THE NUT AND SPLITRING
Immediately after cutting, a nutand a split ring
must be placed on the plain pipe end. This must
be done before calibration and chamfering,
because after these operations installation of
these elements willnot be possible. The split ring
plays a key rolein sealing—during tightening of
the nut with an open-ended spanner onto the
connecting element (e.g. a radiator connection
console), the ring progressively bites into the
pipe wall, ensuring durable and leak-tight seating
of the pipe within the fitting profile.

c) CALIBRATION AND CHAMFERING

Before making the connection, the pipe must
be calibrated torestoreits original round shape,
which may have beenslightly deformed during
cutting. Next, the inner edge must be chamfered.
This protects the sealing rings (O-rings) on the
fitting against damage during assembly.

d) CONNECTION PREPARATION

A conical spigot with chamfering must be inserted
into the correctly cut, calibrated and chamfered
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pipe end fitted with the nut and split ring. The
prepared assembly can then be screwed to
the outlet of the manifold or to the radiator
connection console, obtaining a durable and
leak-tight connection.

NOTES

It is mandatory to follow the rules and recom-

mendations contained in this instruction.

«Installation work may only be carried out at
positive temperatures,i.e.above 0°C for laying
pipesandabove 5°C for making connections.
Before installation, it is recommended to ac-
climatise the pipes by storing them for at least
4 hours ata temperature not lower than 14°C.

«Pipes must be cut only perpendicular to their
axis using tools designed for this purpose,
ensuring uniform contact of the pipe end with
the fitting around the entire circumference.

«Pipe ends must be calibrated (expanded)
and chamfered using an appropriate calibra-
tor/reamer.

+When using manual press tools, they must be
calibrated according to the manufacturer'sin-
structions before work begins, so that full
(100%) jaw closure is possible during a test
cycle without a fitting.

*Press connections, as permanent joints, may
be used when routing the installation in wall
chases and in floor screeds.

«Press connections must be made only using
TH-profile jaws (recommended) for all dimen-
sions.For 16and 20,Hand U jaws are permitted.

«Compression connections may only be used
in visible locations and those accessible for
inspection and possible maintenance.

*When making connections using transition
fittings with threads and with valves, other
fittings or devices, full compatibility of the
threaded connections must be ensured, in
accordance with the requirements speci-
fied in clause 7.1.4 of PN-EN ISO 21003, Part
3 — Fittings. If non-compliance is identified,
appropriate transition adapters must be used
to ensure a safe transition between different
thread types.

4.PIPE BENDING

Pipes of the FERRO INSTALLATION SYSTEMin
the diameter range 16—32 mm may be formed
by bending using appropriate tools such as:
«internal springs,

«external springs,

*pipe benders.

5.TECHNICAL NOTES

*The minimum bending radius should be 4-5
x Dz, where Dz is the pipe outside diameter.
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+Bends must not be made ata distance less than
10times the pipe outside diameter froma fitting,
due to the need to limit excessive mechanical
loads transferred to joints and fittings.

6.OTHER INSTALLATION GUIDELINES
a) Required spacing between pipe clamps:

Diameter [ [mm] 16x2 20x2 26x3 32x3

Max. distance be-

tween supports [m] 12 13 15 16

b) COMPENSATION OF THERMAL EXPANSION
During installation, thermal expansion of the
pipes resulting from temperature changes of
the medium must be taken into account. For
PERT-AI-PERT and PEX/AL/PERT pipes used
inthe FERRO PRESS system, the linear thermal
expansion coefficientis only 0.025 mm/(m-K). Due
to thislow value, thereis no need to use classic
compensating solutions such as U-shapedloops
or specially designed flexible arms. Expansion
compensation can be achieved naturally by
utilising changes in routing direction resulting
from the layout and spatial arrangement of
the installation.

7.TYPICAL THERMAL EXPANSION
COMPENSATION SOLUTIONS INCLUDE:

a) Use of fixed points

Fixed points divide the installation into sections,
each of which compensates thermal expansion
independently. A fixed point is a pipe support
that prevents axial movement. Most com-
monly it is made using a clamp blocked by two
fittings, e.g. two couplings or a combination of
acoupling and a tee.

|
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tee bracket fitting

With an appropriate spacing of fixed points in
asurface-mounted installation made of FERRO
PRESS pipes and fittings, it is possible to com-
pletely eliminate the need for compensators. As
shown by the calculations below, the maximum
permissible spacing of fixed pointsis 10 m.



Operating parameters:

*max temperature: 90°C

installation temperature: 5°C
«temperature difference: AT = 85°C
«thermal expansion coefficient:

a=0.025 mm/(m-K)

-distance between fixed points:L=10m
«thermal elongation:
AL=ATxaxL=85x0.025x10=21.25mm

Inthe analysed case, the pipe will buckle by ap-
prox. 2.2 cm, which in practice is unnoticeable
overa 10 m length and does not affect system
operation. For vertical runs, the maximum spacing
of fixed points corresponds to the height of three
storeysincluding slab thickness,i.e.upto 10m.
A fixed pointis defined as an axially restrained
clamp achieved by blocking the pipe with two
fittings. Additionally, below each tee serving as
abranchtoindividual floors, a steel clamp with
arubberinsert mustbeinstalled and tightened
to fully eliminate axial pipe movement.

Between fixed points, sliding supports must
be used, spaced in accordance with section 4a.
Routingin protective conduits or thermalinsula-
tion (under-floor and concealed installations):
When routing in protective conduits or within ther-
malinsulation, thermal expansion compensation
isnot required, provided the pipes are allowed to
move freely under thermalload. For this purpose,
working pipes should be insulated, and continuity
of insulation on fittings is recommended

n
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In the event of design or installation issues
related to thermal expansion compensation,
itisrecommended to contact FERRO technical
consultants (phone numbers are provided on
the last page of this instruction).

8. THERMAL INSULATION

a) PERT-AI-PERT and PEX/AL/PERT pipes must
be insulated for the following reasons:

« prevention of water vapour condensation
and limitation of cold-water temperature rise
—applicable to cold water systems,

« reduction of heat losses and temperature
drops —applicable to DHW and heating systems.

Minimum insulation thicknesses should be
adoptedinaccordance with the values speci-
fied in the currently applicable Regulation on
technical conditions to be met by buildings
and their location.

All insulation materials intended for use in
construction are permitted for insulating in-
stallations made of FERRO PRESS system
components.

9.PENETRATIONS THROUGH WALLS AND
BUILDING PARTITIONS

To avoid uncontrolled formation of fixed points
or damage to the pipe, penetrations through
partitions should be made in protective sleeves
made of PVC, PP, PE or steel, with a diameter at
least twice the diameter of the working pipe. The
sleeve should protrude beyond the partition
by at least 2 cm on each side

10. FIRE PROTECTION

Pipes and fittings of the FERRO PRESS in-
stallation system meet flammability class B2
according to DIN 4102. When burned, PERT
does not release particularly harmful sub-
stances such as dioxins or hydrogen chloride.
To prevent fire spread through service pen-
etrations in fire-separating walls, fire pro-
tection insulation of a fire resistance class
consistent with the class of the partition
must be used.



11.EFFECT OF UV RADIATION

UV radiation adversely affects the performance
properties of PERT, especially during long-term
exposure to direct sunlight. This applies to both
storage and installation of surface-mounted
systems. Pipes must be stored in covered and
heated warehouses and, during installation,
protected by applying appropriate insulation.

12. EFFECT OF LOW AND HIGH
TEMPERATURES

Storage and transport of FCOMFORT and
FPOWER pipes at sub-zero temperatures are
not permitted. Pipes must also be protected
from heat sources.

Installation work may only be performed at:
>0°C - pipe laying,

> 5°C — making connections.
Beforeinstallation, acclimatisation for at least 4
hours at approx. 14°C is recommended.

13.INSTALLATION ROUTING

Theinstallation must be routed to allow drain-
age andair venting of the system. Pipe routing
should also take into account the need for
thermal expansion compensation.

14.DISINFECTION - Legionella

Legionella bacteria develop in the temperature

range 25-50°C. FERRO system pipes, due to

their smooth surface and corrosionresistance,

do not promote their growth.

To reduce risk:

-use DHW systems with circulation,

«periodically perform thermal disinfection with
water at > 60°C,

«drain unused installations during shutdown
periods.

15. CHEMICAL RESISTANCE

Polyethylene shows high resistance to most
commonly used chemicals. However, assessment
of chemicalresistance of the FERRO installation
system should also take into account other
system materials such as:

*brass (CW617N),

«O-ring seals,

*PErings,

«stainless-steel press sleeves.

16. ELECTROSTATIC CHARGE
ACCUMULATION

Polyethylene can accumulate electrostatic
charges; therefore it must not be used for
conveying flammable or explosive liquids.
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17.PRESSURE TEST

Tightness test parameters:

+heating system: maximum operating pres-
sure + 2 bar,

«water supply system: 1.5 x maximum operat-
ing pressure.

*The detailed test procedure is described in:

«"Technical Conditions for Execution and Ac-
ceptance of Heating Installations” — COBRTI
INSTAL, Warsaw 2003,

«"Technical Conditions for Execution and Ac-
ceptance of Water Supply Installations” —
COBRTIINSTAL, Warsaw 2003.

18.TOOLS FOR MAKING PRESS
CONNECTIONS

FERRO offers professional NOVOPRESS press
tools in its product range. When making con-
nections in the press system, only technically
sound press tools and properly selected press
Jjaws compatible with the required press profile
should be used.

It should be remembered that both the press
toolandthe press jaws have a defined service
life. For press jaws, the service life isassumed to
be 15,000 cycles/ pressings, while for the press
tool it is 40,000 cycles / pressings. Once the
specified number of cycles has beenreached, the
tools and jaws should be inspected, serviced or
replacedinaccordance with the manufacturer’s
recommendations.

Particular attention should be paid to the current
technical condition of the press jaws, as their
wear, damage or contamination may negatively
affect the quality of the completed connection.
NOVOPRESS states that a correctly selected
device, together with suitable jaws and press
rings, forms a system that ensures reliable
and stable connections. The manufacturer
also emphasizes the importance of regular
maintenance and servicing of the tools, as this
directly affects their durability and work safety.
For ACO/ECO203 press tools, NOVOPRESS
specifies,among other things, a 2-year service
interval and the possibility of reading device
data via the NovoCheck application, which
facilitates monitoring of the tool's operation
and service life.

Note: Tools that are defective, worn, damaged
or have exceeded the required inspection
intervals should not be used to make press
system connections.

When using press tools from other manufactur-
ers, the above parameters may differ. Always
refer to the guidelines provided by the manu-
facturer of the tool / press jaws.



1.SISTEMUL DE INSTALARE FERRO PRESS,

SISTEMUL DE INSTALARE FERRO PRESS, care

cuprinde tevi si accesorii in intervalul de dia-

metre 16, 20, 26,32 mm, reprezinta o calitate si
fiabilitate ridicata. Aceste caracteristicirezulta
din mai multe elemente cheie:

«Tevile multistrat F POWER PEX/AL/PERT si
F COMFORT PERT/AL/PERT sunt fabricate
cu un strat de aluminiu sudat cu laser, care
ofera o durabilitate semnificativ mai mare si
etanseitate comparativ cu metodele anterioare
de imbinare, cum ar fi sudarea prin suprapu-
nere. Aceasta tehnologie asigura o stabilitate
dimensionalaimbunatatita sio durata de viata
mai lunga a instalatiei.

«Fitingurile de presa si compresie sunt fa-
bricate din materiale de top precum alama
CW617N-4MS, otel inoxidabil si elemente de
etansare EPDM.

«In productie se folosesc doar materiale mo-
derne, de inalta calitate. Tevile sunt fabricate
din polietilena PERT cu rezistenta crescuta la
temperaturi, permitand functionarea continua
latemperaturide panala 95°C. Componentele
din alama sunt fabricate din alama CWé617N,
respectand cerintele stricte de igiena specifica-
teindirectivele UE (Abordarea Comuna 4MS).

SISTEMUL DE INSTALARE FERRO PRESS este

destinat utilizarii in:

«Sisteme de incalzire centrala cu radiatoare,

«sisteme de incalzire la suprafata (pardoseala
si perete),

*sisteme casnice de apa calda sirece,

*sisteme cu aparece.

Parametrii maximi de functionare ai SISTEMULUI

DE INSTALARE FERRO PRESS:

«incalzire centrala (CH): 90°C/ 6 bar; 95°C/ 3 bar

«aparece: 20°C/ 10 bar

«apa calda casnica (DHW): 60°C/ 10 bar, cu dez-
infectare termica anti-legionella (supraincalzire).

2.SISTEM DE INSTALARE FERRO PRESS -
instructiuni pentrurealizarea conexiunilor

a) TAIEREA CONDUCTELORF POWER / F COM-
FORT — TEVI CU MAI MULTE STRATURI

Tevile trebuie taiate lalungimea necesara per-
pendicular pe axa tevii, mentindnd o margine
neteda si uniforma. Pot fi folosite doar unelte
dedicate destinate sistemelor de instalare, cum
ar fifoarfecele de tevi cu mai multe straturi sau
taietoarele rotative pentru tevi. Taierea corecta
este o conditie prealabila pentru insertia co-
rectda teviiinracord si pentru asigurarea unei

imbinari etanse.

b) CALIBRARE SI FREZARE

Dupa taiere, teava trebuie calibrata pentru
a-si recapata forma rotunda originala, care ar
fi putut fi usor deformata (ovalizata) in timpul
taierii.Inacelasi timp, marginea interioara trebuie
tesita, ceea ce previne deteriorarea garniturilor
O-ring instalate in racord in timpul asamblarii.
Acest pas este esential pentru durabilitatea si
fiabilitatea conexiunii.

c) ETAPA DE PRE-PRESARE

Teava taiata, calibrata si tesita corect trebuie
introdusa axial intre corpul de racord dinalama
simansonul din otelinoxidabil, pana la atingerea
adancimii totale de insertie. Insertia corecta
este confirmata atunci cand stratul alb al tevii
devine vizibil prin gaurile de inspectie dininelul
din plastic PE. Inspectia vizuala a adancimii de
insertie ofera o protectie suplimentara pentru
asamblarea corecta.

d) APASAREA CONEXIUNII

Presarea trebuie efectuata folosind o unealta
manualasau electrica (electrica —alimentata de
retea sau cu baterii) echipata cu falci de presa
cu profil TH (recomandat). Fitingurile FERRO din
dimensiunile DN16 si DN20 pot fi presate cu falci
TH,H sau U, ceea ce le face fitinguri universale.
Alte dimensiuni, DN26 si DN32, pot fi presate
doar cu falci cu profil TH.

Fotografiile arata maxilare in profil TH.

e) CONEXIUNEA

O conexiune de presa este o imbinare nede-
montabila (permanenta), care permite utilizarea
acesteimetode deimbinare a tevilor siaccesorii
in podele siin peretide perete. O cerinta tehnica
pentru astfel de instalatii este utilizarea unui
tub de protectie; in contextul reglementarilor
de constructii aplicabile in Polonia, aceasta
inseamna ca instalatia trebuie protejata de
izolatie termica.

3.REALIZAREA UNEI CONEXIUNI DE
COMPRESIE (INSURUBATE) iN SISTEMUL
DE INSTALARE FERRO

a) TAIERE

Tevile trebuie taiate la lungimea necesara per-
pendicular pe axa tevii,cu o margine neteda si
uniforma. Pot fi folosite doar unelte dedicate
pentrusisteme deinstalare, cum ar fifoarfecele
de tevi pe mai multe straturi sau taietoarele
rotative. Taierea corecta este o conditie prea-
labila pentru asezarea corectaa teviiinracord
si pentru asigurarea unei conexiuni etanse.
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b) MONTAREA PIULITEISI A INELULUI DESPICAT
Imediat dupa taiere, trebuie plasate o piulita
si un inel despicat la capatul simplu al tevii.
Acest lucru trebuie facutinainte de calibrare si
tesire, deoarece dupa aceste operatiiinstalarea
acestor elemente nu va mai fi posibila. Inelul
despicat joaca un rol cheie in etansare — in
timpul strangerii piulitei cu o cheie deschisa pe
elementul de legatura (de exemplu, o consola de
conectare a radiatorului), inelul musca progresiv
n peretele tevii,asigurand o asezare durabilasi
etansain cadrul profilului de racord.

c) CALIBRARE SI FREZARE

Inainte de a face conexiunea, teava trebuie
calibrata pentru a-si recapata forma rotunda
originala, care ar fi putut fi usor deformata in
timpul taierii. Apoi, margineainterioara trebuie
tesita. Aceasta protejeaza inelele de etansare
(inelele O) de pe racord impotriva deteriorarii
n timpul asamblarii.

d) PREGATIREA CONEXIUNII

Un robinet conic cu tesire trebuie introdus in
capatul tevii taiat, calibrat si frezat corect, montat
cupiulita siinelul despicat. Ansamblul pregatit
poate fiapoiinsurubat laiesirea colectoruluisau
laconsola de conexiune a radiatorului, obtinand
o conexiune durabila si etansa.

NOTE

«Este obligatoriu sa urmati regulile si reco-
mandarile continute in aceasta instructiune.

«Lucrarile de instalare pot fi efectuate doar la
temperaturi pozitive, adica peste 0°C pentru
montarea tevilor sipeste 5°C pentrurealizarea
conexiunilor.Inainte de instalare, se recomanda
aclimatizarea tevilor, depozitandu-le cel putin
4 ore la o temperatura nu mai mica de 14°C.

«Tevile trebuie taiate doar perpendicular pe axa
lor folosind unelte concepute in acest scop,
asigurand un contact uniformintre capatul tevii
si fitingul pe intreaga circumferinta.

« Capetele teviitrebuie calibrate (extinse) sitesite
folosind un calibrator/alamber corespunzator.

«Cand se folosesc unelte de presa manualg, aces-
tea trebuie calibrate conform instructiunilor
producatoruluiinainte deinceperea lucrarilor,
astfelincatinchiderea completa (100%) a ma-
xilarului sa fie posibila in timpul unui ciclu de
testare fara potrivire.

« Conexiunile de presa, caimbinari permanente,
pot fi folosite la rutarea instalarii in sanse de
peretisiin piese de podea.

« Conexiunile presei trebuie facute doar folosind
falci profil TH (recomandate) pentru toate
dimensiunile. Pentru clasele 16 si 20, sunt
permise falcile H si U.

« Conexiunile de compresie pot fi folosite doar
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n locatii vizibile si in cele accesibile pentru
inspectie si eventualaintretinere.
«Larealizarea conexiunilor folosind fitinguri de
tranzitie cu filet si cu supape, alte accesorii sau
dispozitive, trebuie asigurata compatibilitatea
completd a conexiunilor filetate, in conformitate
cucerintele specificate in clauza 7.1.4 din PN-EN
ISO 21003, Partea 3 - Fitinguri. Daca se identifica
neconformitate, trebuie folosite adaptoare de
tranzitie adecvate pentru a asigura o tranzitie
siguraintre diferite tipuri de thread.

4.INDOIREA TEVILOR

Tevile SISTEMULUI DE INSTALARE FERRO cu
diametrul 16-32 mm pot fiformate prinindoire
folosind unelte adecvate precum:
earcuriinterne,

«arcuri exterioare,

+Manipulatori de tevi.

5.NOTE TEHNICE

+Raza minima de indoire ar trebui sa fie 4-5 x
Dz, unde Dz este diametrul exterior al tevii.
«Indoirile nu trebuie facute la o distanta mai
mica de 10 ori diametrul exterior al tevii fata
de unracord, din cauza necesitatii de a limita
sarcinile mecanice excesive transferate catre

imbinari si racorduri.

6.ALTE GHIDURI DE INSTALARE

a) Distantarea necesara intre clemele tevilor:

Diametru [ [mm] 16x2 20x2 26x3 32x3

Distanta maximaintre

suporturi [m] 12 13 15 16

b) COMPENSAREA DILATARII TERMICE

In timpul instalarii, dilatarea termica a tevilor
rezultata din schimbarile de temperatura ale
mediului trebuie luata in considerare. Pentru
tevile PERT-AI-PERT si PEX/AL/PERT utilizate
in sistemul FERRO PRESS, coeficientul liniar de
dilatare termica este de doar 0,025 mm/(m-K).
Din cauza acesteivaloriscazute, nu este nevoie
sa se foloseasca solutii clasice de compensare,
cumar fibuclein forma de U sau brate flexibile
special concepute. Compensarea extinderii
poate firealizata in mod natural prin utilizarea
schimbarilor in directia rutarii rezultate din
configuratia siaranjamentul spatial al instalatiei.

7.SOLUTIILE TIPICE DE COMPENSARE

A EXPANSIUNII TERMICE INCLUD:

a) Utilizarea punctelor fixe
Punctele fixe impart instalatiain sectiuni, fiecare
compensand expansiunea termicaindependent.



Un punctfix este un suport de teava care previne
miscarea axiala. Cel mai frecvent, este realizata
folosind o clema blocata de doua racorduri,de
exemplu doua cuplaje sau o combinatie intre
uncuplajsiunT.

A
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teu suport racord

Cuo distantare adecvata a punctelor fixe intr-
oinstalatie montata la suprafata realizata din tevi
sifitinguri FERRO PRESS, este posibila eliminarea
completa a necesitatiicompensatoarelor. Asa
cum arata calculele de mai jos, distanta maxima
permisa a punctelor fixe este de 10 m.

Parametri de functionare:

*Temperaturd maxima: 90°C

«temperatura de instalare: 5°C

«diferenta de temperatura: AT = 85°C
«Coeficient de dilatare termica

a=0,025 mm/(m-K)

«distanta dintre punctele fixe:L=10m
«alongare termica:
AL=ATxaxL=85x0,025x10=21,25mm

in cazul analizat, teava se va dilata cu aproximativ
2,2cm,ceeacein practica este imperceptibil pe
olungime de 10 msinu afecteaza functionarea
sistemului. Pentru trasee verticale, distanta
maxima a punctelor fixe corespunde inaltimii
celor trei etaje, inclusiv grosimea placii, adica
panala 10 m.Un punct fix este definit cao clema
fixata axial realizata prin blocarea teviicu doua
racorduri. In plus, sub fiecare T care serveste
dreptramura, trebuie instalata sistransa o clema
de otel cuinsertie de cauciuc pentru a elimina
complet miscarea axiala a tevilor.

ntre punctele fixe trebuie folosite suporturi
glisante, distantate conform sectiunii 4a.Rutarea
in conducte de protectie sau izolatie termica
(instalatii sub pardoseala si ascunse): Cand se
traseazain conducte de protectie sauininteriorul
izolatiei termice, compensarea dilatarii termice
nu este necesara, cu conditia ca tevile sa se miste
liber sub sarcina termica.Inacest scop, tevile de
lucru trebuie izolate si se recomanda continuitatea
izolatiei pe fitinguri.

7/

)

n cazulunor probleme de proiectare sauinsta-
lare legate de compensareadilatarii termice, se
recomanda contactarea consultantilor tehnici
FERRO (numerele de telefon sunt furnizate pe
ultima pagina a acestei instructiuni).

8.1ZOLATIE TERMICA

a) Tevile PERT-AI-PERT si PEX/AL/PERT trebuie

izolate din urméatoarele motive:

« prevenirea condensarii vaporilor de apa silimi-
tarea cresterii temperaturii apei reci — aplicabila
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sistemelor cu aparece,

«reducerea pierderilor de caldura si a scaderii
de temperatura — aplicabila sistemelor DHW
sideincalzire.

Grosimile minime de izolatie trebuie adoptatein
conformitate cuvalorile specificate in Regulamen-
tulaplicabil in prezent privind conditiile tehnice
ce trebuie indeplinite de cladiri si amplasarea
acestora. Toate materialele de izolatie destina-
te utilizarii in constructii sunt permise pentru
instalatiile izolatoare realizate din componente
ale sistemului FERRO PRESS.

9. PENETRARI PRIN PERETI §| DESPARTIRI
ALE CLADIRILOR

Pentrua evita formareanecontrolatd a punctelor
fixe sau deteriorarea tevii, penetrarile prin peretii
despartitori trebuie facute in mansoane de
protectie din PVC, PP, PE sau otel, cuun diametru
de cel putin dublu fata de diametrul teviide lucru.
Margineaar trebui saiasadincolo de despartitor
cu cel putin 2 cm pe fiecare parte.

10.PROTECTIE IMPOTRIVA INCENDIILOR

Tevile si racordurile sistemului de instalare
FERRO PRESS respecta clasa de inflamabilitate
B2 conform DIN 4102. Cand este ars, PERT nu
elibereaza substante deosebit de daunatoare
precumdioxine sau clorura de hidrogen. Pentru
a preveni raspandirea focului prin penetrarile
de serviciu in peretii separatori de foc, trebuie
folositaizolatia de protectie impotrivaincendiilor
dintr-o clasa rezistenta la foc, compatibila cu
clasa despartitorului.

11.EFECTUL RADIATIEIUV

Radiatia UV afecteaza negativ proprietatile de
performantaale PERT, maialesin timpul expunerii
petermenlunglaluminadirecta a soarelui. Acest
lucru se aplica atat pentru depozitare, cat si
pentruinstalarea sistemelor montate la suprafata.
Tevile trebuie depozitate in depozite acoperite
si incalzite si, in timpul instalarii, protejate prin
aplicarea uneiizolatii adecvate.

12. EFECTUL TEMPERATURILOR SCAZUTE
SIRIDICATE

Depozitarea si transportul conductelor FCOM-
FORT si FPOWER la temperaturi sub zero zero
nu sunt permise. Tevile trebuie, de asemenea,
protejate de sursele de caldura. Lucrarile de
instalare pot fi efectuate doar la:

> 0°C — montarea tevilor,

> 5°C - realizarea conexiunilor.

Inainte deinstalare, se recomanda aclimatizarea
pentru cel putin 4 ore la aproximativ 14°C.
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13.RUTAREA INSTALARII

Instalatia trebuie rutata pentru a permite drenajul
sievacuareaaeruluiin sistem.Rutarea conductelor
artrebui,de asemenea, sa tina cont de necesitatea
compensarii dilatarii termice.

14.DEZINFECTARE - Legionella

Bacteriile Legionella se dezvoltainintervalul de

temperatura 25-50°C. Tevile sistemului FERRO,

datorita suprafetei netede sirezistenteila coro-

ziune, nu le favorizeaza cresterea.

Pentru a reduce riscul:

«sa foloseasca sisteme DHW cu circulatie,

« efectueaza periodic dezinfectarea termica cu
apala>60°C,

«Drenarea instalatiilor neutilizate in perioadele
definchidere.

15.REZISTENTA CHIMICA

Polietilena prezinta o rezistenta ridicata la cele
mai frecvent utilizate substante chimice. Totusi,
evaluarea rezistentei chimice a sistemului de
instalare FERRO ar trebui sa ia in considerare si
alte materiale ale sistemului, cum ar fi:

+alama (CW617N),

« Garniturile O-ring,

«Inele PE,

*Mansoane de pres din otel inoxidabil.

16. ACUMULAREA SARCINII
ELECTROSTATICE

Polietilena poate acumula sarcinielectrostatice;
prinurmare, nu trebuie folosit pentru transportul
lichidelor inflamabile sau explozive.

17.TESTUL DE PRESIUNE

Parametrii testului de strangere:

«Sistem de incalzire: presiune maxima de
functionare + 2 bar,

«Sistemul de alimentare cu apa: 1,5 x presiunea
maxima de functionare.

«Procedura detaliata de testare este descrisain:

« Conditii tehnice pentru executia siacceptarea
instalatiilor de incalzire” — COBRTI INSTAL,
Varsovia 2003,

« ,Conditii tehnice pentru executia siacceptarea
instalatiilor de alimentare cu apa” — COBRTI
INSTAL, Varsovia 2003.

18. UNELTE PENTRU REALIZAREA
TMBINARILOR PRIN PRESARE

Compania FERRO are in oferta sa unelte profe-
sionale de presare NOVOPRESS. La realizarea
imbinarilor in sistem press, trebuie utilizate ex-
clusiv prese aflate in stare tehnica buna si falci
de presare selectate corespunzator,compatibile



cu profilul de presare necesar.

Trebuie retinut ca atat presa, cat si falcile de
presare au o durata de viata operationala de-
finita. Pentru falcile de presare se considera o
durata de viata de 15 000 de cicluri / presari, iar
pentru presa de 40000 de cicluri/ presari.Dupa
atingerea numarului indicat de cicluri, uneltele
si falcile trebuie supuse verificarii, service-ului
sau inlocuirii, in conformitate cu recomandarile
producatorului.

O atentie deosebita trebuie acordata starii tehnice
curente a falcilor de presare, deoarece uzura,
deteriorarea sau murdarirea acestora poate
influenta negativ calitatea imbinarii realizate.
NOVOPRESS indica faptul ca un dispozitiv corect
selectat,impreuna cufalcile siinelele de presare
corespunzatoare, formeaza un sistem care asigura
imbinarifiabile si stabile. Producatorul subliniaza,
de asemenea, importanta intretinerii si service-
uluiregulat al uneltelor, deoarece acesteaauun
impact direct asupra durabilitatii lor si asupra
sigurantei muncii.

Pentru presele ACO/ECO203, NOVOPRESS indica,
printre altele, un interval de service de 2 ani si
posibilitatea citirii datelor dispozitivului prin
aplicatia NovoCheck, ceea ce faciliteaza controlul
functionarii si exploatarii uneltei.

Atentie: Uneltele defecte, uzate, deteriorate sau
cele care au depasit perioadele de verificare
necesare nu trebuie utilizate pentru realizarea
imbinarilorin sistem press.

In cazul utilizarii preselor altor producatori, parame-
triiindicati mai sus pot fi diferiti. Trebuie consultate
intotdeaunainstructiunile producatoruluiuneltei
/falcilor de presare.

1. CUCTEMA YCTAHOBKU FERRO PRESS

CUCTEMA YCTAHOBKW FERRO PRESS, Bknto-

Yatolasa Tpy6bl 1 GUTUHTK AnameTpom 16, 20,

26, 32 MM, o6ecrneymBaeT BbICOKOE KayecTBo

1 Ha&KHOCTb. DT 0COBEHHOCTH OBYCNOBEHbI

HECKONbKMUMU KNIOHYEBbIMU SNEeMEHTaMU:

- MHorocnoiHble Tpy6bl F POWER PEX/AL/
PERT 1 F COMFORT PERT/AL/PERT npow3sgo-
[AATCA C Na3epPHO-CBAPHbIM aNtoMUHNUEBbIM
CN0eM, KOTOPbI 06eCnevnBaeT 3HauUTENbHO
60/1bLUYIO ONTOBEYHOCTL Y FrEPMETUYHOCTD
No CPaBHEHWIo ¢ 6onee PaHHUMK MeToaammn
COeAVHEHUs, TaKUMM KaK CBapKa HaKpbITUS.
DTa TexHONorna o6ecneymBaeT ynyyLeHHyo
YCTOMYMBOCTb Pa3sMepoB 1 6onee ANNTeNbHbINA
CPOK CNy6bl yCTaHOBKM.

- MpeccoBble ¥ KOMMPECCUOHHbIE GUTUHTI
M3roTaBAMBAOTCA U3 BbICOKOKAYECTBEHHbIX
MaTepuanos, Takmx Kak natyHb CW6E17N-4MS,
Hep)KaBeloLlas CcTanb 1 repMeTU3aLMOHHbIe

3nemMeHTb EPDM.

- B npoun3sBoacTBe MCMOMb3YIOTCS TOMBKO CO-
BPEMEHHbIE, BbICOKOKAYeCTBEHHbIE MaTepuansl.
Tpy6bl N3roToBNEHbI U3 NonuaTuneHa PERT
C NMOBbILLEHHOW TeMNepaTypPHOMN yCTONYU-
BOCTbIO, UTO 06ecrneynBaeT HeNPEepPbIBHYIO
paboTy npu Temnepatypax o 95°C. [laTyHHble
KOMMOHEHTbI U3roToBAeHbl n3 natyHn CW6E17N,
YTO COOTBETCTBYET CTPOMMM FUIMEHNYECKUM
Tpe60oBaHWAM, yCTaHOBNEHHbBIM B AMPEKTNBAX
EC (4MS Common Approach).

CUCTEMA YCTAHOBKW MPECCA FERRO npepa-

Ha3Ha4YeHa 419 NCnoNb3oBaHUA B:

+ paAnaTopHble CUCTEeMbl LEeHTPaibHOro OTo-
nneHma,

+ CUCTEMbl MOBEPXHOCTHOro oToneHna (ﬂOﬂ
U cTeHa),

+ 6bITOBbIE CUCTEMBI FOPAYElt U XONOAHOM BOAbI,

+ CUCTEMbI OXNTaXKAEHHOW BOAbI.

MakcumanbHble paboyne napaMeTpbl CUCTEMbI

ycTaHoBku FERRO PRESS:

- UeHTpanbHoe oTonneHue (CH): 90°C / 6 6ap;
95°C/3 6apa

- XonoaHas soaa: 20°C /10 6ap

- BbiToBasa ropsyas soaa (DHW): 60°C /10 6ap,
C NPOTUBONErMOHENNOBOWN TePMUYECKON Ae-
3nHbekumnen (neperpes).

2. CUICTEMA YCTAHOBKW NPECCA FERRO -
WHCTPYKLMUA MO COEANHEHUAM

a) PE3ATb TPYEbI 419 SHEPT VW / F KOMDOPT
— MHOIOC/TIOMHbIE TPYBbI

Tpy6bl A0MKHBI 6bITb 06pe3aHbl Ha HEO6XoAMU-
MyI0 ANNHY, NEPNeHANKYNAPHYIO 0Ch TPy 6bl,
COXpaHaAa rMafKuii 1 POBHbIV Cpe3aHHbIV Kpal.
MoryT 1cnonb30BaTbCa TONLKO CNeLnanm3mpo-
BaHHble MHCTPYMEHTbI, NpeAHa3Ha4eHHble Ans
MOHTa)HbIX CUCTEM, TaKWe KaK MHOFOC/IOMHble
HOXHULbI AN TPY6 UKW BpalLaloLecs pesaku.
MpaBunbHas pe3ka — 3To HeOBXoAMMOe yCoBre
[N NPaBUIbHOIO BCTaBNEHUS TPY6bI B GUTUHT
1 o6ecrneyeHns repMeTUYHOro COeANHEHUS.

b) KATTMBEPOBKA N ®ACKA

Mocne pesku Tpy6y HeobxoaMMo oTKanMbpoBaTb,
4YTOGbI BOCCTAHOBUTL €& UCXOLAHYIO KPYT/yio
PopMy, KoTopaa Morna 6biTb cnerka gedop-
MVpoBaHa (0BanM30BaHa) BO BpeMsi pe3ku. B
TO Xe BpeMs BHYTPeHHWIA Kpall AOMKEH BbiTb
CKOLLEH, 4TOGbl NPefoTBPaTUTh NOBPeXAeHe
YANOTHUTENbHbIX YNNOTHEHWM, YCTaHOBNEHHbIX
B GUTUHIre NpU c6opKe. ITOT 3Tan KPUTUHECKM
BaXKeH N9 AONrOBEYHOCTU U HAAEXKHOCTH
coeivHeHus.

c) 3TAMN NPEABAPUTE/IbBHOIO MPECCA
MpaBUNbHO Bbipe3aHHas, OTKaNM6poBaHHan
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U CKOLWEeHHaa Tpy6a Ao/mKHa 6blTb BCTaBNeHa
M0 OCK Mex Ay KOpMnycoM NaTyHHOro GuTnHra
U BTYNIKOM U3 HepKaBetoLllel cTanm 4o 4oCTu-
YKEeHUA NoNHOM rNy6uHbl BCTaBKW. MpaBunbHoe
BCTaBneHue noaTeepxaaeTcd, korga 6enbiin
Ccnon Tpy6bl CTAHOBUTCA BUAMM Yepes UHCMEK-
UMOHHbIe OTBEPCTUSA B M1aCTUKOBOM KONbUe
PE. Bu3yanbHbii OCMOTP ry6uHbI BCTaBKN
obecneunBaet AONOMHUTENbHYIO 3alNnTy Ang
npaBuNbHOM COOPKN.

d) HAXXATUE HA COEOVHEHUE
MpeccoBaHMe AOMKHO OCYLLEeCTBAATLCS C NO-
MOLLbIO PYYHOrO UK C MUTaHWeM npecca (3nek-
TPUYECKOro — oT ceTu unu ot 6aTapelt), ocHa-
LWEHHOro npeccoBbiMKU YentcTamu TH-npoduna
(pexkomeHpayeTcq). MpeccoBble dUTUHIM FERRO
pasMepos DN16 1 DN20 MoryT npeccoBaTbcs
¢ TH, H unu U-06pasHbiMu YentockaMu, 4to ge-
naeT ux yHuBepcanbHbiMn GUTUHramu. pyrue
n3mMepeHus, DN26 1 DN32, MOXXHO NpeccoBaTb
TONbKO C MoMoLLblo YentocTen TH-npoduna.
Ha doTorpaduax BuaHsl yentoctn TH-npoduna.

e) CBA3b

Mpecc-coeguHeHne — 3T0 HepasbéMHoe (rno-
CTOAIHHOE) COeIMHEHNME, KOTOpOe No3BonseT
Mcnonb3oBaTh 3TOT CNoco6 coefuHeHUs Tpy6
“n ¢MTVIHFOE B HANOJbHbIX CTXKKAX U HACTEHHbIX
MOHTa)ax. TeXHU4eCKnum Tpe6OBaHVIEM ANaTakux
YCTQHOBOK AB19ETCA UCMONb30BaHME 3aUMTHOIO
KaHana; B pamMmKax AencTBYOLWNX CTPOUTENbHbIX
HopM [MonbluK 3TO O3HaYaeT, 4TO yCTaHOBKa
[O/MKHA 6bITb 3allMLLeHa Tennomnsonaumen.

3. CO3AAHUNE KOMMPECCUOHHOIO
(BUHTOBOIO) COEAUHEHUSA B CUCTEME
YCTAHOBKU FERRO

a) BbIPE3AHVE

Tpy6bl AOMKHBI 6bITb 06pe3aHbl Ha Heo6xoau-
MYIO NINHY, NEepNeHaANKYNAPHYI0 ock Tpy6bl,
C rNafKUM 1 POBHbIM CPe3aHHbIM KpaeM. MoryT
MCMONb30BaTbCA TONLKO CMeLMan3npoBaHHble
MHCTPYMEHTbI, MPpefiHa3Ha4YeHHble NS CMcTeM
YCTaHOBKM, TaKne KaK MHOrOC/IOMHbIE HOXHULIbI
nns Tpy6 UK poTopHble pesakn. MpasunbHas
pe3ka—>3T0 Heo6XoMMOoe yCNoBye NS NPaBuNb-
HOro Mocafku Tpy6bl B GUTUHre M obecneyeHmns
repMeTUYHOro CoeAnHeHUs.

b) YCTAHOBKA FAVIKW M PA3PE3HOIO KOMbLIA
Cpasy nocne pe3kun Ha NPoCToi KoHeL, TPy 6bl
HeOo6XOAMMO YCTaHOBUTb raliky 1 paspesHoe
KOMbLO. TO HeO6XOAMMO cAenaThb 10 Kanu-
6pOBKM 1 hacoyek, Tak KaK noce 3Tux onepa-
LM yCTaHOBKaA 3TUX 3/1eMEHTOB HeBO3MOXHa.
Pa3pe3sHoe KOMbLIO UrpaeT KIloYeBYIo Ponb
B repMeTU3aLmMn — Npu 3aTAarvBaHWm raikm oT-
KPbITbIM K/OYOM Ha COAMHUTENbHbIN 3N1eMeHT

26

(HanpuMep, KOHCONb coenHeHua paguaTopa)
KOMbLIO NOCTEMNEHHO BPE3aeTCs B CTEHKY TPY6bI,
o6ecneunBan NPOYHOCTb U FEPMETUUHOCTL
TPy6bl BHYTPU GUTUHIOBOrO Nnpodunsa.

c) KAJIMBPOBKA N ®ACKA

Mepen coeguHeHnem TpyBy HEOBXOAMMO OT-
KanuépoBaTb, YTOGbl BOCCTAaHOBUTL €€ nc-
XOLHYI0 Kpyrnyto dopmy, KoTopasa Morna 6biTb
HeMHoro fedbopMupoBaHa npwu peske. [lanee
HeO6XOJ:lMMO cAenaTb CKOWeHHOe BHyTpeHHee
Kpan. 3To 3almLLaeT yNAoTHUTENbHbIE KOMbLa
(O-06pa3zHble kKonblLia) Ha PUTUHTE OT NOBPEX-
[eHu Bo BpeMsa c60pKu.

d) MOAroTOBKA COEAVMHEHWA
KoHnyeckuin KpaH ¢ packon fomxkeH 6biTb
BCTaB/ieH B NpaBUbHO BblpeaaHHb\l;I, OTKa-
NNBPOBaHHbLIN U CKOLLIEHHbI KOHeL, Tpy6bl,
OCHALLEHHbIN ralikom 1 pasfaenbHbiM KOMbLIOM.
[MOArOTOBNEHHbIN y3en 3aTeM MOXHO nNpu-
KPYTWUTb K BbIXOAY KOMMEKTOpa Uin K KOHCoNnun
coeaHeHna pagmaTopa, obecreunsas NpoyHoe
nrepmMeTnyHoe coeguHeHne.

NPUMEYAHUSA

O6s3aTenbHO cobniofaTb NPaBMna v PeKOMeH-

[laLnw, cofepyKallmecs B AaHHOM UHCTPYKLWN.

- MOHTa)Hble paboTbl MOTyT MPOBOAMTLCA
TONbKO MPW MOMOXKUTENbHBIX TeMNepaTypax,
TO eCTb Bbilwe 0°C ANa NPoKNaaku Tpy6 v Bbille
5°C gna coeanHeHni. Nepepn ycTaHOBKOM
peKoMeHAyeTCs aKKNMMaTU3NPOoBaTh TPY6bI,
XPpaHs VX He MeHee 4 4acoB Npy TeMnepaType
He Huxke 14°C.

- Tpy6bl IO/KHbI Pe3aTb TONbKO NeprneHanKy-
NAPHO CBOEW OCK C MOMOLLLbIO MHCTPYMEHTOB,
npefHasHa4yeHHbIX 4N8 3Toi uenn, obecne-
YMBas PaBHOMEPHbIN KOHTaKT KOHLa TPYy6bl
C GUTUHIOM MO BCEMN OKPYHOCTU.

- KoHLbl TPY6 NOMKHbI 6bITh OTKaNM6pOBaHbI
(pacLuMpeHbl) 1 CKOLLEHbI C MOMOLLbIO COOT-
BETCTBYIOLLETO Kann6poBaTess/pasBoaKu.

- NPV UCNONb30BaHUW PYYHBIX MPECCOBbBIX MH-
CTPYMEHTOB OHV AOMKHbI GbITb OTKaIMBPOBaHbI
B COOTBETCTBMY C MHCTPYKLUMAMM MPOM3BOANTE-
N4 00 Havyana pa6oTbl, 4To6bl NONHOCTbIO (100%)
3aKPbITb Y€/1IOCTb BO BPEMS UCMbITAaTeIbHOrO
uMKkna 6e3 puTUHra.

- MpeccoBble coeINHEHNS, KaK MOCTOSAHHbIE
coeiMHeHNs, MOryT UCMONb30BaTbCA Npu
NPOKNafAKe MOHTaXa B HAaCTEHHbIX HacafKax
1 B HaMOMbHbIX CKNekax.

- KpenneHus npecca AomKHbl OCYLLLeCTBNATLCA
TONBKO C MOMOLLbIO TH-NPOodGUAbHbIX YentocTen
(pekomeHayemo) Ang Bcex pasmepos. [1ns 16
1 20 neT paspelleHbl yenocTn H un U.

- KoMnpeccroHHble CoeAMHEHNS MOXHO UCMONb-
30BaTh TO/IbKO B BUAVMbIX MECTaX U AOCTYMHbIX



ANng ocMOoTpa 1 BO3MOXXHOro O6C!'Iy>KVIBaHVIQ.
«Mpwn U3roToBNEHUN COEANHEHWNI C UCMONb-
30BaHMeM nepexofHbIXx GUTUHIOB ¢ pe3bboin
1 KnanaHamu, ApYyrumMn GUTUHFaMKM UK YCTPOM-
cTBaMU A0MXHa 6bITb 06ecrneyeHa nonHag
COBMECTMMOCTb pe3b60BbIX COEANHEHNIA B COOT-
BETCTBUM C TPEGOBAHUAMM, YKA3aHHBIMU B MyH-
KTe 7.1.4 PN-EN ISO 21003, 4acTb 3 - DUTUHT K.
Ecnu BbIABNEHO HECOOTBETCTBME, HEOBXOAMMO
MCNONb30BaTb COOTBETCTBYOUIME NepexoHble
afanTepbl Ana o6ecneyeHnsa 6e3onacHoro
nepexoaa Mexay pasHbIMK TUNAaMKM MOTOKOB.

4. U3TUB TPYB

Tpy6bl CUCTEMbI YCTAHOBKW FERRO aname-
TPOM 16-32 MM MOTYT GOPMUPOBATLCS C MOMO-
LLIbI0 COOTBETCTBYIOLMX MHCTPYMEHTOB, TaKMX Kak:
- BHYTPEHHWE NPYXKU1HbI,

- BHELIHWE NPYXWHBI,

- Tpy6orubatenu.

5. TEXHUWYECKUE NPUMEYAHUA

+ MUHWUManbHbIM pagnyc nsrinba LOMKeH co-
cTaBnaTb 4-5 x Dz, rae Dz — BHeWHWIM ava-
MeTp TPyObl.

+ M13rnbbl He AOMKHbBI COBEPLUATLCS Ha PacCTon-
HUM MeHee YeM B 10 pa3 oT BHELLHEro AraMeTpa
TPy6bl OT GUTUHIA, MOCKOMbKY HEOBXOAUMO
OrpaHNYUTb Ype3MepHbIe MexaHuyecKkmne
Harpysku, nepefalolmecs Ha coeiuHeHuna
U GUTUHIN.

6. APYTUE PEKOMEHAALMM NO
YCTAHOBKE

a) Heo6xoanMoe paccToaHne Mexay XoMy-
TaMun Tpy6:

Ovamerp [mm] 16x2 20x2 26x3 32x3

MakcumanbHoe
pacctosHve Mgy 1,2 13 15 16
onopamu [m]

b) KOMMEHCALMA TEM/10BOIO PACLUMPEHUA
Mpu MOHTae HEOGXOANMO YUUTbIBATL TENI0BOE
paclmpeHmne Tpy6, Bbi3BaHHOE U3MEHEHUAMMU
Temnepatypbl cpeabl. Ana Tpy6 PERT-AI-PERT
1 PEX/AL/PERT, vicnonb3yembix B cucteme FERRO
PRESS, nMHenHbIN ko3ddULMEHT TENNOBOro pac-
lwmpeHus coctasnsaeT scero 0,025 Mm/(M-K). M3-3a
TaKOro HU3KOro 3HAYEHUS HET HeOGXOAMMOCTH
MCMOMb30BaTh KNACcCUYeCKme KOMNEHCUpyioLLmne
pelueHus, Takme Kak U-o6pasHble NeTam unm
cneuuanbHo pa3paboTaHHble r’MGKMe pbiya-
ru. KomneHcaumsa paclumpeHmns gocturaeTcs
eCcTecTBeHHbIM 06pa3oM 3a CUYET U3MEHeHUI
HanpasfeHNa MapLpyTU3aLmMK, BbiI3BaHHbIX
NAaHWPOBKOM M MPOCTPAHCTBEHHBIM Pacmo-

NOXEeHMEM YCTaHOBKN.

7. TAMUYHDbIE PELUEHUA ANg
KOMMEHCALIUU TENTOBOIro
PACLUMPEHUS BKNIOYAIOT:

a) icnonb3oBaHMe HeNOABUKHbBIX TOHYeK
DUKCMPOBaHHbIe TOYKM AENAT YCTaHOBKY Ha
CEeKLMW, KaXk[1asi 13 KOTOPbIX HE3aBUCMMO KOM-
neHcupyeT TennoBoe paclinperme. GUKeK-
poBaHHas To4Ka — 3To oropa Tpy6bl, KoTopas
npenoTepallaeT oceBoe ABVKeHMe. Halle Bcero
OHa M3roTaBMMBaeTCs C MOMOLLbIO 33XKMMa,
3a610KMPOBAHHOrO ABYMS GUTUHIaMu, Ha-
npumep, AByMa MydTamMu UM KOMGUHaUMen
My$Tbl ¥ TPOMHMKA.

_~

TPONHMK

. 4

fepxatenb

- 4

bUTnHr

MpW COOTBETCTBYIOLLEM PACCTOAHUM MeXAY
OUKCUPOBAHHBIMU TOYKaMM B MOBEPXHOCTHOM
ycTaHoBKe 13 Tpy6 1 dutnHros FERRO PRESS
MOXHO MOSTHOCTbIO UCKMOYUTb HEOBXOANMOCTb
B KOMMeHcaTopax. Kak MokasaHo B NpuBeAEHHbIX
HVXe pacyeTax, MakcManbHoe JonycTuMoe
paccTosiHue MeX Ay HEeMOABWKHbIMU TOYKaMM
cocTasnaet 10 M.

Pa6oune napameTpbi:

+ MaKcUManbHaga TemnepaTtypa: 90°C

- Temnepatypa ycTaHoBKku: 5°C

- pa3Huua Temnepatyp: AT = 85°C

- KO3GOULMEHT TEMNNOBOrO PacLUMPEHUs:
a = 0,025 Mm/(M-K)

- PacCToAHME MeXAY HeMOABWMKHBIMU TOYKa-
Mn:L=10M

- TepMUYecKoe yanuHeHue:

AL=AT xaxL=85x0,025x10 = 21,25 Mm

B aHanusupyemomM cnyyae Tpy6a AepopmupyeTcs
NPVUMEPHO Ha 2,2 CM, 4TO Ha MPaKTUKe He3aMeTHO
Ha AnviHe 10 M 1 He BNKUSAET Ha paboTy cucTe-
Mbl. [1N9 BEPTUKaNbHbIX TPACC MaKCUManbHoe
paccTosiHMe MeX Ay HEeMOABWKHbIMU TOYKaMM
COOTBETCTBYET BbICOTE TPEX 3TaXel C TONLMHOM
NAnTbI, TO eCTb A0 10 M. DUKCUMPOBaHHasA ToUKa
onpefenseTcsa Kak 0CeBO 3aKPEenNéHHbIN 3a-
XKUM, AOCTUraeMbI MyTEM G6NI0KMPOBKM TPY6bI
NBYMS GUTUHraMu. Kpome Toro, nof Kaxxabim
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TPONHUKOM, CNY>KMBLUMM BETKOW K OTAENbHbIM
3Ta)aM, He06X0AMMO YCTaHOBUTbL U 3aTAHYTb
CTanbHOM XOMYT C pe31HOBOW BCTABKOW, YTOGbI
MONHOCTHIO UCKIOUNTL OCEeBbIE ABUMKEHNS TPY6.

Mexay GUKCMPOBaHHbBIMK TOYKaMU HEOBXOANMO
1CMO/b30BaTh CKOMb3SILLME OMOPbI, PACTIONOXKEH-
Hble B COOTBETCTBUM C pa3fenioM 4a. Npoknanka
3aWMUTHBIX TPY6 MU TENNOU30ALMK (MOANONb-
Hble U CKPbITble YCTaHOBKM): Mpw Npoknaake
3aLUMTHBIX TPY6 UKW BHYTPY TENMOU30NALMMN
KOMMeHcaLUmns TeNOBOro paclnpeHns He
TpebyeTcs, Npu ycroBUK, 4TO TPY6bl CBO60AHO
[IBMXKYTCS NOJ TENNOBOW Harpy3Kow. [na 3Toro
paboune Tpy6bl 4OMKHBI 6bITb N30MPOBaHDI,
a Tak)xe pekoMmeHyeTcs obecneymnTb Henpe-
PbIBHOCTb M30MALMM Ha GUTUHTAX.

.

B cnyyae BO3HUKHOBEHWA Npo6em ¢ npo-
EKTUPOBaHWEM UNU YCTAHOBKOW, CBA3AHHbIMM
C KOMMeHcaLWe TennoBoro paclunpeHus,
peKoMeHayeTca 06paTUTbCA K TEXHUYECKUM
KoHcynbTaHTaM FERRO (TenedoHbl yKasaHbl
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Ha nocfefHen cTpaHuLe AaHHOM MHCTPYKLMK).

8. TENnousonauua

a) Tpy6bl PERT-AI-PERT v PEX/AL/PERT LOMKHbI

6bITb M30N1MPOBaHbI NO CIEAYIOLMM NPUYKNHAM:

- NpenoTBpalleHne KOHAeHCaLMM BOASAHOro
napa v orpaHuyeHKe NoBbLEHUS TeMnepaTypbl
XONOAHOW BOAbl — MPUMEHMMO K CMCTEMaM
XONo[HOM BOAbI,

- CHVKEeHUe TeMNMOBbIX NOTePb U NaleHNi TeM-
nepaTypbl — NPUMEHUMO K cucTemam DHW
1 OTOMNEHNs.

MWHVIManbHbIe TONLLMHBI U30NALMN LOMKHDI BbiTh
YCTaHOB/1€Hbl B COOTBETCTBMU CO 3HAYEHNAMMN,
yKasaHHbIMU B AeUcTBylolWeM PernaMmeHTe
O TEXHUYECKUX YCNTOBUAX, KOTOPbIE A0/HKHbI
BbIMOMTHATL 3AaHMA 1 UX pacrnonoxeHne. Bece
ytennutenbHble MaTepuanbl, NnpeAHa3Ha4YeHHble
ANA CTPOUTENbCTBA, paspeleHbl 4Nng ytennum-
TeNbHbIXYCTaHOBOK M3 KOMMOHEHTOB CUCTEMbI
FERRO PRESS.

9. MPOHUKHOBEHNA CKBO3b CTEHbI U
NMEPErOPOAKU 3AAHUU

YT106bl U36EXKaTb HEKOHTPONUPYEMOro o6pa-
30BaHUA HEMOABUXKHbIX TOUEK UMM MOBPexae-
HYG TPY6bI, MPOHUKaHWA Yepes NeperopoaKkm
[IOMKHbI OCYLLECTBNATHCS B 3aLLUMUTHbIX BTYIKaX
13 MBX, MM, M3 unwu cTanu, AuameTp KOTOPbIX
He MeHee YeM BABOEe MpeBbllaeT AnamMeTp
pa6ouelt Tpy6bl. PykaB AO/MKEH BbICTYNaTh 3a
npeaenbl Neperopoaki Kak MUHUMYM Ha 2 CM
C KaXKAOM CTOPOHbI.

10. TPOTUBOMOXXAPHAS 3ALLUTA

Tpy6bl U PUTUHTK cncTeMbl ycTaHoBKM FERRO
PRESS co0oTBeTCTBYIOT KNlaccy BOCMniamMeHse-
mocTin B2 cornacHo DIN 4102. Mpwu cxmraHnmn
PERT He BblfenseT ocob6eHHO BpeAHbIX BELLECTB,
TakKUX Kak AMOKCUHbBI TN XJI0POBOAOPOA. YTO6bI
npefoTBPaTUTL PAaCNPOCTPaHEHWE OrHs Yepes
CePBUCHbIE MPOHNKEHUS B OrHepasaenuTenb-
Hble CTeHbl, He06XOAMMO UCMONb30BaTb MPOTUBO-
NOXapHYI0 M30MSALMIO Klacca OrHECTOMKOCTH,
COOTBETCTBYIOLLYIO KNTAacCy NMeperopoaKu.

1. BIMAHUE YO-U3JTYHEHUS

Y®-U3nyyeHne HeraTUBHO BAMAET Ha Xapak-
TepucTuku PERT, 0cO6eHHO Npu ANUTENbHOM
BO30eMCTBUM NPAMOro COMTHEYHOro CBeTa. 3T
OTHOCMUTCS KaK K XPaHWINLLY, Tak U K yCTaHOBKe
NOBEPXHOCTHbIX cUCTeM. TpyGbl AOMKHbI Xpa-
HUTHCA B KPbITbIX U OTanAMBaeMbIX CKNaaax
M NpW yCTaHOBKE 3alMLLATbCS C MOMOLWbIO
COOTBETCTBYIOLEN N301AUMN.

12. BMIUAHUE HU3KUX U BbICOKUX



TEMMNEPATYP

XpaHeHue 1 TpaHcrnopTuposka Tpy6 FCOMFORT
1 FPOWER npu MUHYCOBbIX TeMMepaTypax 3anpe-
LieHbl. Tpy6bl Tak)Ke LOMKHbI 6bITh 3aLUMLLEHbI OT
MNCTOYHMKOB Tera. MoHTaxHble paGoTbl MOryT
BbINONHATLCA TONbBKO Ha:

> 0°C - npoknaaka Tpy6,

> 5°C — ycTaHoBneHWe coeuHeHuin. Mepen
YCTaHOBKOW PEKOMEHAYEeTCA aKKNMMaTh3aumns
He MeHee 4 4acoB Npu NpPUMepHo 14°C.

13. MAPLWIPYT YCTAHOBOK

YcTaHOBKa A0MKHA 6biTb CNNaHWPOBaHa Tak,
4YTOGbI 06EeCneynTb APEeHaX U BEHTUNALMIO
BO3/yXa U3 cucTeMbl. MpoknaaKka Tpy6 Takxe
[IO/MKHa YYUTbIBaTb HEOBXOANMOCTb KOMMEH-
cauuy TENNOBOIO PaclUMPeHUs.

14. DEBNHOEKUMNS - NETMOHEJIJTA

BaKTepuun nermoHen bl pasBrBaloTCa B Temne-

paTypHoM AmnanasoHe 25-50°C. Tpy6bl cucTe-

™Mbl FERRO, 6narogaps rnafkou NoBepxHOCTHN

1 KOPPO3MOHHOM YCTOMUMBOCTH, HE CNOCO6-

CTBYIOT X POCTY.

YTOGbI CHU3WUTL PUCKU:

- ncnonb3oBaTb cucTeMbl DHW ¢ unpkynsaumen,

- NepUOANYECKM NPOBOAAT TEPMUYECKYIO Ae-
3uHdeKumio Bogon npu = 60°C,

- CnuBaiTe Hencnonb3yemble yCTaHOBKU BO
BpPeMs NepuoaoB OCTaHOBKM.

15. XMMUYECKASl YCTOMYUBOCTb

MonunatuneH o6nagaeT BbICOKOM yCTONUYMBOCTbIO
K Hanbonee 4acTo NCMONb3yEMbIM XUMUKATaM.
O[HaKO MPU OLLEHKE XMMUYECKOM yCTOMUYMBOCTM
cucTembl yctaHosku FERRO cnepyeT Takke yun-
TbiBaTb APYrie MaTepuansl CUCTEMbI, TaKMe Kak:
- natyHb (CW617N),

- YNAOTHEHMS YNNOTHUTENbHOrO KOMbLa,

- M3-konbua,

- PyKaBa u3 Hep)kaBeloLei cTanu.

16. HAKOMJIEHUE
ANEKTPOCTATUYECKOIO 3APAAA

MonuatuneH MoXeT HakananBaTb 2NeKTPOo-
CTaTn4eckue 3apaabl; NO3TOMY ero He cneayet
MCNoNb30BaTb ANA TPAHCNOPTUPOBKK NEerkosoc-
NNaMEHSIOLLMXCS MY B3PbIBOHOCHbIX XKWUAKOCTEN.

17. UCMNbITAHUE O ABJIEHUS

MapaMeTpbl TeCTa Ha NAOTHOCTb!

+ CUCTEMa OTONNEHNS: MaKCMMabHoe paboyee
nasnexuve + 2 6ap,

« CucTeMa BOAOCHabxeHna: 1,5 x MakcumManbHoe
paboyee nasneHue.

- Mopapo6Has npouefypa TECTUPOBaHWUS Onu-
caHa B:

- «TeXxHUYeCKMe yCrioBuUs BbINOMHEHUS 1 NPK-
HATUS OTOMUTENbHbIX ycTaHoBOK» — COBRTI
INSTAL, Bapwasa, 2003,

- «TexHUYecKmne ycnoBus AN BbiNONHEHUS
1 NPUEMKM BoflocHabeHua» - COBRTI INSTAL,
Bapuwasa, 2003.

18. UHCTPYMEHTbI 419 BbINONTHEHUS
MPECC-COEAMHEHUN

KomnaHuma FERRO npeanaraeT B CBOeM accop-
TUMeHTe NPopeCcCHOHabHbIE UHCTPYMEHTbI ANS
npeccosaHnsa NOVOPRESS. Mpw BbINONHEHWMN
COeAMHEHU B cUCTEMeE press Heo6XxoaMMo
MCMO/b30BaTh TONBbKO TEXHUYECKU UCMPaBHble
NPecc-MHCTPYMEHTbI 1 MPaBUIbHO NOA06PaHHbIE
npecc-ry6ku, cooTeTCTBYOLIME TPEGYEeMOMY
npoduo NPeccoBaHns.

CneayeT MOMHUTb, YTO KaK MPeCC-UHCTPYMEHT,
TaK U Npecc-ry6Kn nMetoT onpeaeneHHbI
3KCMyaTalMOHHbIN pecypc. Ang npecc-ry6ok
npvHuMaeTcs pecypc 15000 LMKI0B / 06XMMOB,
a ang npecc-mHcTpyMeHTa — 40 000 umknos /
06XMMOB. [oCNe AOCTUXEHUS YKa3aHHOro Konu-
YeCTBa LMKNOB MHCTPYMEHTbI M 6K AOMKHbI
NPONTU MPOBEPKY, CEPBUCHOE 06CNYXMBaHME
M/ 3aMeHy B COOTBETCTBIM C PEKOMEHAALIMAMM
npoussoauTens.

Ocoboe BHVMaHue cneayeT yaensaTb TeKyemy
TEXHUYECKOMY COCTOSIHMIO Mpecc-ry6oK, no-
CKOJIbKY WX M3HOC, MOBPEXAEHWE NN 3arpsas-
HeHVe MOTyT HeraTWBHO MOBMNATH Ha Ka4YeCTBO
BblMOSIHeHHOro coeagnHeHna. NOVOPRESS
yKasblBaeT, 4TO NPaBUIbHO Nogo6paHHoe
YCTPOMCTBO BMECTe C COOTBETCTBYIOLLMMU
ry6kamm 1 npecc-KonbLamMmn o6pasyeT cnuctemy,
obecneynBaloLLyto HaleXHble 1 CTabunbHble
coeauHerus. Mpov3soanTeb TaKKe Noadep-
KMBAET BaXKHOCTb PerynspHOro TeXHNYECKoro
06CNY)KMBAHUS 1 CEPBUCA MHCTPYMEHTOB,
MOCKO/IbKY 3TO HanpsAMYyI0 BNNSET Ha UX AONTO-
BEYHOCTb 1 6e30MacHOCTb PaboThl.

[nga npecc-mHcTpyMeHToB ACO/ECO203 KoM-
naHns NOVOPRESS ykasblBaeT, B 4YaCTHOCTH,
2-NeTHWIN CEPBUCHbBIN MHTEPBar, a Tak)Xe BO3-
MOXHOCTb CYMTbIBAHMA AaHHbIX YCTPOMKCTBa
yepes npunoxenue NovoCheck, uto o6nervaet
KOHTPO/Ib PaBOThI M SKCMNyaTaLMU MHCTPYMEHTa.
BHUMaHMe: HencnpasHble, U3HOLIEHHbIe, Mo-
BPEXAeHHble MHCTPYMEHTbI, @ Tak)Ke UHCTPY-
MEHTbI C MPEBbILIEHHbIMY TPeGYeMbIMU CPOKaMM
NpoBepKMN He [OMKHbl MCNOMb30BaTbCH ANS
BbINO/THEHWA CO@ANHEHMIA CUCTEMbI Press.
MpY MCNONb30BaHNW NPECC-UHCTPYMEHTOB
[PYr1x NponssoamnTenei NprseaeHHbIe Bbille
napaMeTpbl MOryT OTIM4aTbes. Bcerna Heo6xo-
[IMMO 03HaKOMUTHCH C YKa3aHWsIMU NMPOU3BO-
LIUTENS HCTPYMeHTa / mpecc-ry6okK.
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AFERRO PRESSINSTALLATION SYSTEM, amely
csovekbdl és csatlakozokbol all a kovetkezd at-
mérékben: 16,20, 26,32 mm, magas minéséget és
megbizhatosagot képvisel. Ezek a jellemzék tobb
kulcsfontossagu elembdél erednek:

« AFPOWER PEX/AL/PERT és F COMFORT PERT/
AL/PERT tobbrétegl csoveket ézerrel hegesztett
aluminiumréteggel gyartjak, amely jelentésen
nagyobb tartdssagot és szivargasbiztonsagot
jenent, mint a korédbbi csatlakozéasi médszerek,
példaul az atlapolt hegesztés.Ez a technoldgia
biztositjaa jobb méretstabilitast és a létesitmény
hosszabb élettartamat.

« A presszes és eurokonuszos csatlakozdkat kivald
mindségl anyagokbdl készitik, mint példaul
CW617N-4MS réz, rozsdamentes acél és EPDM
tomitéelemek.

«Csak modern, magas min&ségli anyagokat
hasznalnak a gyartasban. A csévek PERT
polietilénbél készulnek, nagyobb hémérséklet-
ellendllassal, igy folyamatos mikodés
lehetséges akar 95°C hémérsékletenis. Aréz
alkatrészek CW617N anyagbdl készulnek,
megfelelve az EUirdnyelveiben (4MS Common
Approach) meghatérozott szigoru higiéniai
kovetelményeknek.

AFERRO PRESS INSTALLAT\ON SYSTEM a ko-
vetkez célokra kész(
«radiator kézponti Fitési rendszerek,

- fellleti ftési rendszerek (padlo és fal),

- haztartési meleg- és hidegvizrendszerek,
«htott vizrendszerek.

AFERROPRESSINSTALLATION SYSTEM maximalis

mUkodési paraméterei:

«kozponti flités (CH): 90°C / 6 bar; 95°C / 3 bar

+hideg viz: 20°C/ 10 bar

«Héaztartasi melegviz (DHW): 60°C / 10 bar,
anti-legionella termikus fertétlenitéssel
(tulmelegedéssel).

2.FERRO PRESS INSTALLATION SYSTEM -
utmutaté a csatlakozasok létrehozasahoz

a) F POWER /F KOMFORTCSOVEK VAGASA —
TOBBRETEGU CSOVEK
A csoveket a csétengelyre merélegesen kell vagni,
igy sima és egyenletes vagasi él marad. Csak
megfelelé szerszémokat lehet hasznalni, példaul
tobbrétegl cséollokat vagy forgdcsévagokat.
Ahelyes vagas biztositjaa megfelelé behelyezést
a csatlakozdba és a szivargdsmentes csatlakozast.

b) KALIBRACIO ES ELLETORES
Véagas utén a csovet kalibralni kell, hogy vissza-
allitsa eredetikerek alakjat,amely a vagas soran
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kissé torzulhat (ovalizalédik). Ugyanakkor a belsé
széletis sorjaznikell,ami megakadalyozza, hogy
az O-gylrls tomitések kart okozzanak a szerel-
vényben a szerelés sordn.Ez a lépés kulcsfontos-
sdgu a kapcsolat tartéssaga és megbizhatosaga
szempontjabdl.

c) ELONYOMASU SZAKASZ

Ahelyesen végott, kalibralt és sorjazott csovet
tengelyirdnyban kell behelyezniamig el nem éri
ateljes mélységet. A helyes behelyezés akkor
megfeleld, amikor a csé fehér rétege lathatova
vaélik a PE mlanyag gyuru ellenérzé lyukain.
A beépitésimélység vizualis ellenérzése tovabbi
védelmet nyujt a helyes 6sszeszereléshez.

d) AKAPCSOLAT MEGNYOMASA

Anyoméast kézi vagy elektromos nyomdszer-
szammal (haldzati vagy akkumulatoros nyo-
moeszkozzel) kell végezni, amely TH-profild
nyomadallkapocsokkal van felszerelve (ajanlott).
AFERRO csatlakozdk a DN16 és DN20 méretek-
ben TH, H vagy U pofaju prések, igy univerzalis
szerelvények. Mas dimenzidk, példaul a DN26
és DN32, csak TH-profilt pofakkal préselheték.
A fotokon TH-profil allkapcsok lathatdk.

e) KAPCSOLAT

A presszes csatlakozé egy nemoldhaté (allando)
kotés, amely lehetévé teszia csovek és csatlakozok
osszekapcsoldsanak ezt a médszerét padldban
ésfalhornyokban. Azilyen étesitmények miszaki
koévetelménye egy véddécsatorna hasznalata;
alengyelorszagi vonatkozé épitési eldirdsok
alapjén ez azt jelenti, hogy a telepitést hészige-
teléssel kell védeni.

3. EUROKONUSZOS (CSAVAROS)
CSATLAKOZAS LETREHOZASA A FERRO
TELEPITESIRENDSZERBEN

a) VAGAS

A csoveket a csétengelyre merdélegesen kell
végni, sima és egyenletes éllel. Csak megfelel
szerszamokat lehet hasznalni, példaul tobbrétegi
cséolldkat vagy forgévagokat. A helyes vagas
biztositjaa megfelelé behelyezésta csatlakozdba
és a szivargadsmentes csatlakozast.

b) AZ ANYAES A HASITOGYURU BESZERELESE
A végas utdn azonnal egy anyat és egy hasi-
tott gyurit kell helyezni a sima csévégére. Ezt
kalibralas és sorjazas elétt kell megtenni, mert
ezek utédn az elemek felhelyezése nem lehet-
séges. A hasitott gylrd kulcsszerepet jatszik
atomitésben —amikor az anyat nyitott véglkulcs
segitségével meghuzzék a csatlakozé elemre (pl.
radiator csatlakozé konzolra), a gy(irti fokozatosan
behatol a cséfalbe, biztositva a csé tartos és



szivargdsmentes csatlakozésat.

) KALIBRACIO ES MARTAKOTES

A csatlakozas el6tt a csovet kalibrélni kell, hogy
visszaallitsa eredeti kerek alakjat, amely talan
kissé deformalédotta vagas sordn.Ezutan a belsé
éltis sorjaznikell. Ez megvédia tomitégydriket
(O-gydrlket) az 6sszeszerelés soran keletkezé
sérulésektdl.

d) KAPCSOLAT ELOKESZITESE

Egy kupos, letort csévéget kell behelyeznia meg-
felel6en vagott, kalibralt és letort csévégbe,
amelyre az anyat és a hasitott gyUrt szerelték.
Az elSkészitett szerelvényt ezutén a csé kime-
netére vagy aradiator csatlakozé konzoljara
lehet csavarozni, igy tartds és szivargasmentes
csatlakozast kapunk.

JEGYZETEK

Kotelezd kovetni az utasitasban szerepld szaba-

lyokat és ajanlasokat.

« Atelepitési munkat csak pozitivhémérsékleten
lehet végezni, azaz 0°C felett csovek
lefektetéséhez és 5°C felett a csatlakozésokhoz.
Atelepitésel6ttajanlotta csoveket legaldbb 4
érénat 14°C-nalmagasabb hémérsékleten térolni.

« A csoveket csak tengelyukre merélegesen
lehet vagni erre a célra tervezett eszkozokkel,
biztositva, hogy a csévég egyenletes érintkezzen
aszerelvénnyel.

« A csévégeket megfeleld kalibratorral kell
kalibrélni (kitagitani) és sorjazni

«Kézinyomdszerszamok hasznélatakor a gyartd
utasitasai szerint kell kalibralni 8ket, miel&tt
elkezdenék, hogy a teljes (100%) zarés legyen.

« A presszes csatlakozdsok, mint fix kotések,
hasznélhatdk falhornyokban és padiéban.

« Anyomokotéseket csak TH-profilt pofakkal lehet
létrehozni (ajanlott) minden dimenzidban. 16 és
20 méret esetén lehetséges aH és U profil is.

« Amenetes csatlakozasokat csak I&thato helyeken
hasznalhatjék, illetve azokon a helyeken,amelyek
ellenérzésre és esetleges karbantartésra
alkalmasak.

« Amikor menetes csatlakozdkkal és szelepekkel,
més csatlakozokkal vagy eszkozokkel vald
csatlakozasok létrejottek, biztositani kell
a menetes csatlakozasok teljes kompatibilitasat
aPN-EN ISO 21003 7.1.4. pontjénak, 3. rész —
Szerelvények elSirdsainak megfeleléen.Hanem
megfeleléséget észlelnek, megfelelé dtmeneti
adaptereket kell hasznélnia kulonb6z6 menetek
kozotti biztonsagos dtmenet érdekében.

4.CSOHAJLITAS

A FERRO INSTALLATION SYSTEM cséveket
a16-32 mm atmérdjl tartoményban megfelelé

szerszamokkal hajlitva lehet formazni, példaul:
* belsd rugdk,
«kulsé rugok,
+ Cséhajlitok.

5.MUSZAKI MEGJEGYZESEK

« A minimalis hajlitési sugar 4-5 x Dz legyen, ahol
aDzacsé kulsé dtmérdje.

« A hajlitdsokat nem szabad olyan tavolsagra
végezni, amely kevesebb, mint a csatlakozd
kilsé dtmérsjének 10-szerese, mivel korlatozni
kell a tulzott mechanikai terhelést, amelyek
atkerulnek a csatlakozdkra és szerelvényekre.

6.EGYEB TELEPITESI IRANYELVEK
a) A megfogasok kozotti szukséges tavolsag:

Atméréje[mm] 16x2 20x2 26x3 32x3

Max.tévolsag a tdma-
szok kozétt [m]

b) AHOTAGULAS KOMPENZACIOJA

Atelepitéssoranfigyelembe kell vennia csévek
hétagulasat, amely a kézeg hémérsékletvalto-
z&sabol fakad. A FERRO PRESS rendszerben
hasznalt PERT-AL-PERT és PEX/AL/PERT cséveknél
alinearis hétagulasi egyltthaté mindossze 0,025
mm/(m-K). E alacsony érték miatt nincs sziikség
klasszikus kompenzéaciés megoldasokra, mint
példaul U-alak vagy specidlis kompenzatorok.
Ahétagulas kompenzacidjatermészetesen médon
érheté elaz Gtvonalirany véltozasainak felhaszna-
lasaval, amely a telepités elrendezésébdladddik.

12 1.3 15 16

7.ATIPIKUS HOTAGULASI KOMPENZACIOS
MEGOLDASOK A KOVETKEZOK:

a) Fix pontok hasznalata

A fix pontok szakaszokra osztjk a létesitményt,
amelyek mindegyike 6nalléan kompenzalja
ahdétagulast. A fix pont egy csétartd, amely
megakadalyozza az axidlis mozgast. Leggyak-
rabban egy bilincs segitségével készul, amelyet
két csatlakozéval zarnak, példaul két csatlakozo
hasznéalatéval.

T

¥ A

T-idom tartd idom
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Megfelelé fix pontok elhelyezésével egy FERRO
PRESS csévekbdl és csatlakozdkbdl allo feluletre
szereltinstallacidban teljesen megszintetheték
akompenzatorok sziikségessége. Ahogy az alédbbi
szamitasok mutatjak, a fix pontok maximalis
megengedett tdvolsaga 10 m.

MUkodési paraméterek:

* maximalis hémérséklet: 90°C

« Telepitési hémérséklet: 5°C

»hémérséklet-kulonbség: AT = 85°C

« H&taguldsi egyutthatod ,025 mm/(m-K)

- Tavolsag a fix pontok kézott: L=10m

« termikus megnyulas:
AL=ATxaxL=85x0,025x10=21,25mm

Az elemzett esetben a csé korulbelul 2,2 cm-rel
hajlik meg,ami gyakorlatban 10 méteres hosszon
észrevehetetlen, ésnem befolyasoljaarendszer
muUkodését. Fuggéleges esetben a fix pontok ma-
ximalis tavolsdga a harom emelet magassaganak
felelnek meg, beleértve a fodém vastagsagot, azaz
akar 10 métertis elérheti. A fix pont egy axiélisan
rogzitett bilincs,amely a csé mozgésat blokkolja.
Ezenfelulminden T-idomald, amely ledgazasként
szolgél az egyes emeletekhez, acél bilincset kell
beszerelni és meghuzni, hogy teljesen kizarjak
az axialis csémozgast.

A fix pontok kozott csiszétdmaszokat kell hasz-
nalni,a 4aszakasz szerint. Védécsovekben vagy
hészigetelésben (padld alattiésrejtett telepitések):
Véddesovekben vagy hészigetelésben vezetés
eseténnemszikséges a hétagulds kompenzacio,
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mivela csévek szabadon mozognaka véddécsében.
Ehheza cséveket szigetelnikell, és a szerelvények
szigetelésének folytonossaga ajanlott.

.

Tervezési vagy telepitési problémak esetén
a hotagulas kompenza ]aval kapcsolatban

Ita FERRO mii it déival kap-
csolatba lépni (a telefonszamok az utasitas
utolsé oldalan talalhatok).

8.HOSZIGETELES

a) APERT-AL-PERT és A PEX/AL/PERT cséveket

az aladbbi okokbdl kell szigetelni:

+avizgéz kondenzaciéjadnak megeldzése
és a hidegviz hémérséklet-emelkedésének
korldtozdsa — alkalmazhaté hidegvizi
rendszerekre,

+ahdveszteségek és hémérsékletcsokkenések
csokkentése —alkalmazhaté a DHW-re és f(itési
rendszerekre.

A minimalis szigetelésvastagsagokat a szabélyozas
ésaz épulet tulajdonsagaialapjan kell meghata-
rozni. Minden épitkezésre szant szigetel6anyag
engedélyezett a FERRO PRESS rendszerhez.

9. ATVEZETESEK FALAKON ES
EPULETFALAKON KERESZTUL

Arogzitett pontok kontrollalatlan elmozduladsanak
vagy a csé kdrosodasanak elkerilése érdekeé-
ben avalaszfalakon &t torténd atvezetéseket
véddcesében kell vezetni, amelyek PVC, PP, PE
anyagbdl kell lennie, és amelynek atmérdje leg-
aldbb kétszerese abelsé csé atméréjének. Az
atvezetd csének legaldbb 2 cm-rel kell kinyulnia
afalon tul mindkét irdnyba

10.TUZVEDELEM

AFERRO PRESS telepitési rendszer cséveki és
szerelvényeia B2 gyulékonysagi osztalynba so-
rolhaték a DIN 4102 szerint.Egetés eseténa PERT
nem bocsat ki killénésebben karos anyagokat,
mint példaul dioxin vagy hidrogénklorid. A tlz
terjedésének megakadalyozasa érdekében
atlizgatlo falakon torténd atvezetés eseténolyan
tlizvédelmi szigetelést kell alkalmazni, amely
megfelel a tlizgatlo fal osztalyanak.



11.AZ UV SUGARZAS HATASA

Az UV-sugérzas negativan befolyasolja a PERT
tulajdonsagait, kilonésen hosszu tavon kozvetlen
napfénynek valé kitettség esetén.Ez a fellletre
szerelt rendszerek, és a térolas esetén fontos.
A csoveket fedett és flitott raktarakban kell
térolni, és a telepités sorén megfeleld szigete-
Iéssel kell védeni.

12.AZ ALACSONY ES MAGAS
HOMERSEKLET HATASA

AFCOMFORT és FPOWER csévek térolasa és szalli-
tésa0°Calattihémérsékleten nemengedélyezett.
A csoveket is meg kell védeni a héforrasoktol.
Atelepitési munkak csak a kovetkezéképpen
végezhetdk el:

>0°C - csélefektetés,

> 5°C — cs6kapcsolatok kialakitasa.

Atelepités el6tt legaldbb 4 6ras akklimatizacio
ajanlott kérulbelul 14°C-on.

13.TELEPITESI UTVONAL

A telepitést ugy kell végezni, hogy leurités és
alégtelenités megoldott legyen. A cséfektetésnél
figyelembe kell venni a hétagulas hatdsat is.

14. FERTOTLENITES - Legionella

A Legionellabaktériumok 25-50°C kozéttihémér-

sékletitartomanyban fejlédnek. A FERRO rendszer

csovek simafeluletuk és korrézidallésaguk miatt

nem segitik el a fejlédésuket.

Akockazat csokkentése érdekében:

*HMV rendszerek hasznélata keringéssel,

«idénként végezzen termikus fertétlenitést
>60°C-on,

«anemhaszndltidészakokbana vizleengedése
arendszerbdl.

15.KEMIAI ELLENALLAS

Apolietilénnagy ellenalldst mutata leggyakrabban
hasznalt vegyuletekkel szemben. Ugyanakkor
a FERRO rendszer kémiai ellenallasénak érté-
keléséhez masrendszeranyagokat is figyelembe
kell venni, mint példaul:

+réz (CW617N),

«O-gylir(

«PE gydrd,

«rozsdamentes acél préshuvely.

16.ELEKTROSZTATIKUS
TOLTESFELHALMOZODAS
A polietilén elektrosztatikus téltéseket halmozhat

fel;, ezért nem szabad gyulékony vagy robband
folyadékok szallitasara hasznalni.

17.NYOMASTESZT

SzUkségteszt paraméterek:

« Fltési rendszer: maximalis mikodési nyomas
+ 2 bar,

« Vizelldtési rendszer: 1,5 x maximalis mikodési
nyomas.

« Arészletes teszteljarast a kovetkezdk irjak le:

-, Fltési berendezések kivitelezésének és
atvételének muszaki feltételei , — COBRTI
INSTAL, Varsé 2003,

- Fltési berendezések kivitelezésének és
atvételének muszakifeltételei’— COBRTIINSTAL,
Varsé 2003.

18.SZERSZAMOK PRESKOTESEK
KESZITESEHEZ

AFERRO kindlatdban megtaldlhatoka NOVOPRESS
professzionalis préselésiszerszamai.Press rend-
szer( kotések készitésekor kizarélag miszakilag
kifogastalan allapotu présgépeket, valamint a
szukséges présprofilnak megfeleléenkivélasztott
préspofékat szabad hasznalni.

Fontos figyelembe venni, hogy mind a présgép,
mind a préspofak meghatérozott tizemi élettar-
tammalrendelkeznek. A préspofak élettartama
15000 ciklus / préselés, mig a présgépé 40 000
ciklus / préselés. Amegadott ciklusszamelérése
utén aszerszdmokat és a pofékat a gyartd ajan-
lasainak megfeleléen ellendrzésnek, szerviznek
vagy cserének kell alavetni.

Kulénos figyelmet kell forditani a préspofak
aktudlis mlszaki allapotéra, mivel azok kopasa,
sérulése vagy szennyezédése negativan be-
folyasolhatja az elkészitett kotés minSségét. A
NOVOPRESS téjékoztatésa szerint amegfeleléen
kivalasztott berendezésahozzaillé préspofakkal
és présgylrlkkel egyutt olyan rendszert alkot,
amely megbizhato és stabil kotéseket biztosit.
A gyarto hangsulyozza tovabba a szerszamok
rendszeres karbantartdsanak és szervizelésének
fontossagat, mivel ez kdzvetlen hatassal van azok
tartéssagara és a munkavégzés biztonsagara.
Az ACO/ECO203 présgépek esetében a
NOVOPRESS tobbek kozott 2 éves szervizinterval-
lumot, valamint az eszk6z adatainak NovoCheck
alkalmazason keresztuli kiolvasasi lehetéségét
Jjelzi,ami megkonnyiti a szerszam mikodésének
és hasznalatanak ellenérzését.

Figyelem: A hibas, elhasznalédott, sérilt vagy
az eldirt ellendrzési idészakokon tullévé szer-
szamokat nem szabad press rendszer( kotések
készitésére hasznalni.

Mas gyartok présgépeinek hasznélata eseténa
fenti paraméterek eltérhetnek. Mindig meg kell
ismerkednia szerszém / préspofék gyartdjanak
eléirdsaival
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1. FERRO PRESS INSTALLATION SYSTEM

FERRO PRESS INSTALLATION SYSTEM, cbcmosiuda
ce om mpbv6u u pumuHau B guamemubp 16, 20,
26, 32 MM, npegcmaBanaBa Bucoko kayecmBo

u HagekgHocm. Te3u xapakmepucmuku npo-

uzmuyam om Hskonko kaloyoBu enemerHma:

- MHoz2ocAoUHUMe mpb6u F POWER PEX/AL/
PERT u F COMFORT PERT/AL/PERT ce npous-
Berxkgam c na3epHo 3aBapeH anymuHueB caol,
kolmo ocuzaypsBa 3HauumeAHo no-Bucoka
u3zgpwkauBocm u nponyckauBocm 8 cpaBHe-
HUe ¢ No-paHHU Memogu 3a cBvp3BaHe kamo
3aBapsaBaHe c npunokpuBaHe. Ta3u MexHoAO-
2us 2apaHmMupa nogo6peHa cmabuAHocmM Ha
pa3Mepume u no-gbAba ekcnAoamauuoHeH
»kuBom Ha uHCMaAauusgma.

- MpecoBawume u koMnpecuoHHUME GuMuHau
ce npou3Bexkgam om BucokokavecmBeHu
MamepuaAu kamo MecuHza CW617N-4MS, He-
pwkgaema cnomaHa u EPDM ynabmHaBauu
eneMeHmMuU.

- B npou3zBogcmBomo ce uznoazBam camo
MogepHu, BucokokauecmBeHu Mamepuanu.
Tpwbume ca uzpabomeHu om noauemuAeH PERT
¢ noBuweHa memMnepamypHa ycmouyuBocm,
koemo no3BonsBa HenpekbcHama pa6oma
npu memnepamypu go 95°C. MecuHzao8ume
koMnoHeHmMU ca uzpabomeHu om MecuHz
CW617N, omzoBapsiuiu Ha cCmpo2ume Xu2ueHHU
u3uckBaHus, onpegeneHu B gupekmuBume Ha
EC (4MS Common Approach).

CUCTEMATA 3A MHCTAAALMA FERRO PRESS

e npegHa3HaveHa 3a u3noa3Bare B:

- UeHMpPaAHU OMONAUMEAHU CUCMEMU C pa-
guamopu,

- cucmMeMu 3a NoBbLPXHOCMHO oMonAeHue (nog
ucmeHa),

- AOMawHU cucmemu 3a monAa u cmygena 8oga,

- cUCMeMU 3a oxAageHa Boga.

MakcumanHu pabomHu napamMempu Ha CUCTE-

MATA 3A UHCTAAALINGA FERRO PRESS:

- ueHMpaAHo omonAeHue (CH): 90°C / 6 6apa;
95°C/3 6apa

- cmygena Boga: 20°C /10 6apa

- (DHW):60°C/10 6apa, c mepMuyHa ge3uHdekuus
cpewy Ae2uoHeAa (npeapsaBaHe).

2. CUCTEMA 3A UHCTAAALIMA HA FERRO
PRESS - uHcmpykuus 3a cBbp3BaHe

A) PA3AHE HA F POWER / F COMFORT TPbBEM
~MHOTOCAOMHW TPBEM

Tpw6ume mpa6Ba ga ce pexkam go Heobxogu-
Mama gbAkuHa, nepneHgukyAspHa Ha ocma Ha
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mpbv6ama, kamo ce noggupika 2ragbk u paBHo-
MepeH pbb. Mo2am ga ce uznoA3zBam camo cne-
UUaAU3UpaHU UHCMPYMeHmMU, NpegHazHavueHu 3a
UHCMaAauuoHHU cucmemu, kamo MHO20CAOUHU
HOXKUUU 38 MPb6U UAU POMaUUOHHU HOXOBe 3a
mpb6u. MpaBuaHomo pazaHe e npegnocmaBka
3a npaBuaHo nocmaBaHe Ha mpb6ama B8 pu-
MUH2a U 3a ocuaypsBaHe Ha nponyckauBa Bpw3ska.

6) KAAUBPUPAHE N OACETUPAHE

CAeg pazaHe mpbbama mpa6Ba ga 6vge kaaub-
pupaHa, 3a ga BbacmaHoBu nvpBoHauarHama
cu kpvana dpopma, kosmo moxke ga e 6una reko
gedopMupaHa (oBaauzupaHa) no Bpeme Ha
ps3aHemo. B couwomo Bpeme BompewHuam
pb6 Mpa6Ba ga 6vge ckoceH, koemo npego-
mBpamaBa noBpega Ha ynAbMHeHUaMa Ha
O-npbcmeHa, MoHMuUpaHu BB dumuHza no
BpeMe Ha czanob6aBaHemo. Tagu cmbnka e kpu-
muyHa 3a u3gpwvkauBocmma u HagexkgHocmma
Ha Bpwb3kama.

8) ETAM MPEAW MPECOBAHE

MpaBuaHo u3ps3aHama, kaaubpupaHa u ckoceHa
mpbba mpatBa ga 6vbge nocmaBeHa akcuaaHo
MexXkgy MecuHz208omo msaAo u Bmyakama om
HepbXkgaema cmomaHa, gokamo ce gocmuzHe
NbAHamMa govA6oyuHa Ha nocmaBaxe. MpaBua-
Homo nocmaBaHe ce nomBubprkgaBa, koezamo
6eAussm caol Ha mpbbama cmaHe BuguMm npe3
uHcnekuuoHHUuMe omBopu B nAacmmacoBus
npbcmeH Ha PE. BuzyaanHama uHcnekuus Ha
gbABoYUHama Ha nocmaBsaHe ocuz2ypsBa gonoA-
HUMeAHa 2apaHuus 3a npaBuaHomo carobsBaHe.

2) HATUCKAHE HA BPb3KATA

MpecoBaHemo mpa6Ba ga ce u3BvpwBa ¢ po-
UeH UAU 3axpaHBaH uHCcmMpyMeHm 3a npeca
(enekmpuuecku - 3axpaHBaH om Mperka uau
6amepuu), o6opygBaH ¢ npeca ¢ TH-npodua
uyealocmu (npenopwvyumenHo). FERRO ¢umuHau
3a npecoBaHe B pazmepu DN16 u DN20 mo2am
ga ce npecoBam ¢ TH, H uau U-o6pa3Hu Yyealo-
cmu, koemo a2u npaBu yHuBepcaaHu dumuHau.
Apyau uzmepeHus, DN26 u DN32, Mo2am ga ce
npumuckam camo ¢ yealocmu ¢ TH-npoduA.
CHumMkume nokazBam yealocmu ¢ TH-npoduA.

g) BPH3KA

MpecoBama Bpw3ka e Hepazzaobaema (nocmo-
fAHHa) Bpb3ka, kosmo no3BoanBa mo3u memog
3a cBovp3BaHe Ha MpPb6U U puMuHau ga ce u3-
noA3Ba npu nogoBu 3amasku u cmenu (kaHaau/
wpobu). TexHudecko uzuckBaHe 3a makuBa
UHCMaAauuu e u3noA3BaHemMo Ha 3awiumeH
koxkyx; 8 koHmekecma Ha npuaoXkumume cmpo-
umeAHuU paznopeg6bu B Moawa moBa o3HauaBa,
e UHcMaAauuama mpa6Ba ga 6bge 3auumeHa
C MONAUHHa U30AaUUA.



3. Cb3AABAHE HA KOMIMPECUOHHA
(BUHTOBA) BPb3KA B
MHCTAAALMOHHATA CUCTEMA HA FERRO

a) PA3AHE

Tpw6ume mpa6Ba ga ce pexkam go Heobxogu-
Mama gbAXkuHa, nepneHgukyAspHa Ha ocma Ha
mpb6ama, ¢ 2Aagbk u paBHoMepeH pb6. Mozam
ga ce u3noA3Bam camo cneyuaAu3upPaHu UHCMpy-
MeHMU, NpegHa3Ha4YeHU 3a UHCMaAaUuUOHHU
cucmemu, kamo MHo20cAOUHU MpPBLOHU HOXKUUU
UAU pOomMauuoHHU pexkewu makuBa MpaBua-
Homo pa3aHe e npegnocmatka 3a npaBuaHo
nocmaBaHe Ha mMpb6ume BbB dumuHaa u 3a
ocuzypsiBaHe Ha nponyckaema Bpu3ka.

b) MOHTAX HA TAUKATA W PA3PE3HUS MPbHC-
TEH

BegHaza caeg psazaHemo, Ha o6ukHoBeHus kpal
Ha mpb6ama mpa6Ba ga ce nocmaBu 2atika
u pa3zpe3Hun npbcmeH. ToBa mpa6Ba ga ce
HanpaBu npegu kaaubpupaHe u dacemupaHe,
3aUWomo cAeg Me3u onepauuu UHCmaupaHe-
MO Ha Me3u eAeMeHmMU HaMa ga e Bb3MOXKHO.
Pa3pe3Huam npbcmeH uzpae kalouoBa poasa
npu ynAbmHsaBaHemMo — npu 3amsazaHe Ha
2alkama c omBopeH kalou kbm cBop3Bawius
enemMeHmM (HanpumMep koH3oAa 3a cBvp3BaHe
Ha paguamopay), NPbCMeHbM NOCMENEHHO ce
3axanBa B cmeHama Ha mpbvbama, ocuypaBatiku
3gpaBo u nponyckauwo nocmaBsaHe Ha Mpbv6ama
B8 npodura Ha pumuHaa.

8) KAAUBPUPAHE 1 GACKMPAHE

Mpegu ga ce HanpaBu Bpb3zkama, mpv6ama
mpa6Ba ga 6bge kaaubpupaHa, 3a ga Bvzcmako-
Bu nbpBoHayanHama cu kpvaaa opma, kosmo
Moyke ga e 6una Aeko gedopMupaHa no Bpeme Ha
psizaHe. Caeg moBa BbmpeuwHuam pb6 mpabBa
ga 6bge ckoceH. ToBa npegna3Ba ynAbmHumen-
HumMe npbcmeHu (O-rings) Ha pumuHaa om
noBpegu no Bpeme Ha carobaBaHe.

2) MOAFOTOBKA 3A CBbP3BAHE

KoHycoBugeH kpaH ¢ dpacka mpabBa ga 6bge
nocmaBeH B npaBuAHo u3pazaHud, kaaubpu-
paH u ckoceH kpal Ha mpb6ama, MOHMuUpaH
c 2alika u pa3ueneH npbvcmeH. NMogaomBeHu-
am komnaekm Moke ga 6bge 3aBuHmeH koM
u3xoga Ha konekmopa uau kbMm koH3onama 3a
cBvp3BaHe Ha paguamopa, kamo ce noAyyu
3gpaBa u HenponyckauBa Bpb3ka.

BEAEXXKU

3agbakumenHo e ga ce cna3zBam npaBuna-

ma u npenopbkume, cbgbpykauwiu ce B mazu

uHcmpykuus.

- MoHmarkHumMe pabomu mMozam ga ce u3Bopul-
Bam caMo npu NoAcKUMEAHU MeMnepamypu,

m.e. Hag 0°C 3a noAazaHe Ha Mpb6u u Hag 5°C
3a cBbp3BaHe. Mpegu MoHMaxk ce npenopvuBa
ga ce akaumamuzupam mpv6ume, kamo ce
CbxpaHaBam noHe 4 Yaca npu memnepamypa
He no-Hucka om 14°C.

- Tpvbume Mmpa6Ba ga ce pekam camo nep-
NeHgukyAapHO Ha ocma cu ¢ noMouima Ha
UHCMPYMEeHMU, NpegHa3HauYeHu 3a masu uea,
ocuzypsBalku paBHomepeH koHmakm Ha kpas
Ha mpbbama c pumuHza no usrama obukonka.

- Kpauuwama Ha mpbbume mps68a ga 6bgam
kaAuBpupaHu (pazwupeHu) u ckoceHu ¢ nog-
xogaw, kaau6pamop/peemep.

+ Mpu u3znoA3BaHe Ha pbUYHU NpecoBauyu UHCMPY-
MeHmu, me mpa6Ba ga 6bgam kaaubpupaHu
cnopeg uHcmMpykuuume Ha npou3Bogumens
npegu 3ano4yBaHe Ha pa6omama, maka ue
ga e BbamoXkHO NbAHO (100%) 3amBapsaHe Ha
yenlocmma no Bpeme Ha mecmoB yukba 6e3
dumuHa.

+ MpecoBu Bpb3ku, kamo nocmosaHHU cbeguHe-
HUs, MO2am ga ce u3noA3Bam Npu Mapuwpymu-
3upaHe Ha MoHMaxka Npu cMeHHU wAelgoBe
u B nogoBu waetigoBe.

+ MpecoBume Bpwv3ku mpa6Ba ga ce uzBbpwBam
camo ¢ TH-npoduaHU YeAlocmu (npenopbyu-
meAHo) 3a Bcuuku pa3mepu.3a16u 20 20guHU
ca no3BoaeHu yealocmu Hu U.

+ KomnpecuoHHume Bpb3ku Mo2am ga ce u3nonz-
Bam camo Ha Bugumu Mecma u Ha gocmbnHU
3a uHcnekuusa u eBeHmyanHa noggpwbikka.

« Mpu u3BvpwBaHe Ha Bpb3ku c noMouwma Ha
npexogHuU dumuHau c pe3ba u c kaanaHu,
gpyau dumuHau uAu ycmpotcmBa mpsa6-
Ba ga ce ocuz2ypu nbAHa cbBMecmumocm
Ha pe3boBume Bpb3ku, B cbomBemcmBue
c u3zuckBaHuama, nocoueHu B kaaysa 7.1.4 om
PN-EN ISO 21003, Yacm 3 - QumuHzau. Ako ce
ycmaHoBu HecbomBemcmBue, mpsa6Ba ga ce
u3noA3B8am NogxogsauLu aganmepu 3a Npexog,
3a ga ce ocuzypu 6e3onaceH npexog Mexgy
pa3AuYHU munoBe Huuwiku.

4. OF'bBAHE HA TPbBU

Tpv6ume Ha FERRO MHCTAAALIMOHHATA
CUCTEMA B8 guamemubp 16-32 MM Mo2am ga
6vgam odpopMeHU Ype3 02bBaHe ¢ NOgXOgaULU
uHcMpyMeHmu kamo:

- BbmpewHU NpyXXuHU,

- BbHWHU Npy>uHU,

- O2vBayu Ha MpL6U.

5. TEXHUYECKU BEAEXXKU

- MUHUMaAHUSM paguyc Ha o2bBaHe Mpa6Ba
ga 6bge 4-5 x Dz, kbgemo Dz e BbHWHUAM
guamMembp Ha mpbbama.

- O2vBaHusamMa He mpa6Ba ga ce uzBbpwBam
Ha pa3zcmosiHue no-mMaako om 10 nemu BoHW-
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HUS guaMembp Ha mMpbbama om GumuH2a,
nopagu Heo6xoguMocmma ga ce ozpaHuyu
npekoMepHOMO MexaHuU4YHO HamoBapBaHe,
npexBbpAeHU KbM CbeguHeHus u dumuHau.

6. APYIT HACOKU 3A MOHTAX

a) Heobxogumo pa3zcmosiHue Mexgy ckobume
Ha mpbvbéume:

Auamermnup [mm]  16x2 20x2 26x3 32x3

MakcuManHo pa3-
cmogHue Mexkgy 12 13 15 16
onopume [m]

6) KOMMEHCALMA HA TONMANHHOTO PA3-
LIMPEHNE

Mo Bpeme Ha MoHMarka Mpsa6Ba ga ce Bleme
npegBug MONAUHHOMO pa3wupeHue Ha Mpb-
6ume, NPou3MUYaUL0 OM MeMnepamypHuUMe
npomeHu 8 cpegama. 3a mpvboume PERT-AI-PERT
u PEX/AL/PERT, u3noa3BaHu 8 cucmemama
FERRO PRESS, koepuyueHmbm Ha AuHelHO
MONAUHHO pa3zwupeHue e camo 0.025 mm/
(m-K). Mopagu ma3u Hucka cmolHocm HAMa
Hy>kga om kaacuuecku koMneHcupauu peuleHus
kamo U-o6pa3Hu 6puMku UAU cneyuanHo Npo-
ekmupaHu 2bBkaBu pameHa. KomneHcupaHemo
Ha pa3wupeHuemMo MoXe ga ce nocmuaHe
ecmecmBeHo upe3 u3noA3BaHe Ha NPOMeHU
8 nocokama Ha Mapwpyma, npouzmuyauiu
om pa3noAckeHUeMOo U NpocmpaHcmBeHoMo
pa3noAokeHUe Ha UHCMaAauuama.

7. TAMUYHW PELLEHUA 3A KOMMEHCAUMUS
HA TOMAMHHOTO PA3LUUPEHUE
BKAIOYBAT:

a) M3non3BaHe Ha pukcupaHu mouku
QukcupaHama mouka e Bug onopa 3a Mpv6u,
kosmo npegomBpamsaBa akcuaaHomo gBuskeHue.
Hal-uecmo ce uzpabomBa ype3 uznoa3BaHe
Ha ckoba, 6nrokupaHa Mexkgy gBa dumuHea,
HanpuMep gBe Mydu uau kom6uHauua om
Myda u mpolHuk.

I

S A

gbpkay pumuHz

C nogxogsauw,o pacmosiHue Mexkgy dukcupaHu
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mouku B NoBopxHOCMHO MOHMUpPaHa UHCMa-
Aauus om mpbbu u pumuHau Ha FERRO PRESS,
e Bb3MOXKHO HaNAHO ga ce eAUMUHUpa HyXkgama
om komneHcamopu. Kakmo noka3zBam u3uuc-
AeHUSAIMa No-goAy, MakcuMaAHO gonycmumMomo
pa3zcmosHue mexkgy dpukcupaHu mouku e 10 m.

Pa6bomHu napamempu:

- MakcuManHa memnepamypa: 90°C

- TeMnepamypa Ha uHcmaaauusama: 5°C

- TemnepamypHa pa3auka: AT = 85°C

- KoeduuueHm Ha MONAUHHO pa3ulupeHue:
a=0.025 mm/(m-K)

- pazcmosHue mexkgy dukcupaHu mouku:
L=10m

- TepMUYHO ygbAarkaBaHe:
AL=AT xaxL=85x0.025x10=21.25mm

B aHaAu3upaHus caydal mpbbama ue ce o2bHe
c okono 2,2 cm, koemo Ha npakmuka e Hezabene-
»kuMo npu gbAkuHa10 M u He BAusie Ha pabomama
Ha cucmeMama. 3a BepmukaaHu yYacmobuu
MakcumaaHomo pa3cmosHue Mexkgy dukcupa-
Hume mouku cbomBemcmBa Ha BucouuHama
Ha mpu emadka, BkalouumenHo ge6eauHama
Ha nAodama, m.e. go 10 M. QukcupaHa mouka
ce onpegens kamo akcuanHo 3agopykaHa ckoba,
nocmuzHama upes3 6rokupaHe Ha mpbvbama c gBa
dumuHaa. OcBeH moBa, nog Bceku mpoulHuk,
kolmo cay»u kamo kaoH kbm omgeaHu emaku,
mpa6Ba ga ce MOHMUPaA U 3ame2He CMoMaHeHa
ckoba c 2ymeHa Baoxkka, 3a ga ce eAuMuHUpa Ha-
NbAHO NpemecmBaHemo Ha akcuaaHama mpuv6a.




Mexkgy dukcupaHume mouku mpa6Ba ga ce
u3noA38am NAb32awu ce onopu, pa3noAokeHU
Ha pazcmosHue cnopeg pa3gea 4a. MpokapBaHe
Ha 3aWUumMHU Mpo6bu UAU MepMUYHa uzoAauus
(nogoBu u ckpumu uHcmanauuu): Mpu npokapBa-
He Ha 3awumHu mpb6bu UAU B mepmou3onauus
He ce u3zuckBa komneHcayusa Ha MONAUHHOMO
paszwupeHue, cmuza mpbbume ga ce gBurkam
cB060gHO NOG MONAUHHO HamoBapBaHe. 3a
ma3u ueA pabomewume mpovbu mpa6tBa ga
6bgam u3oAupaHu, kamo ce npenopbuBa Henpe-
kbcHamocm Ha uzoAayuama Ha pumuHaume.

.

B cAyval Ha npo6. No uAu
UHCMaAauusma, cBbp3aHu ¢ koMneHcauusma
3a MepMUYHO pa3wupeHue, ce npenopbuBa
ga ce cBoprkeme ¢ mexHuuyeckume koHcyA-
maHmu Ha FERRO (meAnedoHHUMe HoOMepa
Ca NOCOYEHU Ha NocAegHama cmpaHuua Ha
moBa uHcmpykuus).

8. TOMAUHHA U3OAALUA

a) Tpobume PERT-AI-PERT u PEX/AL/PERT mps68a

ga 6bgam U30AUPaHU NO CAEgHUME NPUYUHU:

- npegomBpamsaBaHe Ha koHgeH3ayus Ha BogHa
napa u ozpaHu4aBaHe Ha noBuwaBaHemo
Ha memMnepamypama Ha cmygeHama Boga
- NPUAOXKUMO 3a cucmemu 3a cmygeHa 8oga,

+ HaManaBaHe Ha MonNAUHHUMe 3a2y6u U cna-
goBeme Ha meMnepamypama — NPUAOKUMO
3a DHW u omonAumeAHuU cucmemu.

MuHuUMaAHUMe gebeAuHU Ha u3oAauusma
mpa6Ba ga ce npuemam B cbomBemcmBue
cbc cmoliHocmume, nocoyeHu B8 geticmBauyus
PeanameHm 3a mexHuveckume ycaoBus, koumo
cepagume mps68a ga u3nvbAHaBam, u MaxHomMo
MecmonoaoxkeHue. Bcuuku u3orayuoHHU Mame-
puaAu, npegHa3HauyeHu 3a cmpoumeAcmBo, ca
pa3peweHuU 3a U30AaUUOHHU UHCMaAauuu om
komMnoHeHmMu Ha cucmemama FERRO PRESS.

9. MIPOHUKBAHUA NPE3 CTEHU U
NPEFPAAU HA CTPAAU

3a ga ce uzbezHe HekoHMpPoOAUpaHo o6pazy-
BaHe Ha ¢pukcupaHu mouku uau noBpega Ha
mpbv6ama, npoHukBaHuamMa npe3 npezpagu
mpsa68a ga ce npaBsam B 3auumHu Bmyaku om
PVC, PP, PE uAu cmoMaHa, c guaMembvp noHe

gBa Nbmu No-20A9M OM Mo3uU Ha pabomHama
mpb6a. PokaBbm mpabBa ga cmbpuu omBbyg
npezpagama c noHe 2 cM om Beaka cmpaHa.

10. MOXXAPHA 3ALLUTA

Tpv6ume U puMUH2UME Ha UHCMaAaUUOHHamMa
cucmema FERRO PRESS omzoBapam Ha kaac
3a 3ananBaemocm B2 cnopeg DIN 4102. Mpu
u32apsiHe PERT He omgeas ocob6eHo BpegHu
BewecmBa kamo guokcuHu uAu BogopogeH
xAopug. 3a ga ce npegomBpamu pa3npoc-
mpaHeHUemo Ha noXap uYpe3 cepBu3HU Npo-
HukBaHus 8 o2Hepa3zgeAsuU cmeHu, mps6Ba
ga ce uznoa3Ba npomuBonokapHa uzonauus
om kaac Ha o2HeycmoUyuBocm, cbobpazeHa
c knaca Ha npezpagama.

1. BAUSHUE HA UV PAAUALIUATA

UV paguauusma HezamuBHo BAausie Bbpxy
xapakmepucmukume Ha PERT, oco6eHo npu
gbA2OCPOYHO U3AazaHe Ha gupekmHa cAbHUYeBa
cBemauHa. ToBa Baku kakmo 3a coxpaHeHue,
maka u3a UHcMaaAupaHe Ha NoBbPXHOCMHU
cucmemu. Tpv6ume mpa6Ba ga ce coxpaHsa-
Bam 8 nokpumu u omonaaemu ckaagoBe u no
Bpeme Ha MOHMaXka ga Gbgam 3auumeHu upe3
nogxogsiula uzoAauus.

12. BAUSHUE HA HUCKUTE U BUCOKUTE
TEMNEPATYPU

CoxpaHeHuemo U mpaHCcNopMUpPaHemo Ha Mpb-
6u FCOMFORT u FPOWER npu memMnepamypu
Nog HyAama He ca pazpeweHu. Tpbbume cbuwo
mps66a ga 6bgam 3auumeHuU om U3MoYHUUU
Ha MoNAUHa. MlHCMaAauuoHHUMe pabomu
Mo2am ga ce u3BbpwBam camo Ha:

> 0°C - norazaHe Ha mMpb6U,

> 5°C - cv3gaBaHe Ha Bpu3ku.

Mpegu MoHMaXk ce npenopvyBa akaumMamuzauus
noHe 4 yaca npu okono 14°C.

13. MAPLUPYT HA UHCTAAALUMATA

MHcmanauuasma mpa6B8a ga Gbge mpacupaHa
maka, 4e ga no3BoAu ommudyaHe u BeHmuAauus
Ha Bb3gyxa 8 cucmemama. MapwpymupaHemo
Ha MpbL6u Mps6B8a cbwo ga omuuma Heobxo-
guMocmma om koMneHcauus Ha MONAUHHOMO
pa3wupeHue.

14. AEBUHOEKLUS - Ae2uoHeAa

Bakmepuume Legionella ce pa3BuBam 8 mem-
nepamypHus guana3zoH 25-50°C. Tpvbume
om cucmemama FERRO, nopagu 2aagkama cu
noBuvpxHocm u ycmouUyuBocmma Ha kopo3us,
He cmuMyAupam pacmexka um.3a HamansBaHe
Ha pucka:

- uznon3BaHe Ha DHW cucmemu c uupkyaauus,
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- nepuoguyHo u3BbpwBaHe Ha MepmuyHa ge-
3uHdekuus c Boga npu = 60°C,

+ uzmouBalme Heu3znoA3BaHUME UHCMaAauuu
no Bpeme Ha Nnepuogu Ha cnupaHe.

15. XMMUYECKA YCTOMYMBOCT

MoAuemuaeHbm noka3Ba Bucoka ycmotuuBocm
kM Hal-vyecmo uznoazBaHume xumukaau.
Bovnpeku moBa, oueHkama Ha xumuveckama
ycmoU4yuBocm Ha UHCMaAauuoHHama cucmema
FERRO mpa6Ba ga B83eme npegBug u gpyau
Mamepuaau kamo:

- MecuHa (CW617N),

- YNAbMHeHUs Ha 0-npbcmeHa,

- PE npocmeHu,

- Bmyaku om Hepwkgaema cnomaHa.

16. HATPYNBAHE HA EAEKTPOCTATUYEH
3APHEA

MoAauemuaeHbmM MoXke ga HampynBa eaekmpo-
cmamuyHu 3apsagu; 3amoBa He mpa6Ba ga ce
u3noA3Ba 3a MpaHcnopmMuUpaHe Ha 3anaAumu
UAU B3puBHU MeyHoCcMuU.

17. TECT 3A HAASTAHE

I'IapaMempu Ha mecma 3a NAbmHocm:

+ oMmonAUMeAHa cucmema: MakcumaaHo paGOmHo
Hand2aHe + 2 6apa,

- BogocHabgumenaHa cucmema: 1.5 x MakcumanHo
pabomHo HaAsizaHe.

-Mogpo6Hama npouegypa 3a uznumBaHe
eonucaHa 8:

- «TexHu4ecku ycAoBusi 3a U3NbAHEHUE U npuema-
He Ha OMOoNAUMEAHU UHCcMaAauuu» - COBRTI
INSTAL, BapwaBa 2003,

« «TexHu4ecku ycAoBus 3a U3NbAHEHUE U Npu-
eMaHe Ha BogocHabgumeAHU UHCMaAauuu»
— COBRTI INSTAL, Bapwa8a 2003.

18. UHCTPYMEHTW 3A USMbAHEHUE HA
MPECOBU BPb3KU

Komnarusa FERRO npegaaza B cBod acopmumerm
NpodecuoHaAHU UHCMPyMeHmMU 3a npecoBaHe
NOVOPRESS. MNMpu uznbAHeHuUe Ha Bpb3ku B
cucmema press mpsa68a ga ce ugnoazBam camo
mexHuyecku uznpaBHu npec uHcMpyMeHmu
u npaBuaHo nog6paHu npecoBu yealocmu,
cbomBemcmBauwju Ha uzuckBaHus npodua
Ha npecoBaHe.

Tpa6Ba ga ce uma npegBug, ue kakmo npec
uHcMpyMeHmMbM, Maka u npecoBume yealo-
cmu uMam onpegeAeH ekcnaoamauyuoHeH
pecypc. 3a npecoBume Yealocmu ce npuema
pecypc om 15 000 yukbaa / npecoBaHus, a
3a npec uHcmpymMeHma — 40 000 yukbaa /
npecoBaHusn. CAeg gocmuzaHe Ha NocodeHus
6pol uukau uHcMpyMeHmMuUMe u Yealocmume
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mpsa6Ba ga 6bgam nogaokeHu Ha npoBepka,
cepBu3 UAU NOgMAHA Cb2AaCHO Nnpenopbkume
Ha npou3Bogumens.

OcobeHo BHUMaHuUe mpa6Ba ga ce obpbwia
Ha mekyuwomo mexHuyecko cbcmosaHue Ha
npecoBume yealocmu, mbvl kamo maxHomo
u3HocBaHe, noBpega uau 3amMbpcsBaHe Moxke ga
noBausie ompuuamenHo Bopxy kauecrmBomo Ha
u3nvAHeHama Bpw3ka. NOVOPRESS nocouBa, ye
npaBuAHo nog6paHomo ycmpolcmBo 3aegHo ¢
nogxogswume Yealocmu u npecoBu npbcmeHu
06pa3yBacucmema, koamo ocuzypaBa HagexkgHu
ucmabuAHu Bpb3ku. Mpou3Bogumensm cbulo
maka noguepmaBa 3HayeHuemo Ha pegoBHama
noggpwvykka u cepBu3 Ha uHCMpyMeHmMume,
mbU kamo moBa uma npako BauaHue Bbpxy
msaxHama u3zgpwvkauBocm u 6e3onacHocmMma
npu paboma.

3a npec uHcmpyMeHmume ACO/EC0O203
NOVOPRESS nocouBa, Hapeg ¢ gpy20mo, 2-20-
guweH cepBuzeH uHmMepBan u Bv3moxkHocm 3a
omuumaHe Ha gaHHUMe HaycmpoutcmBomo upe3
npunoxkeHuemo NovoCheck, koemo yaecHaBa
koHmpona Ha pa6omama u ekcnacamauusama
Ha UHCMpyMeHma.

BHuMaHue: Heu3npaBHu, u3HoceHU, noBpegeHu
UHCMpPYMEHMU UAU UHCMpPYMeHmMU ¢ npeBuuleHu
u3uckBaHu koHmpoaHuU cpokoBe He mpaA6Ba
ga ce uznoA3Bam 3a uznbAHeHuUe Ha Bpb3ku B
cucmewma press.

Mpu u3znoA3BaHe Ha Npec UHCMPYMeHMU om
gpyau npou3Bogumenu nocoyeHUmMe no-2ope
napamMempu Mo)e ga ce pa3audaBam. BuHazau
mpa6Ba ga ce 3ano3Haeme ¢ ykazaHuama Ha
npou3Bogumens Ha uHcmMpymeHma / npeco-
Bume yenlocmu.

1.FERRO PRESS MONTAVIMO SISTEMA

FERRO PRESS MONTAVIMO SISTEMA, kurig
sudaro 16, 20, 26,32 mm skersmens vamzdZiaiir
jungiamosios detales, pasizymiauksta kokybe ir
patikimumu. Sias savybes lemia keli pagrindiniai
elementai:

«F POWER PEX/AL/PERT ir F COMFORT PERT/
AL/PERT daugiasluoksniai vamzdZiai gaminami
i$lazeriu suvirinto aliuminio sluoksnio, kuris uz-
tikrina Zymiai didesnj patvarumair sandaruma,
palyginti suankstesniais sujungimo badais, tokiais
kaip suvirinimas persidengiant. Si technologija
uztikrina geresnj matmeny stabiluma ir ilgesnj
jrenginio tarnavimo laika.

*Presavimoir suspaudimo jungiamosios detalés
gaminamos i$ auksciausios kokybés medziagy,
tokiy kaip CW617N-4MS Zalvaris, neradijantis
plienas ir EPDM sandarinimo elementai

+Gamyboje naudojamos tik modernios, aukstos



kokybés medziagos. Vamzdziai pagamintiis PERT
polietileno, pasizymincio padidintu atsparumu
temperatdrai, todel galima nepertraukiamaiveikti
iki 95 °C temperattroje. Zalvario komponentai
pagaminti i§ CW617N zalvario, atitinkancio
grieztus higienos reikalavimus, nurodytus ES
direktyvose (4MS Common Approach).

FERRO PRESS MONTAVIMO SISTEMA skirta
naudoti:

«radiatoriy centrinio Sildymo sistemos,

« pavirsiaus Sildymo sistemos (grindys ir sienos),
« buitinio karsto ir Salto vandens sistemos,

« atSaldyto vandens sistemos.

Maksimalis FERRO PRESS MONTAVIMO SISTE-

MOS veikimo parametrai:

« centrinis Sildymas (CH): 90°C/ 6 bar; 95°C/ 3 bar

«3altas vanduo: 20°C / 10 bar

« buitinis karstas vanduo (karstas vanduo): 60°C
/10 bar, su termine dezinfekcija nuo legioneliy
(perkaitimas).

2.FERRO PRESS MONTAVIMO SISTEMA -
jungéiy uzmezgimo instrukcija

a)FPOWER/F COMFORT VAMZP?IU PJOVIMAS
— DAUGIASLUOKSNIAI VAMZDZIAI

Vamzdziai turi bati supjaustyti reikiamu ilgiu
statmenai vamzdzio asiai, islaikant lygy ir lygy
nupjautg krasta. Galima naudoti tik specialius
jrankius, skirtus montavimo sistemoms, pvz,,
daugiasluoksnes vamzdziy zirkles arbarotacinius
vamzdZiy pjaustytuvus. Teisingas pjovimas yra
batina salyga norint tinkamai jkisti vamzdj j jun-
giamaja detale ir uztikrinti sandary sujungima.

b) KALIBRAVIMAS IR NUOZULNUMAS

Po pjovimo vamzdis turi bati sukalibruotas, kad
baty atkurta pradiné apvali forma, kuri pjovimo
metu galéjo bati Siek tiek deformuota (ovali-
zuota). Tuo paciu metu vidinis krastas turi bati
nuskleistas, o tai neleidzia pazeisti jungiamojoje
detaléje sumontuoty sandarinimo ziedy sandari-
Kkliy surinkimo metu. Sis Zzingsnis yra labai svarbus
rysio patvarumui ir patikimumui.

) ISANKSTINIO SPAUDIMO ETAPAS

Teisingai supjaustytas, kalibruotasir nuskleistas
vamzdis turi batijkistas asiniu badu tarp zalvario
jungiamosios detalés korpuso ir nertadijancio
plieno jvorés, kol bus pasiektas visas jkisimo
gylis. Teisingas jkisimas patvirtinamas, kai baltas
vamzdzio sluoksnis tampa matomas per PE plas-
tikinio ziedo tikrinimo angas. Vizualus jterpimo
gylio patikrinimas suteikia papildoma apsauga
teisingam surinkimui.

d) JUNGTIES PASPAUDIMAS
Presavimas turi bati atliekamas rankiniu arba

elektriniu presavimo jrankiu (elektriniu — maitina-
mu is tinklo arba akumuliatoriumi) su TH profilio
presavimo zandikauliais (rekomenduojama).
DN16 ir DN20 dydZiy FERRO presavimo detalés
galibuti presuojamos TH, Harba U zandikauliais,
todél jos yra universalios jungiamosios detalés.
Kiti matmenys, DN26ir DN32, gali bti spaudziami
tik su TH profilio zandikauliais.

Nuotraukose matyti TH profilio zandikauliai.

e)RYSYS

Preso jungtis yra neiSardoma (nuolatiné) jung-
tis, leidZianti §j vamzdziy ir jungiamuyjy detaliy
sujungimo bada naudoti grindy lygintuvuose ir
sieny gaudynése. Techninis reikalavimas tokiems
jrenginiams yraapsauginio vamzdzio naudojimas;
atsizvelgiant j Lenkijoje galiojancius statybos
reglamentus, tai reiskia, kad jrenginys turi bati
apsaugotas Silumos izoliacija.

3.SUSPAUDIMO (SRAIGTINES) JUNGTIES
ATLIKIMAS FERRO MONTAVIMO SISTEMOJE

a) PJOVIMAS

Vamzdziai turi bati supjaustyti reikiamu ilgiu
statmenai vamzdzio asiai, lygiu ir lygiu nupjautu
krastu. Galima naudoti tik specialius jrankius, skir-
tus montavimo sistemoms, pvz, daugiasluoksnes
vamzdziy zirkles arba rotacinius pjaustytuvus.
Teisingas pjovimas yra batina salyga norint tinka-
mai pritvirtinti vamzdzius jungiamojoje detaléje
ir uztikrinti sandary sujungima.

b) VERZLES IR SUSKAIDYTO ZIEDO MONTAVIMAS
I1Skart po pjovimo ant paprasto vamzdzio galo
reikia uzdétiverzle ir suskaidyta Zzieda. Tai turibati
padaryta pries kalibravimair nuozulnuma, nes po
Siy operacijy siy elementy jdiegtinebus jmanoma.
Suskaidytas ziedas vaidina pagrindinj vaidmen;
sandarinant — verzle priverziant verzliarakciu
atviru verzliarakéiuant jungiamojo elemento (pvz,
radiatoriaus jungties konsolés), ziedas palaipsniui
jkandajvamzdzio sienele, uztikrindamas patvary
ir sandary vamzdzio jsitvirtinima jungiamosios
detalés profilyje.

) KALIBRAVIMAS IR NUOZULNUMAS

Pries sujungdami, vamzdis turi bati sukalibruotas,
kad baty atkurta pradiné apvaliforma, kuri pjovi-
mo metu galéjo buti Siek tiek deformuota. Tada
vidinis krastas turi bati nuskleistas. Tai apsaugo
Jjungiamosios detalés sandarinimo ziedus (san-
darinimo ziedus) nuo pazeidimy surinkimo metu.

d) RYSIO PARUOSIMAS

Kaginis kaistis su nuozulnumu turi bati jkistas
j tinkamai supjaustyta, kalibruota ir nuozulny
vamzdzio gala su verzle ir padalintu ziedu. Tada
paruosta mazga galima prisukti prie kolektoriaus
isleidimo angos arba prie radiatoriaus jungties
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konsolés, kad baty patvariir sandari jungtis.

PASTABOS

Privaloma laikytis Sioje instrukcijoje pateikty

taisykliy ir rekomendacijy.

«Montavimo darbai gali bati atliekami tik esant
teigiamaitemperatarai, t.y.aukstesnéje nei0 °C
vamzdziy klojime iraukstesnéje nei 5 °C jungéiy
temperatadroje. Prie§ montuojant vamzdzius
rekomenduojama aklimatizuoti, laikant juos
maziausiai 4 valandas ne Zzemesnéje kaip 14°C
temperataroje.

«Vamzdziai turi bati pjaunami tik statmenai jy
asiai,naudojant tam skirtus jrankius, uztikrinant
vienodg vamzdzio galo kontaktg su jungiamaja
detale per visg perimetra.

«Vamzdziy galai turi bati kalibruojami (iSplésti)
ir nuskleidziami naudojant atitinkama kalibra-
toriy / reamer;j.

«Naudojant rankinius presavimo jrankius, pries
pradedant darba, jie turibati sukalibruoti pagal
gamintojoinstrukcijas, kad bandymo ciklo metu
baty galima visiskai (100%) uzdaryti Zzandikaulj
be jungiamosios detaleés.

« Presavimo jungtys, kaip nuolatinés jungtys, gali
bati naudojamos frezuojant montavima sieny
gaudyklése ir grindy lygintuvuose.

« Presavimo jungtys turi bati atliekamos tik nau-
dojant TH profilio Zandikaulius (rekomenduo-
jama) visiems matmenims. 16 ir 20 leidziami H
ir U zandikauliai.

« Suspaudimo jungtys gali bati naudojamos tik
matomose vietose ir tose, kurias galima patikrinti
ir atlikti technine prieziara.

« Atliekant jungtis naudojant pereinamasias
jungiamasias detales su sriegiaisir su voztuvais,
kitomis jungiamosiomis detalémis ar jtaisais,
turi bati uztikrintas visiskas srieginiy jungciy
suderinamumas pagal PN-EN ISO 21003 3 dalies
,Jungiamosios detalés” 7.1.4 punkte nurodytus
reikalavimus. Jei nustatoma neatitiktis, turibGti
naudojami atitinkami peréjimo adapteriai, kad
baty uztikrintas saugus peréjimas tarp skirtingy
sriegiy tipy.

4.VAMZDZIY LENKIMAS 16-32 mm
skersmens FERRO INSTALLATION SYSTEM
vamzdziai gali bati formuojami lenkiant
atitinkamais jrankiais, tokiais kaip:
«vidinés spyruoklés,

«iSorinés spyruoklés,

«vamzdziy lankstytuvai.

5.TECHNINES PASTABOS

*Maziausias lenkimo spindulys turéty bati 4-5
x Dz, kur Dz yra vamzdzio iSorinis skersmuo.
« Lenkimai neturi bati daromimazesniu nei 10karty
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didesniuatstumuuz vamzdzioiSorinj skersmenj
nuo jungiamosios detalés, nes reikia apriboti
pernelyg dideles mechanines apkrovas, per-
duodamas jungtimsir jungiamosioms detaléms.

6.KITOS MONTAVIMO GAIRES
a) Reikalingas atstumas tarp vamzdziy clamps:

Skersmuo [mm] 16x2 20x2 26x3 32x3

Maksimalus atstumas

tarp atramy [m] 12 13 15 16

b) SILUMINIO PLETIMOSI KOMPENSAVIMAS
Montuojant reikia atsizvelgtij vamzdziy Siluminj
plétimasi, atsirandantj dél terpés temperataros
pokyciy. PERT-AL-PERT ir PEX/AL/PERT vamz-
dziams, naudojamiems FERRO PRESS sistemoje,
linijinis iluminio plétimosi koeficientas yra tik
0,025 mm/(m-K). Dél Sios mazos vertés nereikia
naudoti klasikiniy kompensaciniy sprendimuy,
tokiy kaip U formos kilpos ar specialiai sukurtos
lankscios svirtys. ISsiplétimo kompensavimas
galibatipasiektas nataraliai, naudojant marsruto
krypties pokycius, atsirandancius dél jrenginio
iSdéstymo ir erdvinio iSdéstymo.

7.TIPISKI SILUMINIO PLETIMOSI
KOMPENSAVIMO SPRENDIMAI APIMA:

a) Fiksuoty tasky naudojimas

Fiksuoti taskai padalija jrenginj j dalis, kuriy kie-
kviena atskirai kompensuoja Siluminj plétimasi.
Fiksuotas taskas yravamzdzio atrama, neleidzianti
asiniam judéjimui. DaZniausiai jis gaminamas
naudojant spaustuka, uzblokuota dviem jungia-
mosiomis detalémis, pvz, dviem movomis arba
movos ir trisakio deriniu

|
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trisakis laikiklis Jjungtis

Tinkamaiisdéscius fiksuotus taskus ant pavirsiaus
montuojamame jrenginyje, pagamintame i§ FERRO
PRESS vamzdziy ir jungiamyjy detaliy, galima
visi§kai pasalinti kompensatoriy poreikj. Kaip
matytiis toliau pateikty skai¢iavimy, didZiausias
leistinas atstumas tarp fiksuoty tasky yra 10 m.

Veikimo parametrai:



* maksimali temperatara: 90°C

*montavimo temperatara: 5°C

«temperatary skirtumas: AT =85°C

« iluminio plétimosi koeficientas:
a=0,025 mm/(m-K)

- atstumas tarp fiksuoty tasky:L=10m

« Siluminis pailgéjimas:
AL=ATxaxL=85x0,025x10=21,25mm

Analizuojamu atveju vamzdis susilenkia mazdaug
2,2 cm, o tai praktiskai nepastebima per 10 milgjir
neturijtakos sistemos veikimui. Vertikaliose trasose
didziausias atstumas tarp fiksuoty tasky atitinka
trijy auksty aukstj, jskaitant plokstés storj, t.y. iki
10 m. Fiksuotas taskas apibréziamas kaip asSies
suvarzytas spaustukas, pasiekiamas blokuojant
vamzdj dviem jungiamosiomis detalémis.Be to,po
kiekviena tee, tarnaujancia kaip atSakajatskirus
aukstus, reikia sumontuoti ir priverzti plieninj
spaustuka su guminiu jdéklu, kad baty visiskai
pasalintas asinis vamzdzio judéjimas.

Tarp fiksuoty tasky turi bati naudojamos stum-
domos atramos, iSdéstytos pagal 4a skirsnj.
Frezavimas apsauginiuose vamzdziuose arba
Silumos izoliacijoje (po grindimis ir pasléptais
jrenginiais):Frezuojant apsauginiuose vamzdziuose
arba Silumos izoliacijoje, Siluminio plétimosi
kompensavimo nereikia, jei vamzdziams leidzia-
ma laisvai judéti esant Siluminei apkrovai. Siuo
tikslu darbiniai vamzdziai turéty bati izoliuoti,
rekomenduojamaizoliuoti jungiamasias detales.

n
A

I18kilus projektavimo ar montavimo klausimams,
susijusiems su Siluminio plétimosi kompen-
savimu, rekomenduojama kreiptis j FERRO
techninius konsultantus (telefono numeriai
pateikiami paskutiniame Sios instrukcijos
puslapyje).

8.SILUMOS IZOLIACIJA

a) PERT-AI-PERT ir PEX/AL/PERT vamzdZiai turi

batiizoliuoti dél Siy priezasciy:

«vandens gary kondensacijos prevencijair Salto
vandens temperataros kilimo ribojimas — taikoma
Salto vandens sistemoms,

« Silumos nuostoliy ir temperataros kritimo ma-
Zinimas — taikoma karsto vandens ir Sildymo
sistemoms.

Maziausi izoliacijos storiai turéty bati patvir-
tinti pagal Siuo metu galiojan¢iame reglamente
dél techniniy salygy, kurias turi atitikti pastatai
ir jy vieta, nurodytas vertes. Visos statybose
naudojamos izoliacinés medziagos leidZiamos
izoliaciniams jrenginiams, pagamintiems i§ FERRO
PRESS sistemos komponenty.

9.PRASISKVERBIMAIPER SIENAS IR
PASTATY PERTVARAS

Norintisvengti nekontroliuojamo fiksuoty tasky su-
sidarymo ar vamzdzio pazZeidimo, prasiskverbimai
per pertvaras turéty bati atliekamiapsauginése
rankovése, pagamintose i§ PVC, PP, PE arba plieno,
kuriy skersmuo yra bent dvigubai didesnis uz
darbinio vamzdzio skersmenj. Rankoveé turéety
i$sikistiuz pertvarosbent 2 cmis kiekvienos pusés

10. PRIESGAISRINE APSAUGA

FERRO PRESS montavimo sistemos vamzdziai ir
jungiamosios detalés atitinka B2 degumo klase
pagal DIN 4102. Degdamas PERT neisskiria ypac
kenksmingy medziagy, tokiy kaip dioksinai ar
vandenilio chloridas. Siekiant iSvengti ugnies
plitimo per tarnybines prasiskverbimus j ugnj
skiriancias sienas, turi bati naudojama pertvaros
klase atitinkanti atsparumo ugniai klasé pries-
gaisriné izoliacija.

11.UV SPINDULIUOTES POVEIKIS
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UV spinduliuoté neigiamai veikia PERT eksploa-
tacines savybes, ypacilgaiveikiant tiesioginiams
saulés spinduliams. Tai taikoma tiek ant pavirsiaus
montuojamy sistemy laikymui, tiek montavimui.
Vamzdziai turi bati laikomi dengtuose ir Sildomuose
sandéliuose, o montuojant jie turi bati apsaugoti
atitinkama izoliacija.

12.ZEMOS IR AUKSTOS TEMPERATUROS
POVEIKIS

FCOMFORT ir FPOWER vamzdziy laikytiir trans-
portuoti minusinéje temperataroje neleidziama.
Vamzdziai taip pat turi bati apsaugoti nuo Silumos
Saltiniy. Montavimo darbai gali bati atliekami tik:
>0°C - vamzdziy klojimas,

2 5°C — jungéiy uzmezgimas.

Pries montuojant rekomenduojama aklimati-
zuotis maziausiai 4 valandas mazdaug 14 °C
temperataroje.

13.MONTAVIMO MARSRUTAS

Jrenginys turi bati nukreiptas taip, kad buty ga-
lima nuteketiir iSleisti ora i$ sistemos. Vamzdziy
nukreipimas taip pat turéty atsizvelgtijSiluminio
plétimosi kompensavimo poreikj

14.DEZINFEKCIJA - Legionella

Legioneliy bakterijos vystosi 25-50°C temperata-

roje.FERRO sistemos vamzdZiai déllygaus pavir-

Siausiratsparumo korozijai neskatina jy augimo.

Norédami sumazinti rizika:

» naudotikarsto vandens sistemas su cirkuliacija,

« periodiskai atliktitermine dezinfekcijg vandeniu
> 60 °C temperataroje,

«istustinkite nenaudojamus jrenginius isjungimo
laikotarpiais.

15.CHEMINIS ATSPARUMAS

Polietilenas pasizymidideliuatsparumu dazniausiai
naudojamoms cheminéms medziagoms. Taciau
vertinant FERRO jrengimo sistemos atsparuma
cheminéms medziagoms taip pat turéty batiatsi-
Zvelgiamajkitas sistemos medziagas, pavyzdziui:
« zalvaris (CW617N),

« sandarinimo ziedy sandarikliai,

« PE Ziedai,

«nerudijancio plieno preso rankovés.

16. ELEKTROSTATINIO KRUVIO KAUPIMASIS
Polietilenas gali kaupti elektrostatinius kravius;
todél jo negalima naudoti degiems ar sprogsta-
miems skys¢iams transportuoti.

17.SLEGIO BANDYMAS

Sandarumo bandymo parametrai:

«Sildymo sistema: maksimalus darbinis slégis
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+2 barai,
+Vandens tiekimo sistema: 1,5 x maksimalus
darbinis slegis.
+ISsami bandymo procedira aprasyta:
«,Sildymo jrenginiy vykdymo ir priémimo tech-
ninés salygos”— COBRTIINSTAL, Varsuva 2003,
+ Vandens tiekimo jrenginiy vykdymo ir prié-
mimo techninés saglygos” — COBRTI INSTAL,
Varsuva 2003.

18.]RANKIAI PRESUOJAMIEMS
SUJUNGIMAMS ATLIKTI

FERRO savo asortimente sitlo profesionalius
NOVOPRESS presavimo jrankius. Atliekant press
sistemos sujungimus, batina naudoti tik tech-
niskai tvarkingus presavimo jrankius ir tinkamai
parinktus presavimo zandikaulius, atitinkancius
reikalaujama presavimo profilj.

Reikia prisiminti, kad tiek presavimo jrankis, tiek
presavimo zandikauliai turinustatyta eksploatavi-
mo trukme. Presavimo zandikauliy eksploatavimo
trukmé laikoma 15000 cikly / presavimy, o presa-
vimo jrankio — 40000 cikly / presavimy. Pasiekus
nurodyta cikly skaiciy, jrankiaiir Zandikauliai turi
batipatikrinti, techniskai aptarnautiarba pakeisti
pagal gamintojo rekomendacijas.

Ypatingas démesys turi bati skiriamas esamai
presavimo zandikauliy techninei buklei, nes jy
nusidéveéjimas, pazeidimas ar uztersimas gali
neigiamai paveikti atlikto sujungimo kokybe.
NOVOPRESS nurodo, kad tinkamai parinktas
jrenginys kartu su atitinkamais zandikauliais ir
presavimo ziedais sudaro sistema, uztikrinancia
patikimus ir stabilius sujungimus. Gamintojas
taip pat pabrézia reguliarios jrankiy prieziaros
ir serviso svarba, nes tai turi tiesiogine jtaka jy
ilgaamziskumui ir darbo saugai.

ACO/ECO203 presavimo jrankiams NOVOPRESS
nurodo, be kita ko, 2 mety serviso intervalgir ga-
limybe nuskaitytijrenginio duomenis naudojant
NovoCheck programéle, o tai palengvinajrankio
darbo ir eksploatavimo kontrole.

Pastaba: Netvarkingi, nusidévéje, pazeisti jran-
kiai arba jrankiai, virsije reikalaujamus patikros
intervalus, neturi batinaudojami press sistemos
sujungimams atlikti.

Naudojant kity gamintojy presavimo jrankius,
pirmiau nurodyti parametrai gali skirtis. Visada
batina susipazinti su jrankio / presavimo zandi-
kauliy gamintojo nurodymais.

1.FERRO PRESS INSTALLATION SYSTEM

FERRO PRESS INSTALLATION SYSTEM, kas
sastav no caurulém un veidgabaliem diametra
diapazona 16, 20, 26, 32 mm, ir augsta kvalitate



un uzticamiba. Sis funkcijas izriet no vairakiem

galvenajiem elementiem:

*FPOWER PEX/AL/PERT un F COMFORT PERT/
AL/PERT daudzslanu caurules tiek razotas ar
lazermetinatu aluminija slani, kas nodrosina
ievérojami lielaku izturiou un hermétiskumu,
salidzinot ar iepriek$éjam savieno$anas me-
todém, pieméram, parklasanas metinasanu. S
tehnologijanodrosina uzlabotuizméru stabilitati
un ilgaku iekartas kalposanas laiku.

*Presesun kompresuasveldgabah tiek razotino
augstakas kvalitates materialiem, pieméram,
CW617N-4MS misina, nerdséjosa térauda un
EPDM blivésanas elementiem.

* Razosana tiek izmantoti tikai moderni, augstas
kvalitates materiali. Caurules ir izgatavotas no
PERT polietilena ar paaugstinatu temperataras
izturibu, kas nodrosina nepartrauktu darbibu
temperatara lidz 95°C. Misina detalas ir izga-
tavotas no CW617N misina, kas atbilst stingram
higiénas prasibam, kas noteiktas ES direktivas
(4MS Common Approach).

FERRO PRESS UZSTADISANAS SISTEMA ir pa-
redzéta lietosanai:

«radiatoru centralas apkures sistémas,
«virsmas apsildes sistémas (gridas un sienas),

« majsaimniecibas karsta unauksta Gdens sistémas,
«atdzeséta Gdens sistémas.

FERRO PRESS UZSTADISANAS SISTEMAS MAK-

SIMALIE DARBIBAS PARAMETRI:

« centrala apkure (CH): 90°C / 6 bar; 95°C/ 3 bar

«auksts Gdens: 20°C /10 bar

* majsaimniecibas karstais Gdens (karstais tdens):
60°C /10 bar, ar pretlegionellu termisko dezin-
fekciju (parkarsanu).

2.FERRO PRESS UZSTADISANAS SISTEMA —
instrukcija savienojumuizveidosanai

a) FPOWER /F COMFORT CAURULU GRIESANA
— DAUDZSLANU CAURULES

Caurules jasagriez vajadzigaja garuma perpendi-
kulari caurules asij, saglabajot gludu un vienmérigu
griezuma malu. Drikstizmantot tikai uzstadisanas
sistémam paredzétus instrumentus, pieméram,
daudzslanu caurulu $kéres vairotéjosus caurulu
griezéjus. Pareiza grieana ir prieksnoteikums
pareizai caurules ievieto$anai armatara un her-
métiska savienojuma nodrosinasanai.

b) KALIBRESANA UN SLIPESANA

Péc griesanas caurule ir jakalibré, lai atjaunotu
tas sakotnéjo apalo formu, kas grieSanas laika var
bat nedaudz deforméta (ovala). Taja pasa laika
iek$éjai malai jabut slipétai, kas montazas laika
novérs$ armatira uzstadito O-gredzena blivéjumu
bojajumus. Sis solis ir |oti svarigs savienojuma
izturibai un uzticamibai.

) IESPIESANAS POSMS

Pareizi sagriezta, kalibréta un slipéta caurule
Jjaievieto aksiali starp misina armataras korpusu
un nerlséjosatéraudauzmavu, lidz tiek sasniegts
pilns ievietoanas dzilums. Pareiza ievieto$ana
tiek apstiprinata, kad caurules baltais slanis k|ast
redzams caur PE plastmasas gredzena parbaudes
caurumiem. levietoSanas dziluma vizuala parbaude
nodros$ina papildu aizsardzibu pareizai montazai.

d) NOSPIEZOT SAVIENOJUMU

Presé$ana javeic ar manualu vai elektrisku pre-
sésanasinstrumentu (elektrisko — ar elektrotiklu
vaiakumulatoru), kas aprikots ar TH profila preses
zokliem (ieteicams). FERRO preses veidgabalus
DN16 un DN20 izméros var saspiest ar TH, H
vai U Zokliem, kas padara tos par universaliem
furnitaras elementiem. Citus izmérus, DN26 un
DN32, drikst nospiest tikai ar TH profila zokliem.
Fotografijas redzami TH profila Zokli.

e) SAVIENOJUMS

Preses savienojumsir nedemontéjams (pastavigs)
savienojums, kas |auj So caurulu un veidgabalu
savienoSanas metodi izmantot gridas segumos
unsienu pakaldzisanas. Tehniska prasiba $adam
iekartamiraizsargcaurulvadaizmantosana; Polija
spéka esoSo blvnormativu konteksta tas nozimé,
kaiekartai jabut aizsargatai ar siltumizolaciju.

3.KOMPRESIJAS (SKRUVETA)
SAVIENOJUMA IZVEIDE FERRO
UZSTADISANAS SISTEMA

a) GRIESANA

Caurules jasagriez vajadzigaja garuma perpen-
dikulari caurules asij, ar gludu un vienmérigu
grieztu malu. Drikst izmantot tikai uzstadisanas
sistémam paredzétus instrumentus, pieméram,
daudzslanu caurulu Skéres vairotéjosos griezéjus.
Pareiza grieSana ir priekSnoteikums pareizai
caurulu novietoSanai armatdra un hermétiska
savienojuma nodrosinasanai.

b) UZGRIEZNA UN SADALITA GREDZENA UZ-
STADISANA

Talit péc grieSanas uz vienkarsas caurules gala
janovieto uzgrieznis un sadalits gredzens. Tas
Jjadara pirms kalibrésanas un slipésanas, jo péc
§im darbibam $o elementu uzstadisana nebas
iespéjama. Sadalitajam gredzenamir galvenaloma
blivéjuma - pievelkot uzgriezniaratvértuatslégu
uz savienojosa elementa (pieméram, radiatora
savienojuma konsoles), gredzens pakapeniski
iekod caurules siena, nodrosinot izturigu un her-
métisku caurules novietojumu armataras profila.

) KALIBRESANA UN SLIPESANA
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Pirms savienojumaizveido$anas caurule ir jaka-
libré, lai atjaunotu tas sakotnéjo apalo formu, kas
griesanas laika var bat nedaudz deforméta. Talak
iekséja malair janogrieZ. Tas aizsarga armataras
blivgredzenus (O-gredzenus) pret bojajumiem
montazas laika.

d) PIESLEGUMA SAGATAVOSANA
Pareizisagriezta, kalibréta unslipéta caurules gala,
kas aprikots ar uzgriezni un sadalitu gredzenu,
jaievieto konisks spiekis ar slipumu. Péc tam
sagatavoto montazu var pieskrivét pie kolektora
izejas vairadiatora savienojuma konsoles, ieglstot
izturigu un hermétisku savienojumu.

PIEZIMES

Obligati jaievéro Saja instrukcija ietvertie notei-

kumi un ieteikumi.

«Uzstadisanas darbus drikst veikt tikai pozitiva
temperatara, t.i, virs 0°C caurulu ieklasanai un
virs 5°C savienojumu izveidei. Pirms uzstadisa-
nas caurules ieteicams aklimatizét, uzglabajot
tas vismaz 4 stundas temperatira, kas nav
zemaka par 14°C.

« Caurules jasagriez tikai perpendikulari to asij,
izmantojot $im nolukam paredzétus instrumentus,
nodrosinot vienmérigu caurules gala kontaktu
ar armataru visa apkartmera.

« Caurulu galijakalibré (japaplasina) un janogriez,
izmantojot piemérotu kalibratoru/slipétaju.

«Lietojot manualos presésanas instrumentus,
pirms darba uzsaksanas tie jakalibré saskana
ar razotaja noradijumiem, lai testa cikla laika
bez stiprindjuma batu iespéjama pilniga (100%)
zokla aizvérsana.

«Preses savienojumus ka pastavigus savieno-
jumus var izmantot, frézéjot instalaciju sienu
pakaldziSanas un gridas segumos.

«Preses savienojumi javeic tikai ar TH profila
zokliem (ieteicams) visiem izmériem. 16. un 20.
klaseiir atlauti H un U Zokli.

«Kompresijas savienojumus drikst izmantot
tikai redzamas vietas un vietas, kas pieejamas
parbaudei uniespéjamai apkopei.

«Veicot savienojumus, izmantojot parejas
veidgabalus ar vitném un ar varstiem, citiem
veidgabaliem vai iericém, janodrosina pilniga
vitnoto savienojumu savietojamiba saskana
ar PN-EN ISO 21003 3. dalas ,Veidgabali* 7.1.4.
punkta noteiktajam prasibam. Ja tiek konsta-
téta neatbilstiba, jaizmanto pieméroti parejas
adapteri, lai nodrosinatu drosu pareju starp
dazadiem vitnu tipiem.

4.CAURULU LIEKSANA

FERROINSTALLATION SYSTEM caurules diametra
diapazona no 16 [idz 32 mm var veidot, liekot,
izmantojot piemérotus instrumentus, pieméram:
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«iekséjas atsperes,
«aréjas atsperes,
« caurulu locitaji.

5. TEHNISKAS PIEZIMES

+Minimalajam lieces radiusam jabat 4-5 x Dz, kur
Dz ir caurules aréjais diametrs.

« Likumus nedrikst veikt attaluma, kasir mazaks par
10reizém lielaks par caurules aréjo diametruno
armatdras, joir jaierobezo parmérigas mehaniskas
slodzes, kas tiek parnestas uz savienojumiem
un veidgabaliem.

6.CITAS UZSTADISANAS VADLINIJAS
a) NepiecieSamais attalums starp caurulu skavam:

Diametrs [mm)] 16x2 20x2 26x3 32x3

Maksimalais attalums 12

starp balstiem [m] 131516

b) SILTUMA IZPLESANAS KOMPENSACIJA
UzstadiSanas laika janem véra caurulu termiska
izplesanas, kas rodas barotnes temperatarasizmai-
nurezultata. FERRO PRESS sistéma izmantotajam
PERT-AI-PERT un PEX/AL/PERT caurulémlinearais
termiskas izplesanas koeficientsir tikai 0,025 mm/
(m-K). Sis zemas vértibas dé| nav nepieciesams
izmantot klasiskus kompenséjosus risingjumus,
pieméram, U veida cilpas vai specialiizstradatas
elastigas rokas. IzpleSanas kompensaciju var pa-
nakt dabiski,izmantojot marsrutésanasvirziena
izmainas, kas izriet no iekartas izkartojuma un
telpiska izvietojuma.

7.TIPISKI TERMISKAS IZPLESANAS
KOMPENSACIJAS RISINAJUMI IETVER:

a) Fikséto punktu izmantosana

Fiksétie punktisadalainstalaciju sekcijas, no kuram
katra patstavigi kompensé siltuma izplesanos.
Fikséts punkts ir caurules balsts, kas novéers
aksialo kustibu. Visbiezak to izgatavo, izmanto-
jot skavu, kas blokéta ar diviem veidgabaliem,
pieméram, diviem savienojumiem vai sakabes
un tee kombinaciju.

T-veida
savieno-
jums

turétajs savienojums



Ar atbilstosu fikséto punktu atstarpi virsmas
iekarta, kas izgatavota no FERRO PRESS cau-
rulém un veidgabaliem, ir iespé&jams pilniba
novérst nepiecieSamibu péc kompensatoriem.
Karedzams turpmak minétajos aprékinos, mak-
simalais pielaujamais attalums starp fiksétajiem
punktiemir 10 m.

Darbibas parametri:
*maksimala temperatdra: 90°C
«uzstadisanas temperatara: 5°C
«temperataras starpiba: AT = 85°C
- Termiskas izplesanas koeficients:
a=0,025 mm/(m-K)
«attalums starp fiksétiem punktiem:L=10m
« termiskais pagarinajums:
AL=ATxaxL=85x0,025x10=21,25mm

Analizétaja gadijuma caurule saspragst par
aptuveni 2,2 cm, kas praksé nav pamanams
10 m garuma un neietekmé sistémas darbibu.
Vertikaliem braucieniem maksimalais fikséto
punktu attalums atbilst tris stavu augstumam,
i i a i i, I1dz 10 m. Fikséts
erobezota skava,
kas panakta, blokéjot cauruliar diviem veidga-
baliem. Turklat zem katras tee, kas kalpo ka filiale
atseviSkiem staviem, ir jauzstada un japievelk
térauda skava ar gumijas ieliktni, lai pilniba
novérstu aksialo caurulu kustibu.

Starp fiksétiem punktiem jaizmanto bidamie
balsti, kas izvietoti saskana ar 4.a iedalu. Mars-

rutésana aizsargcaurulvados vai siltumizola-
cija (zem gridas un sléptas iekartas): Frézéjot
aizsargcaurulvados vai siltumizolacija, siltuma
izpleSanas kompensacija nav nepiecieSama,
ja caurulém ir atauts brivi parvietoties zem
siltuma slodzes. Sim nolGkam darba caurules
ir jaizolé, un ieteicama veidgabalu izolacijas

)

Jarodas projektésanas vai uzstadisanas
problémas, kas saistitas ar termiskas izple-
Sanas kompensaciju, ieteicams sazinaties ar
FERRO tehniskajiem konsultantiem (talruna
numuriir norad instrukcijas pédéjalapa).

8.SILTUMIZOLACIJA

a) PERT-AI-PERT un PEX/AL/PERT caurules ir

jaizolé sadu iemeslu dé:

«udens tvaiku kondensacijas novérsana un
auksta tdens temperatiras paaugstinasanas
ierobeZo$ana - attiecindma uz auksta adens
sistémam;

+siltuma zudumu un temperataras krituma
samazinasana — attiecinama uz karsta ddens
un apkures sistemam.

Minimalie izolacijas biezumi butu japienem
saskanaar vértibam, kas noteiktas paslaik speka
esosajaregula par tehniskajiem nosacijumiem,
kas jaievéro ékam un to atrasanas vietai. Visi
bavnieciba paredzétie izolacijas materiali ir
atlauti izolacijas iekartam, kas izgatavotas no
FERRO PRESS sistémas komponentiem.

9.IEKLUSANA CAUR SIENAM UN EKU
STARPSIENAM

Lai izvairitos no nekontrolétas fiksétu punktu
veidosanas vai caurules bojajumiem, iek|Gsana
caur starpsienam javeic aizsarguzmavas, kas
izgatavotas no PVC, PP, PE vai térauda, kuru
diametrsir vismaz divas reizes lielaks par darba
caurules diametru. Uzmavai jabat izvirzitai
arpus starpsienas vismaz par 2 cm katra pusé.

10. UGUNSDROSIBA

FERRO PRESS uzstadisanas sistémas caurules
un veidgabali atbilst B2 uzliesmojamibas klasei
saskanaar DIN 4102. Sadedzinot, PERT neizdala
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Tpasi kaitigas vielas, pieméram, dioksinus vai
Udenraza hloridu. Lai novérstu ugunsgrékaizpla-
tiSanos caur dienesta caurlaidém ugunsdrosibas
siends, jaizmanto starpsienas klasei atbilstosas
ugunsizturibas klases ugunsdrosibas izolacija.

11.UV STAROJUMA IETEKME

UV starojums nelabvéligi ietekmé PERT veikt-
spéjasipasibas,ipasiilgstosas tiesu saules staru
iedarbibas laika. Tas attiecas gan uz virsmas
sistému uzglabasanu, gan uzstadisanu. Caurules
jauzglaba segtas unapsildamas noliktavas un uz-
stadisanas laika jaaizsarga ar atbilstosuizolaciju.

12.ZEMU UN AUGSTU TEMPERATURU
IETEKME

FCOMFORT un FPOWER caurulu uzglabasana
un transportésana zem nulles temperataras
nav atlauta. Caurulesir jaaizsarga arino siltuma
avotiem.Uzstadisanas darbus drikst veikt tikai:
> 0°C - caurulu ieklasana,

> 5°C — savienojumu izveide.

Pirms uzstadisanas ieteicams aklimatizéties
vismaz 4 stundas aptuveni 14 °C temperatara.

13.INSTALACIJAS MARSRUTESANA

lekartai jabat novirzitai ta, lai nodrosinatu
sistémas drenazu un gaisa izpltdi. Cauruju
marsrutésanajanem véraarisiltumaizpleSanas
kompensacijas nepiecieSsamiba.

14.DEZINFEKCIJA - Legionella

Legionella baktérijas attistas temperataras

diapazona no 25 lidz 50°C. FERRO sistémas

caurules to gludas virsmas un izturibas pret

koroziju dé| neveicina to augsanu.

Lai samazinatu risku:

«izmantot karsta Gdens sistémas ar cirkulaciju,

« periodiski veikt termisko dezinfekciju ar Gdeni
> 60°C temperatara,

«iztuksSojiet neizmantotasiekartasizslégsanas
periodos.

15. KIMISKA IZTURIBA

Polietilénam ir augsta izturiba pret visbiezak
izmantotajam kimikalijam. Tomér, novértéjot
FERRO uzstadisanas sistemas kimisko izturibu,
janemvéraariciti sistémas materiali, pieméram:
*mising (CW617N),

«O-gredzena blives,

*PE gredzeni,

*nerUséjosa térauda preses piedurknes.

16. ELEKTROSTATISKA LADINA
UZKRASANAS
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Polietiléens var uzkrat elektrostatiskos ladinus;
tapéc to nedrikst izmantot uzliesmojosu vai
spradzienbistamu skidrumu parvadasanai.

17.SPIEDIENA PARBAUDE

Hermétiskuma testa parametri:

«apkures sistéma: maksimalais darba spie-
diens + 2 bar,

-Udensapgades sistéma: 1,5 x maksimalais
darba spiediens.

«Detalizéta testa procedira ir aprakstita:

«,Apkures iekartu izpildes un pienemsanas
tehniskie nosacijumi” — COBRTI INSTAL, Var-
Sava 2003,

- Udensapgades iekartuizpildes un pienemsa-
nas tehniskie nosacijumi’ — COBRTI INSTAL,
Varsava 2003.

18.INSTRUMENTI PRESEJAMO
SAVIENOJUMU IZVEIDEI

FERRO sava piedavajuma nodrosina profesio-
nalus NOVOPRESS presésanas instrumentus.
Veicot savienojumus press sistéma, jaizmanto
tikai tehniski darba kartiba esosi presésanas
instrumenti un atbilstosi izvélétas presésanas
spiles, kas atbilst nepiecieSamajam presésanas
profilam.

Janem veéra, ka gan presésanas instrumentam,
gan presésanas spilém ir noteikts ekspluatacijas
kalposanas laiks. Presésanas spiléem paredzétais
kalposanas laiks ir 15 000 ciklu / preséjumu,
savukart presésanas instrumentam — 40 000
ciklu / preséjumu. Sasniedzot noradito ciklu
skaitu, instrumenti un spiles japarbauda, ja-
nodod servisa vai janomaina saskana ar razotaja
ieteikumiem.

Ipasa uzmaniba japievérs presésanas spilu aktu-
alajam tehniskajam stavoklim, jo to nolietojums,
bojajumi vai netirumi var negativi ietekmét
izveidota savienojuma kvalitati. NOVOPRESS
norada, ka pareizi izvéléta ierice kopa ar atbil-
stosam spilém un presésanas gredzeniem veido
sistému, kas nodrosina uzticamus un stabilus
savienojumus. Razotajs uzsver ari regularas
instrumentu apkopes un servisa nozimi, jo
tas tiesiietekmé to izturibu un darba drosibu.
Presésanas instrumentiem ACO/ECO203 NO-
VOPRESS cita starpa norada 2 gadu servisa
intervalu, ka ari iespéju nolasit ierices datus,
izmantojot NovoCheck lietotni, kas atvieglo
instrumenta darbibas un ekspluatacijas kontroli.
Uzmanibu: Bojatus, nolietotus, tehniski ne-
atbilstosus instrumentus vai instrumentus,
kuriem ir parsniegti nepiecieSamie parbaudes
intervali, nedrikst izmantot press sistémas
savienojumu izveidei.

Izmantojot citu razotaju presésanasinstrumen-
tus,iepriek$ noraditie parametrivar atskirties.



Vienmér jaiepazistas arinstrumenta / presésanas
spilu razotaja noradijumiem.

1. FERRO PRESS PAIGALDUSSUSTEEM

FERRO PRESS PAIGALDUSSUSTEEM, mis koosneb

torudest ja liitmitest labim&odus 16, 20, 26, 32

mm, esindab korget kvaliteeti ja tookindlust.

Need omadused tulenevad mitmest olulisest

elemendist:

«FPOWER PEX/AL/PERT jaF COMFORT PERT/
AL/PERT mitmekihilised torud on valmistatud
laserkeevitatud alumiiniumkihist, mis tagab
oluliselt suurema vastupidavuse jalekkekind-
luse vorreldes varasemate liitmismeetoditega,
nagu kattuv keevitus. See tehnoloogia tagab
parema méotmestabiilsuse ja paigalduse
pikema kasutuseali.

« Pressi- ja surveliitmikke valmistatakse tipptase-
mel materjalidest, nagu CW617N-4MS messing,
roostevabateras ja EPDM tihenduselemendid.

«Tootmises kasutatakse ainult kaasaegseid ja
kvaliteetseid materjale. Torud on valmistatud
PERT-poluetuleenist, millel on suurenenud tem-
peratuurikindlus, véimaldades pidevat to6d kuni
95°C temperatuuridel. Messingkomponendid
onvalmistatud CW617N messingist, mis vastab
rangetele hligieeninduetele, mis on satestatud
ELi direktiivides (4MS Common Approach).

FERRO PRESSINSTALLATION SYSTEM on méel-

dud kasutamiseks:

«radiaatori keskkutteststeemid,

«pinnaktte ststeemid (pérand ja sein),

+kodumajapidamiste kuuma ja kilma vee
ststeemid,

«jahutatud veesusteemid.

FERRO PRESSI PAIGALDUSSUSTEEMI MAKSI-

MAALSED TOOPARAMEETRID:

«keskkute (CH): 90°C / 6 bar; 95°C / 3 bar

«kilm vesi: 20°C/ 10 bar

«Kodune soe vesi (DHW): 60°C / 10 bar, koos
legionellavastase termilise desinfitseerimisega
(Ulekuumenemine).

2.FERRO PRESSI PAIGALDUSSUSTEEM —
juhised iihenduste t '

a) LOIKAMINE F POWER / F COMFORT TORUD
— MITMEKIHILISED TORUD

Torud tuleb Idigata vajaliku pikkuseni, mis on
toruteljega risti, sailitades sileda ja Uhtlase
|6ikeserva. Voib kasutada ainult paigaldussus-
teemide jaoks moeldud spetsiaalseid tooriistu,
nagu mitmekihilised torukaarid voi poérlevad
toruldikurid. Oige I6ikamine on eeltingimus toru

Gigeks paigaldamiseks liitmikku ja lekkekindla
lite tagamiseks.

b) KALIBREERIMINE JA VIISUMDAMINE
Parast I6ikamist tuleb toru kalibreerida, et
taastada selle algne tmmargune kuju, mis vois
|16ikamise kaigus veidi deformeeruda (ovali-
seeruda). Samal ajal peab sisemine serv olema
kallastatud, mis takistab O-ronga tihendite
kahjustamist liitmikku paigaldatud kokkupaneku
ajal. See samm on Uhenduse vastupidavuse ja
tookindluse seisukohalt kriitilise tahtsusega.

c) EELPRESSIMISE ETAPP

Korrektselt I6igatud, kalibreeritud ja viigistatud
toru tuleb sisestada aksiaalselt messingist kin-
nituskere jaroostevabast terasest hulssivahele,
kuni saavutatakse taielik sisestusstigavus. Oige
paigaldamine kinnitatakse, kui valge torukiht
muutub PE plastrénga kontrollavade kaudu
nahtavaks. Sisestusstigavuse visuaalne kontroll
annab taiendava kaitsemehhanismikorrektseks
kokkupanekuks.

d) UHENDUSE VAJUTAMINE
Surumine tuleb teha kasitsi voi elektrilise pressi-
tooriistaga (elektriline — pohitoitel voi akutoitel),
mis on varustatud TH-profiiliga pressildugadega
(soovitatav). FERRO pressi liitmikud suurustes
DN16 ja DN20 voivad olla pressitud TH, H voi
U léugadega, mis teeb neist universaalsed
kinnitused. Teisimootmeid, DN26 ja DN32, voib
suruda ainult TH-profiiliga Ibugadega.
Fotodel on TH-profiiliga Iduad.

e) UHENDUS

Pressiithendus on mitte-lahtivoetav (pusiv)
Uhendus, mis voimaldab seda torude ja liitmike
Uhendamise meetodit kasutada pérandapéran-
date ja seinte paigaldamisel. Selliste paigalduste
tehniline néue on kaitsetoru kasutamine; Poola
kehtivate ehitusnormide kontekstis tahendab
see, et paigaldus peab olema kaitstud sooju-
sisolatsiooniga.

3.FERRO PAIGALDUSSUSTEEMIS
KOKKUSURUTUD (KRUVITUD) UHENDUSE
LOOMINE

a) LOIKAMINE

Torud peavad olema|6igatud vajaliku pikkuseni,
mis on toru teljega risti, Idigatud serv sileda ja
Uhtlaselt. V6ib kasutada ainult spetsiaalseid pai-
galdussusteemide tooriistu, nagu mitmekihilised
torukaarid voi poorlevad I6ikurid. Oige I6ikamine
on eeltingimus torude 6igeks paigutamiseks ja
lekkekindla Ghenduse tagamiseks.

b) MUTRI JA JAGAMISRONGA PAIGALDAMINE
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Vahetult parast I6ikamist tuleb tavalise toru
otsa asetada mutter jalohestatud rongas. See
tuleb teha enne kalibreerimist ja hahutamist,
sest parast neid operatsioone ei ole voimalik
neid elemente paigaldada. Lohestatud rongas
mangib tihendamises olulist rolli — mutri pingu-
tamisel avatud votmega Uhenduselemendile (nt
radiaatori Uhenduskonsool) hammustab rongas
jark-jargult toruseina, tagades toru vastupidava
ja lekkekindla istutuse liitmikuprofiili sees.

c) KALIBREERIMINE JA LIMFISEERIMINE

Enne thenduse tegemist tuleb toru kalibreerida,
ettaastadaselle algne Ummargune kuju, mis vois
|dikamisel veidi deformeeruda. Jargmisena tuleb
sisemine serv kallutada. See kaitseb liitmiku
tihendusrongaid (O-rongaid) kokkupaneku ajal
tekkivate kahjustuste eest.

d) UHENDUSE ETTEVALMISTAMINE

Korrektselt16igatud, kalibreeritud ja |6hestatud
toruotsa tuleb paigaldada kooniline kraan koos
mutri ja I6hestatud rongaga. Ettevalmistatud
komplekt saab seejarel kinnitada kollektori pis-
tikupesa kulge voiradiaatori thenduskonsoolile,
saavutades vastupidava jalekkekindla Ghenduse.

MARKUSED

Kohustuslik on jargida selles juhises sisalduvaid

reegleid ja soovitusi.

«Paigaldustoid voib teha ainult positiivsetel
temperatuuridel, st torude paigaldamisel tle
0°C jaUhenduste tegemiseks Ule 5°C.Enne pai-
galdamist soovitatakse torud aklimatiseerida,
hoides neid vahemalt 4 tundi mitte madalamal
temperatuuril kui 14°C.

«Torud tuleb |6igata ainult risti oma teljele, ka-
sutades selleks otstarbeks moéeldud tooriistu,
tagades toruotsa Uhtlase kontakti litmikuga
kogu Umbermoddu ulatuses.

«Toruotsad tuleb kalibreerida (laiendada) ja

66delda sobiva kalibraatori/reameriga.

«Kasitsi pressitavate tooriistade kasutamisel
tuleb need kalibreerida vastavalt tootja juhis-
tele enne t66 algust, et taielik (100%) Idualuu
sulgumine oleks véimalik testitsukli ajal ilma
kinnituseta.

«Pressithendusi, pusivate Uhendustena, voib
kasutada paigalduse marsruutimisel seinte
ja pérandaaluste puhul.

«Pressithendused tuleb teha ainult TH-profii-
liga Ibugadega (soovitatav) kdigi méotmete
jaoks. 16- ja 20-aastaste puhul on lubatud
H- ja U-l6ualuud.

«Kompressioonithendusivoib kasutada ainult
nahtavates kohtades ning neis, mis on ligipaa-
setavad kontrolliks ja véimalikuks hoolduseks.

«KuiUhendusi tehakse keermetega Glemineku-
litmite ja ventiilide, teiste liitmikute voi sead-
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metega, tuleb tagada keermestatud Ghenduste
taielik Ghilduvus vastavalt PN-EN ISO 21003, osa
3 —Kinnituste punktis 7.1.4 satestatud nduetele.
Kuituvastatakse mittevastavus, tuleb kasutada
sobivaid Uleminekuadaptereid, et tagada
ohutu tleminek erinevate I6imettupide vahel.

4. TORUDE PAINUTAMINE

FERRO PAIGALDUSSUSTEEMI torusid labi-
mo&odus 16-32 mm saab vormida painutades
sobivate tooriistadega, naiteks:

«sisemised vedrud,

«valisvedrud,

«torupainutajad.

5. TEHNILISED MARKUSED

*Minimaalne painutusraadius peaks olema 4-5
x Dz, kus Dz on toru valislabimoot.

«Koverdusi ei tohi teha kaugusega, mis on vahem
kui 10 korda toru valislabimaat litmikust, kuna
on vaja piirata liigseid mehaanilisi koormusi,
mis kanduvad litmitele ja liitmitele.

6.MUUD PAIGALDUSJUHISED

a) Vajalik vahe toruklambrite vahel:

Labim&ot [mm 16x2 20x2 26x3 32x3

Maksimaalne kaugus
tugede vahel [m] 12 13 15 16

b) SOOJUSPAISUMISE KOMPENSATSIOON
Paigaldamisel tuleb arvestada torude soojuspai-
sumist, mis tuleneb keskkonna temperatuurimuu-
tustest. FERRO PRESS susteemis kasutatavate
PERT-AI-PERT ja PEX/AL/PERT torude puhul
on lineaarne soojuspaisumiskoefitsient vaid
0,025 mm/(m-K). Selle madala vaartuse tottu ei
ole vaja kasutada klassikalisi kompenseerivaid
lahendusi nagu U-kujulised aasad voi spetsiaal-
selt disainitud painduvad varred. Laienemise
kompensatsioonisaab loomulikult saavutada,
kasutades marsruutimise suuna muutusi, mis
tulenevad paigalduse paigutusest jaruumilisest
paigutusest.

7.TUUPILISED SOOJUSPAISUMISE
KOMPENSATSIOONI LAHENDUSED
HOLMAVAD:

a) Fikseeritud punktide kasutamine
Fikseeritud punktid jagavad paigalduse osadeks,
millest igaliks kompenseerib soojuspaisumist
iseseisvalt. Fikseeritud punkt on torutugi, mis
takistab telgelist liikumist. Kdige sagedamini
tehakse seda klambriga, mis on blokeeritud kahe
kinnitusega, nt kahe Uhendusega voi thenduse
Jja T-tee kombinatsiooniga.



A 4

T-liitmik kinnitus liitmik

Oige fikseeritud punktide vahega pinnale
paigaldatud paigalduses, mis on valmistatud
FERRO PRESS torudest ja liitmitest, on voimalik
kompensaatorite vajadus taielikult korvaldada.
Nagu allpool olevatest arvutustest néha, on
maksimaalne lubatud fikseeritud punktide
vahe 10 m.

Tooparameetrid:

*maksimaalne temperatuur: 90°C
*paigaldustemperatuur: 5°C

«temperatuuri erinevus: AT = 85°C

« Termiline paisumiskoefitsient:

a=0,025 mm/(m-K)

«kaugus fikseeritud punktide vahel: L =10 m
«termiline elongatsioon:
AL=ATxaxL=85x0,025x10=21,25mm

Analtusitud juhul kdverdub toruumbes 2,2 cm,
mis praktikas on 10 m pikkusel markamatu ega
mojuta susteemi to66d. Vertikaalsete radade
puhul vastab fikseeritud punktide maksimaalne
vahe kolme korruse kérgusele koos plaadi
paksusega, st kuni 10 m. Fikseeritud punkt on
teljel piiratud klamber, mis saavutatakse toru
blokeerimisega kahe liitmikuga. Lisaks tuleb iga
T-tee all, mis toimib haruna Uksikutele korrustele,
paigaldada ja pingutada terasklamber kummist
sisestusega, et taielikult korvaldada aksiaalne
toru lilkumine.

Fikseeritud punktide vahel tuleb kasutada li-
bisevaid tugisid, mis on paigutatud vastavalt
paragrahvile 4a. Kaitsetorude voi soojusisolat-
siooni marsruutimine (p6érandaalused ja varjatud
paigaldused): Kaitsetorudes voisoojusisolatsioonis
veerestamisel ei ole vaja soojuspaisumise kom-
penseerimist, tingimusel, et torudel on lubatud
vabalt likuda soojuskoormuse all. Selleks tuleks
té6torud isoleerida ning soovitatav on pidev
isolatsioon liitmikel.

7/

Kuitermilise p
seotud proj kt
soovitatakse poorduda FERRO tehniliste kon-
sultantide poole (telefoninumbrid on toodud
selle juhise viimasel lehel).

1d N

8.SOOJUSISOLATSIOON

a) PERT-AI-PERT ja PEX/AL/PERT torud peavad

olemaisoleeritud jargmistel pohjustel:

«veeauru kondenseerumise ennetamine jaktlma
vee temperatuuri téusu piiramine — kehtib kilma
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vee sUsteemidele,

*soojuskadude ja temperatuurilanguste va-
hendamine — rakendatakse DHW ja kuttesus-
teemide puhul.

Minimaalsed isolatsioonipaksused tuleks keh-
testada vastavalt kehtivas maaruses satestatud
véaartustele, mis kasitlevad hoonete janende asu-
kohatehniliste tingimuste taitmist. Kdik ehituses
kasutamiseks méeldudisolatsioonimaterjalid on
|lubatud FERRO PRESS slisteemi komponentidest
isolatsioonipaigaldistes.

9.LABIMURDMISED LABI SEINTE JA
HOONETE VAHESEINTE

Et valtida kontrollimatut fikseeritud punktide
moodustumist voi toru kahjustusi, tuleks vahe-
seinte kaudu labistada kaitsevarrukad, mis on
valmistatud PVC-ST, PP-st, PE-st voi terasest,
mille labimdot on vahemalt kaks korda suurem
kuitoodtoru. Varrukas peaks kummalgikuljel olema
vaheseinast véhemalt 2 cm ulatuses.

10. TULEKAITSE

FERRO PRESS paigaldussusteemi torud ja liitmikud
vastavad DIN 4102 jargi suttivusklassile B2. Poleta-
misel eivabasta PERT eriti kahjulikke aineid nagu
dioksiine ega vesinikkloriid. Et valtida tule levikut
teenistuslabipaasude kaudu tuleeraldusseintes,
tuleb kasutada tulekindluse klassi isolatsiooni,
mis vastab vaheseina klassile.

11.UV-kiirguse MOJU

UV-kiirgus mojutab negatiivselt PERT-i jdudluso-
madusi, eriti pikaajalise otsese pail Iguse
kées.See kehtib nii pinnale paigaldatud stisteemide
hoiustamise kui ka paigaldamise kohta. Torud
tuleb hoida kaetud ja soojendusega ladudes
ning paigaldamisel kaitsta sobivaisolatsiooniga.

12. MADALATE JA KORGETE
TEMPERATUURIDE MOJU

FCOMFORTIi ja FPOWER torude ladustamine ja
transportimine miinuskraadidel ei ole lubatud.
Torusid tuleb kaitsta ka soojusallikate eest. Pai-
galdustoid vaib teha ainult jargmistes kohtades:
>0°C - torude paigaldamine,

>5°C —Uhenduste tegemine. Enne paigaldamist
soovitatakse aklimatiseerida vahemalt 4 tundi
umbes 14°C juures.

13. PAIGALDUSE VALJASOIT

Paigaldus peab olema juhitud nii, et sisteem
saaks drenaazi ja 6hu ventilatsiooni. Torude mars-
ruutimine peaks arvestama ka soojuspaisumise
kompensatsiooni vajadusega.
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14. DESINFITSEERIMINE - Legionella

Legionella bakterid arenevad temperatuuriva-

hemikus 25-50°C. FERRO susteemi torud, tanu

omasiledale pinnale ja korrosioonikindlusele, ei

soodusta nende kasvu.

Riski vahendamiseks:

- kasutada DHW susteeme koos ringlusega,

«perioodiliselt teostatakse termilist desinfitsee-
rimist veega > 60°C juures,

«tuhjendada kasutamata rajatisi seisakumis-
perioodidel.

15.KEEMILINE VASTUPIDAVUS

PolUetuleenil on suur vastupidavus enamiku
kasutatavate kemikaalide suhtes. Siiski tuleks
FERRO paigaldussusteemi keemilise vastupi-
davuse hindamisel arvestada ka teisi ststeemi
materjale, naiteks:

*messingist (CW617N),

«O-rénga pitserid,

*PE réngad,

«roostevabast terasest pressivarrukad

16.ELEKTROSTAATILISE LAENGU
KOGUNEMINE

PolUetuleen voib koguda elektrostaatilisi laen-
guid; seetottu ei tohi seda kasutada suttivate
voi plahvatusohtlike vedelike transportimiseks.

17.ROHUTEST

Pingetuse testi parameetrid:

« kittesUsteem: maksimaalne to6réhk + 2 bari,

« Veevarustussusteem: 1,5 x maksimaalne toorohk.

« Uksikasjalik testiprotseduur on kirjeldatud
jargmistes allikates:

«"Kutteseadmete teostamise ja aktsepteerimi-
se tehnilised tingimused” — COBRTI INSTAL,
Varssavi 2003,

«“Veevarustuse rajatiste teostamise ja aktsep-
teerimise tehnilised tingimused” — COBRTI
INSTAL, Varssavi 2003.

18. TOORIISTAD PRESSUHENDUSTE
TEGEMISEKS

FERRO pakub oma valikus NOVOPRESSi profes-
sionaalseid pressimistooriistu. Press-stusteemi
Uhenduste tegemisel tuleb kasutada ainult
tehniliselt korras pressmasinaid ning digesti
valitud pressldugu, mis vastavad noutavale
pressimisprofiilile.

Tuleb meeles pidada, et nii pressmasinal kui ka
presslougadel on kindlaks maaratud kasutusiga.
Pressldugade kasutuseaks loetakse 15 000
tsuklit / pressimist, pressmasina kasutuseaks
aga 40000 tsuklit / pressimist. Parast maaratud
tsuklite arvu saavutamist tuleb tooriistad ja lduad



kontrollida, hooldada véivélja vahetada vastavalt
tootja soovitustele.

Erilist tahelepanu tuleb pdorata presslougade
jooksvale tehnilisele seisukorrale, kuna nende
kulumine, kahjustumine voi méardumine voib
negatiivselt méjutada tehtud Ghenduse kvaliteeti.
NOVOPRESS margib, et digestivalitud seade koos
sobivate |dugade ja pressrongastega moodustab
sUsteemi, mis tagab usaldusvéaarsed ja stabiil-
sed Uhendused. Tootja réhutab ka téoriistade
regulaarse hoolduse ja teeninduse olulisust,
kuna see mojutab otseselt nende vastupidavust
jatéoohutust.

ACO/ECO203 pressmasinate puhul margib NO-
VOPRESS muu hulgas 2-aastast hooldusinter-
valli ning véimalust lugeda seadme andmeid
NovoChecki rakenduse kaudu, mis lihtsustab
tooriista too ja kasutamise kontrollimist.
Téhelepanu: Rikkis, kulunud, kahjustatud voi
néutud kontrolliperioodi Uletanud td6riistu ei tohi
kasutada press-ststeemi Uhenduste tegemiseks.
Teiste tootjate pressmasinate kasutamisel voivad
eespool toodud parameetrid erineda. Alati tuleb
tutvuda tooriista/ presslougade tootja juhistega.

1. CUCTEMA BCTAHOBJIEHHA FERRO PRESS

CucteMa BcTtaHoBneHHa FERRO PRESS, wo

cKnagaeTbea 3 Tpy6 | GiTUHTIB AiameTpom 16,

20, 26, 32 MM, 3a6e3neydye BUCOKY AKICTb i Ha-

AiMHICTb. LLi 0coBnMBOCTI BUNAMBAIOTD i3 KiflbKOX

KMIOHOBUX €NeMEHTIB:

- BaraTolwaposi Tpy6u F POWER PEX/AL/PERT
Ta F COMFORT PERT/AL/PERT BUroTOBAAKOTLCS
3 N1a3epHO-3BapPOBaHNM aNlOMIHIEBUM Wa-
pOoM, Lo 3a6e3neydye 3HaYHO BULLY MILHICTb
i repMEeTUYHICTb MOPIBHAHO 3 NonepeaHiMu
MeTofaMM 3'eIHaHHs, TaKUMU SIK 3BaploBaHHS
3 nepekpuTTaM. Lia TexHonoria 3a6esnevye
noKpalleHy cTabinbHicTb po3Mipis i goBWMI
TEPMiH CNYXX6M YCTaHOBKM.

- MpecoBsi Ta KOMAPECINHI GITUHIN BUrOTOBNA-
I0TbCA 3 MaTepianis HaBULLOrO KNacy, Taknx
aknaTyHb CW617N-4MS, HepkaBitoya cTanb Ta
repmeTusytodi enemeHT EPDM.

Y BUPOGHULTBI BUKOPUCTOBYIOTbCA NULLE
cyuyacHi, AKicHi MaTepianu. Tpy6u BUroTOBMEHi
3 nonietuneHy PERT 3 nigBuileHolo Temnepa-
TYpPHOLO CTIMKICTIO, Wo Ao3BoNsAE 6e3nepeps-
HO MpautoBaTh Npu TemnepaTypax go 95°C.
J1aTyHHiI KOMMNOHEHTWU BUTOTOB/EHI 3 NaTyHi
CW6I7N, Wwo BianoBigae cyBOpUM ririeHiYHUM
BWMOraMm, BU3Ha4eHUM anpektueamm €C (4MS
Common Approach).

CUCTEMA BCTAHOBJIEHHA MPECA FERRO
npusHayeHa Ana BUKOPUCTaHHA y:

+ pafiaTopHi cUCTEMU LLEHTPANbHOMO ONaneHHs,

- MOBEpPXHEBI cMCTEMU onaneHHs (nignora Ta
cTiHa),

- [lomMaluHi cucTeMu rapsayoi Ta xonodHoi Boau,

+ CUCTEMU OXONOOXKEHOI BOAM.

+ MakcumanbHi po6oui napametpn CUCTEMA

BCTAHOBJ/TEHHA FERRO PRESS:

- LueHTpanbHe onaneHHs (CH): 90°C / 6 6ap;
95°C/3 6ap

- XonoaHa soaa: 20°C /10 6ap

- rapsiya no6yTosa Boaa (DHW): 60°C /10 6ap,
3 aHTUNErioHeNNBOK TePMIYHOK Ae3iHpeK-
uieto (neperpis).

2. CUCTEMA BCTAHOBJIEHHA FERRO
PRESS - iHCTPYKLUifl 3 BCTAaHOBMEHHA
3’egHaHb

a) PIBAHHA F POWER / F KOMOOPTHUX TPYE
- BATATOLLIAPOBI TPYBEM

Tpy6u NOTPiIGHO pi3aTn Ha HEOBXIAHY AOBXKU-
HY, NepneHanKynspHy oci Tpy6u, 36epiratoymn
rnagKuni i piBHOMIPHWI 3pi3aHni Kpan. MoxyTb
BMKOPWCTOBYBATUCS NWLLIE CMeLliani3oBaHi iHCTPY-
MEHTM, NPU3HaYeHi NS MOHTa)KHMX CUCTEM, Taki
AK 6araTolapoBi HOXMLI ANs TPY6 a60 POTOPHI
Tpy6opi3n. MpaBunbHe pisaHHA € HeobXiaHo©
YMOBOIO 11191 NPaBU/bHOIO BCTaBNEHHSA TRY6U Y
PITUHT i 3a6e3neyeHHsa repMeTUYHOrO 3'€AHAHHS.

b) KAJTIEPYBAHHA TA ®ACO

Micna po3pizaHHa Tpy6y NoTpi6HO BigKani-
6pyBaTy, LWO6 BIAHOBUTK ii MoYaTKoBY Kpyrny
PopMmy, aka Morna 6yTn Tpoxu aedopmoBaHa
(oBanizoBaHa) nia Yac pospizaHHa. BogHouac
BHYTPIWHIN Kpa Mae 6yTU CKOLWEHWN, Lo
3ano6irae NOWKOAXEHH!O yLinbHeHb O-KinbLs,
BCTaHOBNEHMX Y GITUHTY Nif Yac cKnaaaHHs. Lien
eTan KPpUTUYHO BaXKIMBUWIA 1N 1OBrOBIYHOCTi Ta
HafliMHOCTI 3'eAHaHHA.

c) ETAN NEPEAMPECYBAHHA

MpaBWbHO BMpi3aHa, kKanibpoBaHa Ta CKoleHa
Tpy6a Mae 6y T BCTaBEHa OCbOBO MiX KOPyCOM
naTyHHoOro GITUHIY Ta Hepy)KaBsiloyoto cTane-
BOIO MN1b3010, AOKM He Gyae AOCATHYTO NOBHOI
rANGUHK BCTaBKW. MpaBubHe BCTaBNEHHS
NiaTBEPAXKYETLCS, KONW 6iNnii LWap Tpy6u cTae
BMAVMMYMM Yepes OrNaAoBi OTBOPYW B MNacTu-
KOBOMY KinbLi PE. BidyanbHuin ornag rmubuHn
BCTaBKy 3abe3nedye 4OAATKOBMIA 3aXMCT ANA
NPaBUIbHOTO MOHTaXY.

d) HATUCKAHHSA HA 3'€JHAHHA

MpecyBaHHsA Mae BUKOHYBaTUCS PyYHUM abo
XXMBHUM MPECOM (eNeKTPUYHUM — Bifl Mepexi
abo Bif 6aTapew), ocHaleHUM TH-NpodinbHM-
MW NPECOBMMM Lilenenamm (PEKOMeHA0BaHo).
MpecoBi ¢iTnHrM FERRO po3mipis DN16i DN20
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MOXYTb npecyBaTtuca winkamm TH, H a6o U, wo
POBUTH iX YHiBEepcanbHUMKN QiTUHIaMK. [HLWLT
BUMipu, DN26 i DN32, MOXKHa npecyBaTu nuiwie
wenenamu TH-npodinto.

Ha ¢oTo BuaHo wenenn TH-npododinto.

) 3B'930K

MpecHe 3'eAHaHHA — Le He3'eAHYBaHM (NocTin-
HWI) 3'€AHAHHS, LLLO O3BONAE BUKOPUCTOBYBaTH
Len cnoci6 3'egHaHHA TPY6 | diTUHrIB Y nignoro-
BUX CTAXKaX i CTiHax. TexHiYHOW BMMOrot anga
TaKKX yCTAHOBOK € BUKOPUCTAHHA 3aXMCHOro
KaHany;y KOHTeKCTi YNHHWUX ByaiBenbHUX HOPM
[Monblui Lle 03Hayae, Lo ycTaHoBKa Mae 6yTn
3axulleHa Tennoisonauieto.

3. CTBOPEHHSI KOMMNPECIAHOIO
(FBUHTOBOrO) 3'€AHAHHS B CUCTEMI
BCTAHOBJ/IEHHA FERRO

a) PIBAHHA

Tpy6u NoTPi6HO Pi3aTn Ha HEOBXIAHY AOBXKUHY,
nepneHAnKYNAapHY oci Tpy6u, 3 ragKuM i piBHUM
3pi3aHNM KpaeM. MOXyTb BUKOPUCTOBYBATUCS
nViLe cneLiani3oBaHi iIHCTPYMEHTU, MpU3HaYeHi
[INS MOHTaXXHMX CMCTeM, Taki ik 6araToliaposi
HOXULi ANA TPY6 abo poTopHi pixyyi. MpaBunbHe
pi3aHHs € HEO6XiAHOIO YMOBOK AN NPABUIbHOTO
nocagku Tpy6u y GiTUHIY Ta 3a6esneyeHHa
repMeTUYHOrO 3'eIHaHHS.

b) BCTAHOBJ/IEHHS TAMKW TA PO3LLEMSIIO-
O4Oro KinbLga

Oppasy nicnd po3pisaHHs Ha KiHeLb 3BUYaiHoI
Tpy6u NOTPiGHO NOKNACTM ralKy Ta po3Konose
Kinbue. Lle NoTpi6HO 3p06UTH A0 KanibpyBaHHA
Ta GacoBKM, OCKINbKM Micns LuMx onepaLiin BcTa-
HOBJ/IEHHS LINX €NeMEHTIB CTaHe HeMOXTUBMM.
Po3slenneHe KinbLe Bifirpae KNo4oBy ponb
y repmeTumsadii — nig 4ac 3aTaryBaHHs ranku
BIAKPUTVM K/lOYeM Ha 3'€AHYBanbHUil enemMeHT
(Hanpuknan, KoHconb 3'eAHaHHA pafiaTopa)
Kifnblie MOCTyNoBO BPIi3a€TbCs B CTIHKY TPy6H,
3a6e3neuvytoun MillHe Ta repMeTUYHE CUAIHHA
Tpy6u BcepeanHi diTMHrosoro npodinto.

c) KANIEPYBAHHSA TA ®ACO

Mepen 3'eAHaHHAM Tpy6y NoTpiGHO BigKani-
6pyBaTH, Wo6 BiAHOBUTU ii MOYaTKOBY KPYry
PopMy, aka Morna 6yTn Tpoxun AedopMoBaHa
nigvac pisaHHaA. Jani noTpi6Ho 3po6uTn Ppacok
BHYTPILUHbOrO Kpaio. Lie 3axuLIac yLinbHoBanbHi
Kinbus (O-rings) Ha GITUHIY Bif MNOLKOAXEHD
nif Yac cknaaaHHs.

d) NIArOTOBKA 3'€JHAHHA

KoHiuHuit KpaH i3 packom mae 6yTi BCTasne-
HWIA Y MPaBUbHO BUPi3aHWi1, KanibpoBaHuit
i CKOLeHW KiHeLb TPY6U, OCHALLIEHWIA Fatkoo
Ta po3LUenneHnM KinbLem. NigrotosneHy 36ipky
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MOTIM MOXHa MPUKPYTUTK 40 BUXOAY KONEKTopa
a60 10 KOHCOMI 3'€lHaHHA pafiaTopa, OTPUMYIOYK
MillHe Ta repMeTuyHe 3'eqHaHHa.

MPUMITKU

O60B'A3KOBO AOTPUMYBATUCS NPaBUI | PEKOMEH-

[auin, BUKNageHnx y Uin iHCTpyKLUii.

- MOHTa)XHi PO60TN MOXY Tb BUKOHYBaTUCA NLLIE
npu NO3UTUBHKX TeMMepaTypax, TO6TO Bullle
0°C gns npoknagaHHsa Tpy6 i Bue 5°C ang
BCTaHOB/IEHHA 3'€AHaHb. [lepe/ BCTaHOBNEH-
HAM PEKOMEH/YETbCA aKNiMaT13yBaTV TPY6H,
36epiratoyu ix WoHaMeHLWe 4 roauHn nNpu
TemnepaTypi He Huxue 14°C.

- Tpy6v cnif pi3aT Nvile NepreHanKYIsSpHO Ao
0Ci 3a LOMOMOTOI0 IHCTPYMEHTIB, MPU3HaYEeHMUX
Ona uiei MeTu, 3a6e3nevyiodun piBHOMIPHUI KOH-
TaKT KiHLA TPY6U 3 GITUHIOM MO BCbOMY OKPYXKY.

- KiHUi Tpy6 noTpi6Ho KanibpyBaTh (po3wWwmpn-
TW) Ta CKOCaTM 3a IONOMOrOI0 BiANOBiAHOro
Kani6épyTopa/po3BepTKu.

- MpV BUKOPUCTaHHI PYyYHWX MPECOBUX IHCTPY-
MEHTIB iX NOTPIGHO Kani6pyBaTW BiANOBIAHO O
iHCTPYKLi BUPOGHWKa Nepef, no4YaTkoM poobiT,
o6 nig 4ac TECTOBOro LMKy 6yno MOXInBe
nosHe (100%) 3akpuTTa Wenenu 6e3 GiTuHra.

- MpecoBi 3'egHaHHSA, 9K NOCTINHI 3'€eAHaHHA,
MOXYTb BUKOPWCTOBYBATUCS NPU NPOoKNaaLi
MOHTaX)y Y CTIHHWX KOHBeMepPax i Mignorosux
CTSKKAX.

- MpecHi 3'egHaHHA MatoTb 3AiNCHIOBAaTUCA NULLE
3a gonomoroio Wwenen TH-npodinio (pekomeH-
[0BaHo) Ang BCix po3mipis. 4ns 16 i 20 pokis
nossoneHi wenenu HiU.

- KoMnpeciHi 3'eaHaHHA MOXHa BMKOPMUCTO-
ByBaTU NMLLE Y BUAVMMUX MICUAX | AOCTYMHMX
ANS OrAAAY Ta MOX/INBOTO o6cnyroByBaHHs.

-Tpu 3'eAHaHHI 33 HONOMOTOK0 NepexiaHnX
®ITUHTIB 3 pi3b60ot0 Ta KNanaHamu, iHWKUMK
®iTMHramMm a6o NpUCTPoAMU HeobXiaHO 3a6e3-
MEeyYnTH NOBHY CYMICHICTb Pi3b60BUX 3'€AHaHb
BiAMOBIAHO [0 BMMOT, BUSHAYEHUX Y MYHKTI
7.1.4 PN-EN 1SO 21003, yacTuHa 3 — QiTUHI.
AKLLO BUSIBNEHO HEBIAMOBIAHICTb, HEOBXiAHO
BMKOPUCTOBYBATU BIANOBIAHI NepexoAHi afan-
Tepw Ang 6e3neYHoro nepexony Mixk pisHUMu
TMNamu NoTokiB.

4.3r’MHAHHSA TPYB

Tpy6u FERRO INSTALLATION SYSTEM pgiame-
TPOM 16-32 MM MOXYTb $OPMYBaTUCS LUAAXOM
3rMHaHHA 32 JOMNOMOrolo BiANOBIAHWX IHCTPY-
MEHTIB, TaKUX AK:

« BHYTPILLUHI NPYXWHM,

+ 30BHILLHI NPYXUHU,

- Tpy6okepu.

5. TEXHIYHI NIPUMITKU



+ MiHiManbHWI pafiyc 3ruHy Mae 6yTn 4-5 x Dz,
ne Dz — 30BHIiWHIN AiameTp Tpy6u.

« 3rMHU He NOBUHHI 3A4iNCHI0OBATMCA Ha BiACTaHi
MeHLwe HiX y 10 pa3siB 6inblloi 3a 30BHILWHIN
niameTp Tpy6w Big GiTUHra, Yepes HeobXIAHICTL
0BMEXUTU HAAMIPHI MeXaHIYHI HaBaHTaXXeHHs,
Lo nepefatoTbed Ha 3'eAHaHHA Ta QITUHIU.

6. IHLWI PEKOMEHAALLII LWOAO
BCTAHOBJ/IEHHS

a) HeobxigHa BiACTaHb MiX XoMyTamu Tpy6:

Hiamerp [Mm] 16x2 20x2 26x3 32x3

MakcvmanbHa Bif-
cTaHb MK onopa- 1,2 13 1,5 16
MU [M]

b) KOMMEHCALLIA TEMN/TIOBOrO PO3LWWMPEHHA
Mig Yac MOHTaXy cnif BpaxoByBaTu Tennose
PO3WMPEHHS TPY6, WO BUHUKAE Yepes 3MiHn
TeMnepaTypu cepefosuila. Ana Tpy6 PERT-Al-
PERT T1a PEX/AL/PERT, wo BNKOPUCTOBYIOTbCSH
B cuctemi FERRO PRESS, niHinHW koedilieHT
TENN0BOro PO3WMPEHH: CTaHoBUTb e 0,025
MM/(M-K). Yepes Lie HU3bKe 3HaYeHHa HeMae
noTpe6un BUKOPUCTOBYBATU KNAaCUYHI KOM-
NeHcaTopHI pilleHHs, Taki ak U-noai6Hi netni
a6o cnelianbHO PO3PO6GAEHI FHYYKi Baxeni.
KoMneHcauis po3lWwmrpeHHs Moxe 6y Th aocsr-
HyTa NPUPOAHMM LINSXOM BUKOPUCTaHHS 3MiH
HanpaAMKY MapLlpyTy, WO BUHMKaOTb Yepes
nnaHyBaHHs Ta NPOCTOPOBE PO3TallyBaHHSA
YCTaHOBKMW.

7. TUNOBI PILUEHHS A1 KOMMEHCALLI
TEN/TOBOrO PO3LUMPEHHS BKJTIOYAIOTb:

a) BUKOpPUCTaHHS HEPYXOMUX TOHOK
DikcoBaHi TOYKW AiNATb YCTAHOBKY Ha cekuii,
KOXHa 3 IKUX KOMTMEHCYE TeMNnoBe PO3LWNPEH-
He He3anexHo. PiKcoBaHa Touka — Lie onopa
Tpy6WU, Aika 3ano6irae 0CboBOMY NEPEMIiLLEHHIO.
HaiyacTiwe Moro BUroToBNSioTb 3@ LONOMOro
3aTucKaya, 3a610KOBaHOro ABOMa GiTUHramu,
Hanpuvknaga, ABOMa 34enneHHsMM a6o koMbiHa-
Lieto MydTH Ta TPOMHMKa.

_

TPINHUK

KpinneHHs  GiTWHI

3aBAAKM HaNeXHOMY PO3MiLLleHHI0 hiKCoBaHMX
TOYOK Y MOBEPXHEBIN MOHTaXi 3 TPy6 i diTUHrIB
FERRO PRESS MO)Ha NOBHICTIO yCYyHYTU NoTpeby
B KOMMEeHcaTopax. AK NoKa3aHo 3 po3paxyHKis
HWXKYe, MaKcuMarbHa AonyCcTUMa BiACTaHb MiXK
biKCOBaHUMM TOUKAMK CTaHOBUTL 10 M.

Po6oui napameTpu:

+ MakcuManbHa TemnepaTtypa: 90°C

- TemnepaTypa MOHTaxy: 5°C

- PisHnusa TeMnepaTyp: AT = 85°C

- KoedilieHT TennoBoro poswmpeHHa:
a = 0,025 MM/(M-K)

- BIACTaHb MXK HEPYXOMUMU ToUKaMu: L =
oM

« TEPMIYHE MOAOBXKEHHS!
AL=AT xax L=85x0,025x10 = 21,25 MM

Y aHanizoBaHoMy Bunaaky Tpy6a gebopmy-
ETbCA NPUBNAN3HO Ha 2,2 CM, LLO Ha NpaKTuLi
HEemnoMiTHO Ha O0BXWHI 10 M i He BNNMBac Ha
po6oTy cucTeMu. na BepTUKanbHUX Npobiris
MaKCcMManbHa BiAcTaHb MiXK dikcoBaHUMMK
TOoYKaMW BiANOBIAA€E BUCOTI TPbOX NOBEPXiB
3 ypaxyBaHHAM TOBLUMHW NAUTK, TO6TO Ao 10
M. DikcoBaHa TOYKa BM3HAYaETbCH K OCbOBO
bikcoBaHWI 3aTMCKaYy, AOCATHYTUIN LWNAXOM
6NoKyBaHHA TPy6W ABOMA GiTUHraMu. Kpim Toro,
Mif KOXXHUM TPOMHUKOM, LLLO CNYTYE MiNKo A0
OKpeMunx noBepxis, HEOBXiIAHO BCTAHOBUTU Ta
3aTArHYTW CTaNeBUn XOMYT i3 F'YMOBWUM BCTaB-
KO0, LLIO6 MOBHICTIO YCYHYTH PyX OCbOBUX TPY6.
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Mix pikcoBaHUMU TOYUKAMWN HEOBXIAHO BU-
KOPUCTOBYBATW KOB3HI ONMopwu, po3TalloBaHi
BiANOBIAHO A0 po3ainy 4a. MpoknagaHHa 3a-
XUCHUX Tpy6 abo Tennoizonauii (nignignorosi
Ta NpuxoBaHi ycTaHoBKM): Mpu npoknagaHHi
3axucHux Tpy6 abo BcepeaunHi Tennoizonauii
KOMMeHcaLligd TeN0BOro PO3LWUpPeHHs He no-
Tpi6Ha, 33 yMOBMU, LLLO TPY6U BiNbHO pyxaloTbcs
nig TennoBUM HaBaHTaXeHHAM. [lna uboro
po6oyi Tpy6u MatoTb BYTH yTenneHi, a Takox
peKoMeHayeTbea 3a6e3neyntu 6esnepepBHicTb
izonauii Ha diTnHrax.

.

S5

Y pasinpo6. i3 npoekTy a6oBcTa-
HOBJIEHHSIM, MOB'A3aHUMM 3 KOMMNEHcaulicio
T op » P AyeTbcA

3BEPHYTUCS A0 TEXHIYHMX KOHCYNbTAHTIB
FERRO (TenedoHu HaBefeHi Ha OCTaHHIN
cTopiHUi wiei iHcTpyKui

8. TENNnoisonauiqa

a) Tpy6wv PERT-AI-PERT Ta PEX/AL/PERT noBuHHi

6y TV i30/1bOBAHI 3 TAKUX NPUYMH!

+3anobiraHHa KoHAeHcauii BogaHoi napu
Ta O6MeXeHHsa NiABULLEHHS TemMnepaTypu
XONOAHOI BOAM — LLLIO 3aCTOCOBYETHCA A0 CUCTEM
XonogHoi Boau,

+3MeHLWeHHd BTpaT Tenna Ta I'Ia/J,iHHQ Temne-
paTypw - 3acTocoByeTbCca A0 cuctem DHW
Ta onaneHHqa.

MiHiManbHa ToBLWWHa i3onauii mae 6yTn npu-
MHATa BIANOBIAHO A0 3HAYEHb, BUSHAYEHUX Y
YUMHHOMY PernameHTi o0 TEXHIYHMX YMOB, IKUX
MatoTb BUKOHYBaTK ByAiBNi Ta ix po3TallyBaHHA.
Yci isonauinHi Matepianu, npusHadeHi gna
6yniBHWUTBA, A03BOMEH] ANA i30NaUinHMX ycTa-
HOBOK i3 KOMMOHeHTiB cucTemn FERRO PRESS.

9. MPOHUKHEHHSA KPI3b CTIHU TA
NEPEFOPOAKU BYAIBENb

LLL06 YHVKHY TN HEKOHTPONbOBAHOTO Yy TBOPEHHS
}iKCOBaHWX TOYOK a60 MOLIKOOXKEHHS TPY6MU,
NPOHWKaHHA Yepes NeperopoaKyu cil pouTn
Y 3axXMCcHUX BTyNKax i3 MBX, MM, MEE a6o cTani,
niaMeTp AKMX He MeHwe BABIYI 6inblni 3a
niameTp po60o4oi Tpy6u. PyKaB Mae BUCTyNaTh
3a MeXi Neperopoaku WoHanMeHwe Ha 2 cM
3 KOXKHOTO GOKY.
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10. MOXEXHUMN 3AXUCT

Tpy6u Ta GITUHIM cUcTeMU BCTaHoBNeHHA FERRO
PRESS BignogigatoTb knacy nerkosammMmcTocTi
B2 3rigHo 3 DIN 4102. Mig 4ac ropiHHa PERT He
BUAINAE 0OCOBNMBO WKIANMBUX PEUOBUH, TAKMX
AK AIOKCUHU UK XnopofeHb. LLo6 3ano6irtu
MOLWMWPEHHIO MOXEXI Yepe3 MPOHUKHEHHS
B CTiHW, WO PO3AiNaoTb NOXeX, HeobXiaHOo
BUMKOPUCTOBYBATW BOTHECTINKY i3onauito, Wo
BiANoOBiAa€ KNacy Neperopoaku.

1. BMNJIUB YO®-BUMNPOMIHIOBAHHA

Y®-BUNPOMIHIOBaHHS HEraTUBHO BMN/IMBAE Ha
npoayKTuBHicTb PERT, oco6nuBo nig vac Tpu-
BasIOro BM/MBY MPSIMOro COHAYHOTO cBiTNa. Lie
CTOCYETbCS K 36epiraHHs, Tak i BCTaHOB/IEHHS
noBepxHeBux cuctem. Tpy6u mMatoTb 36epira-
TUCS B KPUTUX | onanioBaHWX cCknaaax i nigyac
MOHTaXy 3aXULLATUCS HANEXHUM YTENNEHHAM.

12. BMJIUB HU3bKUX | BUCOKUX
TEMMEPATYP

36epiraHHa Ta TpaHCMNOPTYBaHHSA Tpy6
FCOMFORT i FPOWER npw MiHycoBux Temne-
paTypax He 03BONATLCA. TPY6U TAaKOXK MaloTb
6yTu 3axuLleHi Big gxepen Tenna. MoHTaxHi
POGOTU MOXKHA BUKOHYBATU NMLLE Ha:

> 0°C - npoknagaHHa Tpy6,

> 5°C - BCTaHOBMEHHS 3B'A3KIB.

Mepen BCTaHOBNEHHAM PEKOMEHOYETbCA
akniMaTu3alia WoHanMeHLWwe 4 roauHn npu
npunénmsHo 14°C.

13. MAPWWPYT BCTAHOBJ/IEHHSA

BcTaHoBEHHS Mae ByTu CMPOEKTOBaHe Tak,
W06 3a6e3NeynTn ApeHa i BeHTUAAL i NoBiTpa
3 cucTemu. Mpoknagka Tpy6 TaKoX NOBUHHA
BpaxoByBaTu NoTpeby B KOMNeHcaLii Ternno-
BOMO PO3LUIMPEHHS.

14. DE3IHOEKLIA - NerioHena

BakTepii nerioHennun po3erBaioTbCs B TEMMe-

paTypHOMY Aiana3oHi 25-50°C. Tpy6u cuctemmn

FERRO yepe3 rnafiKy NoBepxHIo Ta CTIMKICTb 40

KOpO3ii He CNPUAIOTb IXHbOMY POCTY.

LLLo6 3MEHWUTU PUSUKN:

- BUKOpUCTaHHA cnctem DHW 3 umpkynaumeto,

- NepioAnYHO NPOBOANTU TEPMIYHY Ae3iHdeKLilo
BoAoto Npun 2 60°C,

- 3nMBaNiTe HEBMKOPUCTaHI YCTaHOBKM Nif Yac
nepioais 3ynuHKM.

15. XIMIYHA CTIRKICTb

MMonieTuneH Mae BUCOKY CTIMKICTb 4O Halmno-
WMPEHIWnX XiMIYHNX peyoBUH. OfHaK oLiHKa
XiMIYHOI CTIMKOCTI CUCTEMW BCTAHOBNEHHS
FERRO Tako» NoBMHHa BpaxoByBaTW iHLWI



MaTepianu cucTeMu, Taki ak:
«naTyHb (CW617N),

- YuinbHioBauyi Kinbug,

- PE-Kinbug,

+ pPyKaBW 3 Hepxkasitoyoi cTani.

16. HAKOMUYEHHS EJIEKTPOCTATUYHOIO
3APALOY

MonieTnneH MoXe HaKomMMuyBaTh eNeKTPocTa-
TWYHI 3apAAK; TOMY OTO He Clifi BAKOPUCTOBY-
BaTW ANA TPAHCMOPTYBaHHSA erko3aliMUCTrX
a60 BUGYXOBUX PIAVH.

17. TECT TUCKY

MapameTpu TecTy Ha LWiNbHICTb:

- cMCTeMa OMnaneHHa: MaKCUManbHUin po6ouni
TUCK + 2 6ap,

- CuCTeMa BOAOMOCTaYaHH:: 1,5 x MaKCUManbHui
po6oYUni TUCK.

- [leTanbHa npoLeaypa TeCTyBaHHa onuncaHay:

+ «TeXHIYHI YMOBW ANA BUKOHAHHA Ta NPUNHATTS
onanioBanbHUX ycTaHoBok» - COBRTI INSTAL,
Bapwasa 2003,

+ «TeXHIYHi YMOBW ANA BUKOHAHHA Ta NPUHATTS
BOAOMOCTaYaNbHUX ycTaHOBOK» — COBRTI
INSTAL, Bapwaga 2003.

18. IHCTPYMEHTU OA19 BUKOHAHHS
MNPEC-3'€AHAHb

KomnaHis FERRO nponoHyey cBOEMY acopTu-
MeHTi NpodeciiHi IHCTPYMEHTU NS NpecyBaHHA
NOVOPRESS. MMig 4ac BUKOHaHHA 3'€QHaHb y
cucTeMi press Heo6XigHO BMKOPUCTOBYBaTU
Nvile TeXHIYHO CrnpaBHi Npec-iHCTpyMeHTU Ta
npasubHO NiaibpaHi Nnpec-ry6ku, Wwo siano-
BiflaloTb HeobXxiaHOMY Npodinto NpecyBaHHs.
Cnip nam'aTaT, WO 9K NPec-iHCTPYMEeHT, TaK i
npec-ry6ku MaloTb BU3HAYEHUWIA ekcnnyaTalli-
MHWI pecypc. insa npec-ry6ok npuiMaeTbea
pecypc 15000 uuknie / o6TUCKaHb, TOAI K ANd
npec-iHcTpyMeHTa — 40 000 LmKNiB / 06TUCKaHb.
Micna pocarHeHHs 3a3HaqyeHol KinbKoCTi UMKNIB
iHCTPYMeHTM Ta ry6KM MOBUHHI NPONTM Nepe-
BipKy, cepBicHe o6cnyrosyBaHHs abo 3aMiHy
BiAMNOBIAHO A0 peKoMeHaaL i BUPOBHMKa.
Oco6nuBy yBary cnif 3BeptaTy Ha NoToY-
HWIM TEXHIYHWI cTaH Npec-ry6oK, OCKiNbKK ix
3HOLWEHHS, MOLWKOAXKEHHS abo 3a6pyaHEHHs
MOXe HeraTMBHO BMIMHYTU Ha AKICTb BUKO-
HaHoro 3'egHaHHa. NOVOPRESS 3a3Hauvae,
IO NpaBUIbHO NiAiGpaHuil NPUCTPIlt pasom
i3 BignosigHMMUK ry6kamu Ta npec-Kinbuammn
YTBOPIOE CUCTEMY, ika 3abe3neyye HafilHiTa
cTabinbHi 3'egHaHHA. BUPOBHMK Takox nia-
KPECIOE BaXKIMBICTb PErYyNSIPHOro TEXHIYHOro
o6cnyroByBaHHS Ta cepBicy IHCTPYMEHTIB,
OCKiNbKYM Lie 6e3nocepeHbo BNANBAE Ha ix
[OBroBiYHiCTb | 6e3neKky po6oTu.

Ona npec-iHcTpyMeHTisB ACO/EC0O203
NOVOPRESS 3a3Hauaeg, 30kpema, 2-piyHuin
CepBiCHWUI iHTEPBan, @ TAaKOX MOXUBICTb 34N~
TyBaHHSA AaHWX MPUCTPOLIO Yepes 3aCTOCYHOK
NovoCheck, o noneruwye KOHTponb po6oTn
Ta ekcnnyaTauii iHCTpyMeHTa.

YBara: HecnpagHi, 3HOWEHI, NOWKOAXKEHI
iHCTpPYyMeHTU abo IHCTPYMEHTH Nicnsa nepesu-
LEeHHA HEOBXIAHUX KOHTPONbHUX Nepioais He
MOBUHHI BMKOPMUCTOBYBATUCA ANA BUKOHAHHA
3'eflHaHb CUCTEMU press.

Y pa3si BUKOPUCTaHHA Npec-iHCTPYMEHTIB iH-
WX BUPOBHUKIB HaBedeHi BuLLle NnapamMeTpu
MOXYTb BiApi3HATUCA. 3aBXAN HEeoBXiaHO
03HaNOMIBATUCA 3 IHCTPYKLIAMU BUPOBHMKA
iHCTpyMeHTa / npec-ry6ok.

1.SUSTAV ZA MONTAZU FERRO PRESS-a

SUSTAV ZA MONTAZU FERRO PRESS-a, koji
obuhvada cijeviifitinge promjera 16, 20, 26, 32
mm, predstavlja visoku kvalitetui pouzdanost.Te
znacajke proizlaze iz nekoliko klju¢nih elemenata:
«FPOWERPEX/AL/PERTi F COMFORT PERT/AL/
PERT viSeslojne cijevi proizvode se s laserski
zavarenim aluminijskim slojem, koji pruza znatno
vecuizdrzljivostinepropusnost u usporedbi
s ranijim metodama spajanja poput preklapa-
jucegzavarivanja. Ova tehnologija osigurava
poboljsanu dimenzionalnu stabilnost i dulji
vijek trajanja instalacije.
+Kompresijskispojeviizradeni su od vrhunskih
materijala poput mesinga CW617N-4MS, ne-
hrdajuceg celika i EPDM brtvila.
+U proizvodnji se koriste samo moderni, viso-
kokvalitetni materijali. Cijevi su izradene od
PERT polietilena s pove¢anom otpornoséu
na temperature, Sto omogucuje kontinuirani
rad na temperaturama do 95°C. Mesingane
komponente izradene suod CW617N mesinga,
zadovoljavajudi stroge higijenske zahtjeve
definirane EU direktivama (4MS Common
Approach)

SUSTAV ZA MONTAZU FERRO PRESS-a nami-
jenjen je za upotrebu u:

«Sustava centralnog grijanja radijatora,
«sustava povrsinskog grijanja (podnii zidni),
«sustava za toplu i hladnu vodu za kuéanstvo,
+sustava za rashladenu vodu.
+Maksimalniradni parametri FERRO SUSTAVA ZA

MONTAZU PRESS-a:

«centralno grijanje (CH): 90°C / 6 bar; 95°C
/3 bara

+hladna voda: 20°C/ 10 bara

«Topla voda za kuc¢anstvo (DHW): 60°C /10 bar,
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s termalnom dezinfekcijom protiv legionele
(pregrijavanje).

2.SUSTAV ZA INSTALACIJU FERRO
PRESSA-a - upute za povezivanje

a) PREKID F POWER / F COMFORT CIJEVI -
VISESLOJNE CIJEVI

Cijevi se moraju rezati na potrebnu duljinu
okomitu na os cijevi, odrzavajuéi glatki i rav-
nomjerno rezani rub. Mogu se koristiti samo
alati namijenjeni za instalacijske sustave, po-
put viseslojnih skare za cijevi ili rotacijskih
rezaca cijevi. Pravilno rezanje je preduvjet za
pravilno umetanje cijevi u spoj i za osiguranje
nepropusnog spoja.

b) KALIBRACIJA | FAZIRANJE

Nakon rezanja, cijev se mora kalibrirati kako
bi se vratio njezin izvorni okrugli oblik, koji je
mogao biti blago deformiran (ovalan) tijekom
rezanja. Istovremeno, unutarnji rub mora biti
zakosen, Sto sprjecava ostecenje brtvi O-prstena
ugradenih u spoj tijekom sastavljanja. Ovaj
korak je klju¢an za trajnosti pouzdanost veze.

c) FAZA PREDTISKA

Ispravno izrezana, kalibrirana i zako$ena cijev
mora se umetnutiaksijalno izmedu mesinganog
fitinga i rukava od nehrdajuceg ¢elika, dok se
ne postigne puna dubina umetanja. Ispravno
umetanje potvrduje se kada bijeli sloj cijevi
postane vidljiv kroz inspekcijske rupe u PE
plasti¢nom prstenu. Vizualni pregled dubine
umetanja pruza dodatnu zastitu za ispravno
sastavljanje.

d) PRED - PRESS VEZE

Presanje se moraizvoditi ruénimili elektri¢nim
presnim alatom (elektri¢nim — na mrezu ili na
baterije) opremljenim TH-profilnim klijestima za
presu (preporuc¢eno). FERRO prikljucci u veli-
¢inama DN16i1 DN20 mogu se presatis TH, Hili
U klijestima, $to ih ¢ini univerzalnim spojevima.
Ostale dimenzije, DN26i DN32, mogu se presati
samo s klijestima TH-profila.

Fotografije prikazuju klijesta u profilu TH.

e) POVEZIVANJE

Press spoj je neodvojivi (trajni) spoj, koji omo-
gucuje koristenje ove metode spajanja cijevi
i spojevau podnim gredamai zidnim otvorima.
Tehni¢kizahtjev za takve instalacije je koristenje
zastitnog kanala; u kontekstu vazecih gradevin-
skih propisa u Poljskoj, to znaci da instalacija
mora biti zasti¢ena toplinskom izolacijom.

3.STVARANJE KOMPRESIJSKOG
(VIJEANOG) SPOJA U FERRO SUSTAVU
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INSTALACIJE

a) REZANJE

Cijevi moraju biti rezane na potrebnu duljinu
okomitu na os cijevi, s glatkim i ravnomjernim
rezanim rubom. Mogu se koristiti samo alati nami-
jenjenizainstalacijske sustave, poput viseslojnih
Skara za cijevi ili rotacijskih rezaca. Ispravno
rezanje preduvjet je za pravilno postavljanje
cijeviu fiting i za osiguranje nepropusnog spoja.

b) UGRADNJA MATICE | RAZDVOJNOG PRSTENA
Odmah nakon rezanja, na obi¢an kraj cijevimora
se postavitimaticai razdvojniprsten.To se mora
napraviti prije kalibracije i faziranja jer nakon
tih operacija ugradnja tih elemenata neée biti
moguca. Razdvojni prsten ima klju¢nu ulogu
u brtvljenju—tijekom zatezanja matice otvo-
renim klju¢em na spojni element (npr. konzola
za povezivanje radijatora), prsten postupno
zabija u stijenku cijevi, osiguravajuciizdrzljivo
i nepropusno sjedalo cijeviunutar profila spoja.

c) KALIBRACIJA | FAZETIRANJE

Prije spajanja, cijev se mora kalibrirati kako
bi se vratio izvorni okrugli oblik, koji je mozda
bio blago deformiran tijekom rezanja. Zatim
se unutarnji rub mora zaobliti. To stiti brtvene
prstenove (O-prstenove) na spoju od ostecenja
tijekom sastavljanja.

d) PRIPREMA POVEZIVANJA

Konusni slavina s fazama mora se umetnuti
uispravno izrezani, kalibrirani i zako3eni kraj
cijeviopremljen maticomirazdvojnim prstenom.
Pripremljeni sklop moze se zatim pricvrstitina
izlaz kolektorailina konzolu za povezivanje radi-
Jjatora, ¢ime se postize izdrzljivinepropusnispoj.

BILJESKE

Obavezno je pridrzavatise pravilai preporuka

sadrzanih u ovoj uputi.

+Radovinainstalaciji smiju se izvoditisamo na
pozitivnim temperaturama, tj. iznad 0°C za
postavljanje cijeviiiznad 5°C za spajanje. Prije
ugradnje preporucuje se aklimatizacija cijevi
skladistenjem najmanje 4 sata na temperaturi
ne nizoj od 14°C.

«Cijevi se moraju rezati samo okomito na svoju
os pomocu alata namijenjenih za tu svrhu,
osiguravajuci ujednacen kontakt kraja cijevi
s priklju¢kom oko cijelog opsega.

«Krajevi cijevi moraju biti kalibrirani (prosireni)
i zakoSeni pomocu odgovarajuceg kalibratora/
razvrtaca.

+Kod koristenja ruc¢nih presnih alata, oni se
moraju kalibrirati prema uputama proizvodaca
prije pocetka radova, kako bi bilo moguce
potpuno (100%) zatvaranje klijesta tijekom



testnog ciklusa bez prikljucka.

*Press veze, kao trajni spojevi, mogu se koristiti
priusmjeravanju instalacije u zidnim kanalima
iupodnom estrihu.

«Prikljucci za press moraju se raditi samo po-
mocu TH-profila klijesta (preporuéeno) za
sve dimenzije. Za 16 i 20 godina dopustene
suHiUklijesta.

«Kompresijskispojevi smiju se koristitisamo na
vidljivim mjestima i onima koja su dostupna
za inspekciju i moguce odrzavanje.

«Prilikom spajanja pomocu prijelaznih spojeva
s navojem is ventilima, drugim spojevima ili
uredajima, mora se osigurati potpuna kompati-
bilnost navojnih spojeva, u skladu sa zahtjevima
navedenim u klauzuli 7.1.4 PN-EN ISO 21003,
dio 3 — Spoji. Ako se utvrdi neuskladenost,
moraju se koristiti odgovarajuci prijelazni
adapteri kako bi se osigurao siguran prijelaz
izmedu razli¢itih tipova niti.

4.SAVIJANJE CIJEVI

Cijevi FERRO INSTALACIJSKOG SUSTAVA pro-
mjera 16-32 mm mogu se oblikovati savijanjem
pomocdu odgovarajucih alata kao Sto su:
«unutarnje opruge,

«vanjske opruge,

«savijadi cijevi.

5. TEHNICKE UPUTE

«Minimalni radijus savijanja trebao bi biti 4-5 x
Dz, gdje je Dz vanjski promjer cijevi.

«Zavoji se ne smiju raditi na udaljenosti manjoj
od 10 puta vanjskog promjera cijevi od spoj-
nice, zbog potrebe ogranic¢avanja prevelikih
mehanickih opterecenja koja se prenose na
spojeve i fitinge.

6.OSTALE UPUTE ZA INSTALACIJU
a) Potrebni razmak izmedu stezaljki cijevi:

Promjer [mm] 16x2 20x2 26x3 32x3

Maksimalna udalje-
nostizmedupotpo- 1,2 13 1,5 16
ra[m]

b) KOMPENZACIJA TOPLINSKOG SIRENJA

Tijekom instalacije mora se uzeti u obzir to-
plinska ekspanzija cijeviuslijed temperaturnih
promjena medija. Za cijevi PERT-AI-PERT i PEX/
AL/PERT koje se koriste u sustavu FERRO PRESS,
koeficijentlinearne toplinske ekspanzije iznosi
samo 0,025 mm/(m-K). Zbog ove niske vrijednosti
nema potrebe za klasi¢nim kompenzacijskim
rjeSenjima poput U-oblikovanih petljiiliposebno
dizajniranih fleksibilnih ruku. Kompenzacija
prosirenja moze se prirodno postici koristenjem

promjena smjera usmjeravanja koje proizlaze iz
rasporeda i prostornog rasporeda instalacije.

7.UOBICAJENA RJESENJA ZA
KOMPENZACIJU TOPLINSKOG SIRENJA
UKLJUCUJU:

a) Koristenje fiksnih toc¢aka

Fiksne tocke dijele instalaciju na sekcije, od kojih
svaka neovisno kompenzira toplinsko Sirenje.
Fiksna toc¢ka je potpora cijevi koja sprjec¢ava
aksijalno pomicanje. Naj¢esce se izraduje
pomocu stezaljke blokirane s dva spoja, npr.
dvije spojke ilikombinacijom spojke i T-spojke.

|

- 4

nosac spojka

Uz odgovarajucirazmak fiksnih mjesta u povr-
Sinskimontiranojinstalacijiizradenoj od FERRO
PRESS cijevii priklju¢aka, moguce je potpuno
eliminirati potrebu za kompenzatorima. Kao
Sto pokazuju izracuni u nastavku, maksimalni
dopusteni razmak fiksnih tocaka je 10 m.

+Radni parametri:

*maksimalna temperatura: 90°C
*Temperatura instalacije: 5°C
«temperaturna razlika: AT = 85°C
*Koeficijent toplinskog Sirenja:

a=0,025 mm/(m-K)

+udaljenostizmedu fiksnih to¢aka:L=10m
«toplinska elongacija:
AL=ATxaxL=85x0,025x10=21,25mm

U analiziranom slucaju, cijev ¢e se saviti za
otprilike 2,2 cm, $to je u praksi neprimjetno
na duljini od 10 m i ne utjece na rad sustava.
Zavertikalne pruge, maksimalni razmak fiksnih
tocaka odgovara visini tri kata ukljuc¢ujuéi de-
bljinu ploce, tj. do 10 m. Fiksna toc¢ka definira
se kao aksijalno ogranicena stezaljka koja se
postize blokiranjem cijevis dva spoja. Dodatno,
ispod svakog T-spoja koji sluzikao grana prema
pojedinim katovima, mora se postavitii zategnuti
Celi¢na stezaljka s gumenim umetkom kako bise
potpuno eliminiralo aksijalno pomicanje cijevi.
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Izmedu fiksnih to¢aka moraju se koristiti klizni
nosaci, rasporedeni u skladu s odjeljkom 4a.
Usmjeravanje u zastitnim cijevimaili toplinskoj
izolaciji (podne i skriveneinstalacije): Kod usmje-
ravanja u zastitnim cijevima iliunutar toplinske
izolacije, kompenzacija toplinskog Sirenja nije
potrebna, pod uvjetom da se cijevi slobodno
kre¢u pod toplinskim opterec¢enjem. Za tu
svrhu, radne cijevi trebaju biti izolirane, a pre-
porucuje se kontinuitetizolacije na spojnicama.

.

u slucaju problema s dlzajnom ili |nstalacuom

I Sirenja,
preporucuje se kontaktlratl FERROtehnlcke
konzultante (brojevi telefona navedenisuna
zadnjoj stranici ove upute).

8. TOPLINSKAIZOLACIJA

a) Cijevi PERT-AI-PERT i PEX/AL/PERT moraju

bitiizolirane iz sljedecih razloga:

«sprjecavanje kondenzacije vodene parei ogra-
nicavanje porasta temperature hladne vode

58

— primjenjivo na sustave hladne vode,
*smanjenje gubitaka toplinei padova tempera-
ture — primjenjivo na sustave za DHW i grijanje.

Minimalne debljine izolacije trebaju se usvojiti
u skladus vrijednostima navedenim u trenutno
vazecoj Uredbi o tehnic¢kim uvjetima koje zgrade
i njihova lokacija moraju ispuniti. Svi izolacijski
materijalinamijenjeni za gradevinsku upotrebu
dopustenisu zaizolacijske instalacije izradene
od komponenti FERRO PRESS sustava.

9.PROBOJIKROZ ZIDOVE | PREGRADE
ZGRADA

Kako bi se izbjeglo nekontrolirano stvaranje
fiksnih tocaka ili ostecenje cijevi, proboji kroz
pregrade trebaju se izvoditi u zastitnim ruka-
vima od PVC, PP, PE ili ¢elika, promjera barem
dvostruko veéeg od promjera radne cijevi.
Rukavac bi trebao strsitiizvan pregrade barem
2 cmsa svake strane.

10.ZASTITA OD POZARA

Cijevii prikljuciinstalacijskog sustava FERRO
PRESS zadovoljavaju klasu zapaljivosti B2 prema
DIN 4102.Kada seizgara, PERT neispusta osobito
Stetne tvari poput dioksinaili klorovodika. Kako
bise sprijecilo Sirenje pozarakroz proboje u zi-
dovima za razdvajanje pozara, mora se koristiti
protupozarna izolacija klase otpornosti koja
odgovara klasi pregrade.

11. UCINAK UV ZRACENJA

UV zragenje negativno utjece na performanse
PERT-a, osobito tijekom dugotrajne izlozenosti
izravnoj suncevoj svjetlosti. Ovo se odnosiina
pohranu i na instalaciju povrsinski montiranih
sustava. Cijevi se moraju skladistiti u natkrive-
nim i grijanim skladistima, a tijekom instalacije
moraju biti zasticene odgovaraju¢omizolacijom.

12. UCINAK NISKIH | VISOKIH
TEMPERATURA

Skladistenje i transport FCOMFORT i FPO-
WER cijevi na temperaturama ispod nule nije
dopusten. Cijevi takoder moraju biti zasticene
od izvora topline. Instalacijski radovi smiju se
izvoditi samo u:

> 0°C — polaganje cijevi,

> 5°C — povezivanje.

Prije ugradnje preporucuje se aklimatizacija
najmanje 4 sata na priblizno 14°C.

13. USMJERAVANJE INSTALACIJE

Instalacija mora biti usmjerena tako da omogudi
odvodnju i ventilaciju sustava. Usmjeravanje



cijevi takoder bi trebalo uzeti u obzir potrebu
za kompenzacijom toplinskog Sirenja.

14.DEZINFEKCIJA - Legionella

Bakterije Legionella razvijaju se u tempera-

turnom rasponu od 25 do 50°C. Cijevi FERRO

sustava, zbog svoje glatke povrsineiotpornosti
na koroziju, ne poti¢u njihov rast.

Za smanjenje rizika:

«koristiti sustave DHW s cirkulacijom,

*povremeno izvodite termalnu dezinfekciju
vodom na = 60°C,

«Ispraznite neiskoristene instalacije tijekom
razdoblja zatvaranja.

15.KEMIJSKA OTPORNOST

Polietilen pokazuje visoku otpornost na naj-
cesce koristene kemikalije. Medutim, procjena
kemijske otpornosti FERRO instalacijskog su-
stava trebala bi uzeti u obzir i druge materijale
sustava kao Sto su:

*mesing (CW617N),

«O-prsten brtve,

*PE prstenovi,

*Rukavi za presu od nehrdajuceg celika

16.NAKUPLJANJE ELEKTROSTATSKOG
NABOJA

Polietilen moZe akumulirati elektrostaticke
naboje; stoga se ne smije koristiti za prijevoz
zapaljivih ili eksplozivnih tekudina.

17.TEST POD TLAKOM

Parametriispitivanja ¢vrstoce:

«sustav grijanja: maksimalniradnitlak + 2 bara,

«Sustav opskrbe vodom: 1,5 x maksimalni
radni tlak

«Detaljan postupak testiranja opisan je u:

«"Tehnickiuvjeti zaizvodenjei prinvacanje insta-
lacija grijanja”— COBRTIINSTAL, Var$ava 2003.

«"Tehnicki uvjeti za izvodenje i prihvacanje in-
stalacija za opskrbu vodom’ — COBRTIINSTAL,
Varsava 2003.

18. ALATI ZA IZVODENJE PRESANIH
SPOJEVA

Tvrtka FERRO u svojoj ponudiima profesionalne
alate za presanje NOVOPRESS. Pri izvodenju
spojeva u press sustavu potrebno je koristiti
iskljucivo tehnicki ispravne prese i pravilno
odabrane Celjusti za presanje, uskladene sa
zahtijevanim profilom presanja

Potrebno jeimatinaumudaipresaiceljustiza
presanje imaju odredeniradnivijek. Za Celjusti
zapresanje predviden je vijek trajanja od 15000
ciklusa/presanja, dok je za presu 40000 ciklusa

/ presanja. Nakon dostizanja navedenog broja
ciklusa, alati i ¢eljusti trebaju biti podvrgnuti
kontroli, servisu ili zamjeni u skladu s preporu-
kama proizvodaca.

Posebnu pozornost treba obratiti na trenutacno
tehnicko stanje Celjusti za presanje, jer njihovo
troSenje, ostecenjeilionecis¢enje moze negativno
utjecatinakvalitetuizvedenog spoja. NOVOPRE-
SS navodi da pravilno odabran uredaj zajedno
s odgovarajucim Celjustima i prstenovima za
presanje Cini sustav koji osigurava pouzdane i
stabilne spojeve. Proizvodac takoder naglasava
vaznost redovitog odrzavanjaiservisaalata, jer to
izravno utjece nanjihovutrajnostisigurnostrada.
Za prese ACO/ECO203 NOVOPRESS navodi,
izmedu ostalog, servisniinterval od 2 godine te
mogucnost ocitanja podataka uredaja putem
aplikacije NovoCheck, $to olak$ava kontrolu
rada i uporabe alata.

Napomena: Neispravni,istroseni, oSteceni alati
ilialati nakon prekoracenja propisanih kontrol-
nih razdoblja ne smiju se koristiti za izvodenje
spojeva press sustava.

U slu¢aju koristenja presa drugih proizvodaca,
gore navedeni parametri mogu se razlikovati.
Uvijek se potrebno upoznati s uputama proi-
zvodaca alata / Celjusti za presanje.

1.FERRO PRESS INSTALLATION SYSTEM

FERRO PRESS INSTALLATION SYSTEM, koji se

sastoji od ceviifitinga u prec¢niku 16, 20, 26, 32

mm, predstavlja visok kvalitet i pouzdanost.

Ove karakteristike proizilaze iz nekoliko klju¢nih

elemenata:

*FSNAGAPEKS/AL/PERTiF COMFORT PERT
/ AL/ PERT viSeslojne cevi su proizvedene sa
laserski zavarenim aluminijumskim slojem,
koji obezbeduje znatno vecu izdrzljivost
i nepropusnost u odnosu na ranije metode
spajanja, kao $to su preklapanje zavarivanje.Ova
tehnologija obezbeduje poboljsanu stabilnost
dimenzija i duZi vek trajanja instalacije.

«Presai kompresije su proizvedeni od vrhunskih
materijala kao $to su CV617N-4MS mesinga,
nerdajuceg Celikai EPDM zaptivnih elemenata.

+U proizvodnji se koriste samo moderni,
visokokvalitetni materijali. Cevisuizradene od
PERT polietilena sa pove¢anom temperaturnom
otpornoséu, sto omogucava kontinuirani
rad na temperaturama do 95°C. Mesingane
komponente suizradene od CV617N mesinga,
koji ispunjavaju stroge higijenske zahteve
navedene u direktivama EU (4MS Common
Approach).

FERRO PRESSINSTALACIONISISTEM je namen-
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jen za upotrebu u:

«radijatorski sistemi centralnog grejanja,
«sistemi povrsinskog grejanja (podni i zidni),
«sistemi tople i hladne vode za domacinstvo,
«sistemi hladne vode.

Maksimalniradniparametriinstalacionog sistema

FERRO PRESS:

- centralno grejanje (CH): 90°C / 6 bara; 95°C
/3 bara

«hladna voda: 20°C/ 10 bara

-topla voda za domadinstvo (PTV): 60°C/
10 bara, sa termi¢kom dezinfekcijom protiv
legionele (pregrevanje).

2.FERRO PRESS INSTALLATION SYSTEM -
uputstvo za izradu prikljuéaka

a) REZANJE F POWER / F COMFORT CEVI —
VISESLOJNE CEVI

Cevi moraju biti iseéi na potrebnu duzinu pod
pravim uglom na osu cevi,odrzavajuciglatkuira-
vnomernu ivicu.Mogu se koristiti samo namenski
alatinamenjeniinstalacionim sistemima, kao $to
suviseslojne makaze za ceviili rotacioni sekaci
cevi. Pravilno secenje je preduslov za pravilno
umetanje cevi uarmaturu i za obezbedivanje
nepropusnog spoja.

b) KALIBRACIJA | OBORENE IVICE

Nakon secenja, cev mora biti kalibrisana da
povratisvoj prvobitni okrugli oblik, koji je mozda
blago deformisan (ovalizovan) tokom secenja.
Istovremeno, unutrasnjaivica mora biti zakosena,
Stosprecavaostecenje brtvi O-prstenaugradenih
uarmaturu tokom montaze. Ovaj korak je od
klju¢nogznacajazatrajnosti pouzdanost veze.

c) FAZA PRE PRITISKA

Pravilnoisecena, kalibrisanai zako$ena cev mora
bitiumetnuta aksijalnoizmedu mesinganog tela
i ¢ahure od nerdajuceg éelika, dok se ne postigne
puna dubina umetanja. Pravilno umetanje se
potvrduje kada beli sloj cevi postane vidljiv
krozinspekcijske rupe u PE plasti¢nom prstenu.
Vizuelni pregled dubine umetanja pruza dodatnu
zastitu za pravilnu montazu.

d) PRITISKOM VEZU

Presanje se moraizvoditipomoc¢uru¢nogilielek-
tricnog alata za presanje (elektri¢cnog — mreznog
napajanja ili baterije) opremljenog celjustima
za presanje TH-profila (preporuéeno). FERRO
pres fitinzi u veli¢inama DN16 i DN20 mogu se
pritisnuti TH, Hili U celjusti, Stoih ¢ini univerzalnim
armaturama. Ostale dimenzije, DN26 i DN32,
mogu se pritisnuti samo ¢eljustima TH-profila.
Fotografije prikazuju ¢eljusti TH-profila.

e) POVEZIVANJE
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Prikljucak za presanje je nedemontazni (trajni)
spoj, koji omogucava da se ovaj nacin spajanja
cevii fitinga koristi u podnim estrihimai zidnim
poplo¢ama. Tehnicki uslov za takve instalacije je
upotreba zastitnog kanala; u kontekstu vazecih
gradevinskih propisa u Poljskoj, to znaci dainsta-
lacijamora biti zasti¢ena toplotnom izolacijom.

3.1ZRADA KOMPRESIONE (VIJCANE) VEZE
UFERRO INSTALACIONOM SISTEMU

a) SECENJE

Cevi moraju biti ise¢i na potrebnu duzinu pod
pravim uglom na osu cevi, sa glatkim i ravno-
mernim ivice. Mogu se koristiti samo namenski
alati namenjeni instalacionim sistemima, kao
Sto su viseslojne makaze za cevi ili rotacioni
sekaci. Pravilno sec¢enje je preduslov za pravil-
no sedenje cevi u armaturi i za obezbedivanje
nepropusne veze.

b) UGRADNJA MATICE | PODELJENOG PRSTENA
Odmah nakon se¢enja, maticai podeljeniprsten
moraju biti postavljeni na obi¢an kraj cevi.
Ovo se mora uraditi pre kalibracije i oborenim
ivicama, jer nakon ovih operacijainstalacija ovih
elemenata nece biti moguca. Podeljeni prsten
igrakljué¢nuuloguu zaptivanju - tokom zatezanja
matice sa otvorenimkljuéem na spojni element
(npr. Konzola za spajanje radijatora), prsten
progresivno zagrize u zid cevi, obezbedujuéi
izdrzljivo i nepropusno sedenje cevi unutar
profila za ugradnju.

c) KALIBRACIJA | OBORENIM IVICAMA

Pre nego $to napravivezu, cev mora bitikalibrisa-
nada povratisvoj prvobitni okrugli oblik, koji je
mozda blago deformisan tokom secenja. Zatim,
unutrasnja ivica mora biti zakoSena. Ovo §titi
zaptivne prstenove (O-prstenove) na armaturi
od osteéenja tokom montaze.

d) PRIPREMA VEZE

Konusni priklju¢ak sa zakoSenjem mora biti
umetnut u pravilnoise¢en, kalibrisan i zakosen
kraj ceviopremljen maticomipodeljenim prste-
nom. Pripremljeni sklop se zatim moze pri¢vrstiti
na izlaz iz razdjelnika ili na konzolu za spajanje
radijatora, dobijajuditrajnuinepropusnu vezu.

NAPOMENE

Obavezno je pridrzavati se pravilai preporuka

sadrzanih u ovom uputstvu.

«Instalacijski radovi mogu se izvoditi samo na
pozitivnim temperaturama, tj. iznad 0°C za
polaganje ceviiiznad 5°C za spajanje. Pre
ugradnje preporucuje se aklimatizacija cevi
¢uvanjem najmanje 4 sata na temperaturi ne
nizojod 14°C.



«Cevimoraju bitiise¢isamo pod pravim uglom
nanjihovu osu pomocu alata dizajniranih za tu
svrhu, obezbedujuciravnomeran kontakt kraja
cevisaarmaturom oko celog obima.

«Krajevi cevi moraju biti kalibrisani (prosireni)
i zakoSeni pomocu odgovarajuceg kalibratora
/razvrtaca.

+Kada se koriste ruc¢ni alati za presanje, oni
moraju biti kalibrisani u skladu sa uputstvima
proizvodaca pre pocetka rada, tako da je
moguce potpuno (100%) zatvaranje vilice
tokom testnog ciklusa bez ugradnje.

* Press spojevi, kao trajni spojevi,mogu se koristiti
prilikom usmjeravanja instalacije u zidnim
potjerama i podnim estrihima.

«Priklju¢ci za preSanje moraju se vrsiti samo
pomocu Eeljusti TH profila (preporuceno) za sve
dimenzije.Za 16i20,Hi U Celjusti sudozvoljene.

« Prikljucciza kompresiju mogu se koristiti samo
na vidljivim lokacijamai onima koji su dostupni
zainspekciju i eventualno odrzavanje.

«Prilikom izvodenja priklju¢aka prelaznim
spojnicama sa navojem i sa ventilima, drugim
prikljuccima ili uredajima, mora se osigurati
potpuna kompatibilnost navojnih spojeva,
u skladu sa zahtevima navedenim u tacki 7.1.4
PN-ENISO 21003, Deo 3 - Oprema. Ako se utvrdi
neuskladenost, moraju se koristiti odgovarajuci
tranzicioniadapteri kako bise osigurao siguran
prelaz izmedu razli¢itih tipova niti.

4.SAVIJANJE CEVI

Cevi FERRO INSTALACIONOG SISTEMA u opsegu

precnika 16—32 mm mogu se formirati savijanjem

pomocu odgovarajudih alata kao $to su:

«unutrasnje opruge,

+spoljne opruge,

*savijaci cevi.

5. TEHNICKE NAPOMENE

*Minimalniradijus savijanja treba dabude 4-5
x Dz, gde je Dz spoljni precnik cevi.

«Krivine ne smeju biti na udaljenosti manjoj od
10 puta spoljni pre¢nik cevi od okova, zbog

potrebe da se ogranic¢iprekomerna mehanicka
opterecenja prenose na spojeve i armature.

6.OSTALE SMERNICE ZA INSTALACIJU

a) Potreban razmak izmedu stezaljki cevi:

Precnik [mm] 16x2 20x2 26x3 32x3

Mak rastojanje izme-
du nosaca [m]

b) KOMPENZACIJA TOPLOTNOG SIRENJA
Prilikom ugradnje mora se uzetiu obzir toplotno
Sirenje cevikoje surezultat temperaturnih pro-

1,2 13 15 16

mena medijuma.Za PERT-AI-PERT i PEKS /AL /
PERT cevikoje se koriste u sistemu FERRO PRESS,
linearni koeficijent toplotne ekspanzije je samo
0,025 mm/ (m-K).Zbog ove niske vrednosti,nema
potrebe za upotrebom klasi¢nih kompenzacionih
resenjakao Sto su petlje u obliku slova U ili speci-
jalno dizajnirane fleksibilne ruke. Kompenzacija
prosirenja moze se postici prirodno koris¢enjem
promena u pravcu rutiranja koje proizilaze iz
rasporeda i prostornog rasporeda instalacije.

7.TIPICNA RESENJA ZA KOMPENZACIJU
TOPLOTNE EKSPANZIJE UKLJUCUJU:

a) Koriséenje fiksnih tacaka

Fiksne tacke dele instalaciju na delove, od kojih
svaki kompenzuje toplotno Sirenje nezavisno.
Fiksnatacka je nosac cevikoji sprecava aksijalno
kretanje.Naj¢esce seizraduje pomocu stezaljke
blokirane sa dva okova, npr. Dve spojnice ili
kombinacija spojnice i T-komada.

|

-~ A

T-komad nosac spojka

Uz odgovarajuci razmak fiksnih ta¢aka u nad-
gradnojinstalacijiod FERRO PRESS cevii fitinga,
moguce je u potpunosti eliminisati potrebu za
kompenzatorima. Kao $to je prikazano u pro-
racunimaispod, maksimalni dozvoljenirazmak
fiksnih tacaka je 10 m.

Radni parametri:

*maksimalna temperatura: 90° C
«temperatura ugradnje: 5°C
«temperaturna razlika: AT =85°C

- koeficijent toplotne ekspanzije:

a=0.025 mm/(m-K)

srastojanje izmedu fiksnih tacaka:L=10m
«termicko istezanje:
AL=ATxaxL=85x0,025x10=21,25mm

U analiziranom slucaju, cev ¢e se zakopcati za
cca.2,2cm,$to je u praksineprimetno na duzini
od 10 mine uti¢e narad sistema. Za vertikalne
staze, maksimalni razmak fiksnih tacaka odgovara
visini od trisprata, uklju¢ujucidebljinu ploce, tj.
do 10 m.Fiksna tacka je definisana kao aksijalno
uzdrzana stezaljka postignuta blokiranjem
cevi sa dva okova. Pored toga, ispod svakog
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tee sluzi kao grana na pojedinim spratovima,
Celi¢na stezaljka sa gumenim umetkom mora biti
instaliran i zategnut da u potpunosti eliminise
aksijalno kretanje cevi.

Izmedu fiksnih ta¢aka moraju se koristiti klizni
nosaci, rasporedeni u skladu sa ¢lanom 4a.
Rutiranje u zastitnim vodovima ili toplotne
izolacije (ispod podai skrivene instalacije):Kada
usmeravanje u zastitnim vodovima ili u okviru
toplotne izolacije, kompenzacija toplotne eks-
panzije nije potrebna, pod uslovom da su cevi
dozvoljeno da se slobodno kre¢u pod toplotnim
opterec¢enjem. U tu svrhu, radne cevi treba da
budu izolovane, a preporucuje se kontinuitet
izolacije na armaturama.

n
l

U sluéaju probl sadizaj iliir
uvezisak p ijomtoplotne eksp 1]

preporucuje se da se obratite FERRO tehni¢kim
konsultantima (brojevi telefona su navedeni

na poslednjoj stranici ovog uputstva).
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8.TOPLOTNAIZOLACIJA

a) PERT-AI-PERT i PEKS / AL/ PERT cevimoraju
biti izolovani iz sledecih razloga:

+sprecavanje kondenzacije vodene pare
i ograni¢avanje porasta temperature hladne
vode — primenjuje se na sisteme hladne vode,

*smanjenje toplotnih gubitaka i padova
temperature — primenjuje se na sisteme
PTV-aigrejanja.

Minimalne debljineizolacije treba usvojitiu skladu
sa vrednostima navedenim u trenutno vaze-
¢oj Uredbi o tehni¢kim uslovima koje moraju
da ispunjavaju zgrade i njihova lokacija. Svi
izolacioni materijali namenjeni za upotrebu
u gradevinarstvu dozvoljeni su za izolacione
instalacije napravljene od komponentisistema
FERRO PRESS.

9.PRODORIKROZ ZIDOVE | PREGRADE
ZGRADA

Da biseizbeglo nekontrolisano formiranje fiksnih
tacakaili ostec¢enja cevi, prodorikroz pregrade
treba dabuduu zastitnim rukavima od PVC, PP,
PE ili ¢elika, sa pre¢nikom najmanje dvostruko
veciod precnikaradne cevi.Rukav treba da viri
izvan pregrade za najmanje 2 cm sa svake strane.

10.ZASTITA OD POZARA

Ceviifitinziinstalacionog sistema FERRO PRESS
zadovoljavaju klasu zapaljivosti B2 prema DIN
4102.Kada se spali, PERT ne oslobada posebno
Stetne materije kao $to su dioksiniilihlorovodonik.
Da bi se sprecilo Sirenje pozara kroz servisne
prodore u zidove koji razdvajaju pozar, mora
se koristiti izolacija zastite od pozara klase
otpornostina pozar u skladu saklasom pregrade.

11. EFEKAT UV ZRACENJA

UV zracenje negativno utice na svojstva per-
formansi PERT-a, posebno tokom dugotrajnog
izlaganja direktnoj suncevoj svetlosti. Ovo se
odnosiina skladistenje i ugradnju nadgradnih
sistema. Cevimoraju biti uskladistene u pokrive-
nimizagrejanim skladistimai, tokom instalacije,
zasticeni primenom odgovarajuce izolacije.

12. EFEKAT NISKIH | VISOKIH
TEMPERATURA

Skladistenje i transport FCOMFORT i FPO-
VER cevi na temperaturama ispod nule nisu
dozvoljeni. Cevi takode moraju biti zasti¢ene
od izvora toplote. Instalacioni radovi mogu se
izvoditi samo na:

> 0°C - polaganje cevi,

> 5°C — uspostavljanje veza. Pre ugradnje pre-



porucuje se aklimatizacija najmanje 4 sata na
cca. 14°C.

13.INSTALACIJA RUTIRANJE

Instalacija mora biti usmerena kako bi se omo-
gucilo odvodnjavanje i odzracivanje sistema.
Rutiranje cevitakode treba uzetiu obzir potrebu
za kompenzacijom toplotne ekspanzije.

14.DEZINFEKCIJA - Legionela

Bakterije legionele razvijaju se u temperaturnom

opsegu od 25 do 50 ° C. Cevi FERRO sistema,

zbog svoje glatke povrsine i otpornosti na

koroziju, ne podsticu njihov rast.

Da biste smanjili rizik

«koristiti sisteme PTV-a sa cirkulacijom,

«periodi¢no vrsi termicku dezinfekciju vodom
na=60°C,

«odvod neiskoris¢ene instalacije tokom perioda
gasenja.

15.HEMIJSKA OTPORNOST

Polietilen pokazuje visoku otpornost na najée-
$ce koris¢ene hemikalije. Medutim, procena
hemijske otpornosti instalacionog sistema
FERRO treba uzeti u obzir i druge sistemske
materijale kao $to su:

*mesing (CV617N),

- O-prsten zaptivke,

*PE prstenovi,

-rukavi od nerdajuceg Celika.

16. AKUMULACIJA ELEKTROSTATICKOG
NABOJA

Polietilen moze akumulirati elektrostaticke na-
boje; Zbog toga se ne sme koristiti za prenosenje
zapaljivih ili eksplozivnih te¢nosti.

17.ISPITIVANJE PRITISKA

Parametriispitivanja nepropusnosti:

«sistem grejanja: maksimalni radni pritisak
+ 2 bara,

«sistem vodosnabdevanja: 1,5 x maksimalnog
radnog pritiska.

«Detaljna procedura ispitivanja je opisana u:
«"Technical Conditions for Execution and
Acceptance of Heating Installations” — COBRTI
INSTAL, Varsava 2003,

«"Technical Conditions for Execution and
Acceptance of Water Supply Installations” —
COBRTIINSTAL, Varsava 2003.

18. ALATI ZAI1IZVOPENJE PRESOVANIH
SPOJEVA

Kompanija FERRO u svojoj ponudi ima pro-

fesionalne alate za presovanje NOVOPRESS.
Prilikom izvodenja spojeva u press sistemu
potrebno je koristitiisklju¢ivo tehnickiispravne
preseipravilno odabrane Celjustiza presovanje,
uskladene sa zahtevanim profilom presovanja.
Treba imati u vidu da i presa i Celjusti za pre-
sovanje imaju definisan radni vek. Za Celjusti
za presovanje predviden je radni vek od 15
000 ciklusa / presovanja, dok je za presu 40
000 ciklusa / presovanja. Nakon dostizanja
navedenog broja ciklusa, alatii eljustitreba da
budu podvrgnuti kontroli, servisu ili zameni u
skladu sa preporukama proizvodaca.
Posebnu paznju treba obratiti na trenutno
tehni¢ko stanje Celjusti za presovanje, jer nji-
hovo habanje, ostecenje ili zaprljanost moze
negativno uticati na kvalitet izvedenog spoja.
NOVOPRESS navodida pravilno odabran uredaj
zajedno sa odgovarajucim Celjustimaiprsteno-
vima za presovanje Cini sistem koji obezbeduje
pouzdaneistabilne spojeve. Proizvodac takode
naglasavaznacajredovnogodrzavanjaiservisa
alata, jer to direktno utice na njihovu trajnost i
bezbednost rada.

Za prese ACO/ECO203 NOVOPRESS navodi,
izmedu ostalog, servisni interval od 2 godine i
mogucnost ocitavanja podataka uredaja putem
aplikacije NovoCheck, $to olak$ava kontrolu
rada i eksploatacije alata.

Napomena: Neispravni,istroseni, oSteceni alati
ili alati koji su premasili zahtevane kontrolne
periode ne smeju se koristiti za izvodenje spo-
jeva press sistema.

Uslucaju koris¢enja presa drugih proizvodaca,
gore navedeni parametri mogu se razlikovati.
Uvek je potrebno upoznati se sa smernicama
proizvodaca alata / Celjusti za presovanje.

1.SISTEM ZA NAMESTITEV FERRO
STISKALNICE

SISTEM ZANAMESTITEV FERRO STISKALNICE,
ki vkljucuje cevi in priklju¢ke v premeru 16,
20, 26, 32 mm, predstavlja visoko kakovost
in zanesljivost. Te znacdilnosti izhajajo iz ve¢
klju¢nih elementov:

*Vecplastne cevi F POWER PEX/AL/PERT in
F COMFORT PERT/AL/PERT so izdelane z la-
sersko varjeno aluminijasto plastjo, ki zago-
tavlja bistveno vecjo vzdrzljivost in tesnost
v primerjavi s prejsnjimi metodami spajanja,
kot je prekrivajoce varjenje. Ta tehnologija
zagotavlja boljso dimenzijsko stabilnost in
daljso zivljenjsko dobo instalacije.

« Stiskalniin kompresijski priklju¢ki so izdelaniiz
vrhunskih materialov, kot so medenina CW617N-
-4MS, nerjavece jeklo in EPDM tesnilnielementi.
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*V proizvodnji se uporabljajo le sodobni, vi-
sokokakovostni materiali. Cevi so izdelane iz
PERT polietilena z vecjo temperaturno odpor-
nostjo, kar omogoca neprekinjeno delovanje
pri temperaturah do 95°C. Medeninasti deli
soizdelaniizmedenine CW617Ninizpolnjujejo
stroge higienske zahteve, dolocene v direktivah
EU (4MS Common Approach).

SISTEMZANAMESTITEV FERRO STISKALNICE

je namenjen uporabiv:

«radiatorje za centralno ogrevanje,

«sistemi povrsinskega ogrevanja (tla in stene),

«Sistemi za toplo in hladno vodo za gospo-
dinjstvo,

«Sistemi s hladilno vodo.

Najvecjidelovniparametri SISTEMA ZA NAME-

STITEV STROJA FERRO:

«centralno ogrevanje (CH): 90 °C / 6 bar; 95°C
/3 bare

*Hladna voda: 20°C/ 10 barov

*Gospodinjska topla voda (DHW): 60 °C / 10
bar, z antilegionelno toplotno dezinfekcijo
(pregrevanje).

2.SISTEM ZA NAMESTITEV FERRO
STISKALNICE - navodila za vzpostavljanje
povezav

a) PREKINITEV F POWER /F COMFORT CEVI -
VECPLASTNE CEVI

Cevimorajo biti odrezane na zahtevano dolzino
pravokotno na os cevi, pri ¢emer jerob gladekin
enakomeren.Uporabljajo se lahko le namenska
orodja, namenjena namestitvenim sistemom, kot
so vecplastne Skarje za cevialirotacijskirezalniki
za cevi. Pravilno rezanje je pogoj za pravilno
vstavljanje cevi v prikljucek in za zagotovitev
neprepustnega spoja.

b) KALIBRACIJA IN FAZIRANJE

Porezanju je treba cev kalibrirati, da se povrne
njena prvotna okrogla oblika, ki je bila med
rezanjem morda rahlo deformirana (ovalizirana).
Hkrati je treba notranjirob pokositi, kar prepre-
Cuje poskodbe tesnil O-obrocev, namescéenih
v priklju¢ku med sestavljanjem. Ta korak je
klju¢en zavzdrzljivostin zanesljivost povezave.

c) FAZA PREDTISKANJA

Pravilno izrezana, kalibrirana in poSevna cev
morabitivstavljena aksialno med medeninasto
ohigjein nerjavecim tulcem, dokler nidoseZena
polnaglobina vstavljanja. Pravilno vstavljanje se
potrdi ko je bela plast cevividna skozi pregledne
luknje v PE plasti¢nem obroc¢u. Vizualni pregled
globine vstavljanja zagotavlja dodatno zascito
za pravilno sestavo
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d) PRITISKANJE NA POVEZAVO

Stiskanje mora biti izvedeno z ro¢nim ali ele-
ktri¢nim stiskalnim orodjem (elektri¢nim — na
omrezje ali na baterije), opremljenim s TH-
-profilnimi stiskalnimi éeljustmi (priporo¢eno).
FERRO stiskalne priklju¢ke v velikostih DN16
in DN20 je mogoce stiskati s ¢eljustmi TH, H ali
U, kar jih naredi univerzalne prikljucke. Druge
dimenzije, DN26 in DN32, so dovoljene le z Ce-
ljustmi TH-profila.

Fotografije prikazujejo ¢eljustiv profilu TH.

e) POVEZAVA

Stiskalna povezava je neodstranljiv (trajni)
spoj, kiomogoca uporabo te metode spajanja
ceviin priklju¢kov v talnih oblogah in stenskih
ohigjih. Tehni¢na zahteva za takdne namestitve
jeuporaba zascitnega kanala; v okviru veljavnih
gradbenih predpisov na Poljskem to pomeni,
da mora biti namestitev zas¢itena s toplotno
izolacijo.

3.VZPOSTAVITEV KOMPRESIJSKE
(VIJACNE) POVEZAVE V SISTEMU ZA
NAMESTITEV FERRO

a) REZANJE

Cevimorajo biti odrezane do zahtevane dolzine
pravokotno na os cevi, z gladkim in enakomernim
rezanjemroba.Uporabljajo se lahko le namenska
orodja, namenjena namestitvenim sistemom,
kot so vecplastne Skarje za cevi ali rotacijski
rezalniki. Pravilno rezanje je pogoj za pravilno
pritrditev cevi v prikljucku in za zagotovitev
neprepustne povezave.

b) NAMESTITEV MATKE IN RAZCEPLJENEGA
OBROCA

Takoj porezanju je treba na navadni konec cevi
namestiti maticoin razcepljeniobro¢. To je treba
opraviti pred kalibracijo in faziranjem, saj po
teh operacijah namestitev teh elementov ne
bo ve¢ mogoca. Razdeljeni obro¢ ima klju¢no
vlogo pritesnjenju — med zategovanjem matke
z odprtim klju¢em na povezovalni element
(npr. konzola za priklju¢ek radiatorja) obro¢
postopoma zagrize v steno cevi, kar zagotavlja
trpeznoin neprepustno pritrditev cevi znotraj
profila prikljucka.

c) KALIBRACIJA IN FAZIRANJE

Pred vzpostavitvijo povezave je treba cev
kalibrirati, da se povrne njena prvotna okrogla
oblika, ki se je morda rahlo deformirala med
rezanjem. Nato je treba notranjirob pokositi. To
§¢iti tesnilne obroce (O-okroge) na priklju¢ku
pred poskodbami med sestavljanjem



d) PRIPRAVA POVEZAVE

V pravilno izrezan, kalibriran in posevni konec
cevi,opremljenz maticoinrazcepljenim obrocem,
mora biti vstavljen stoz¢astipipe s pokosinami.
Pripravljeno sestavo je nato mogoce priviti na
izhod kolektorja ali na konzolo za povezavo
radiatorja, s ¢cimer se doseze trpeznain nepre-
pustna povezava.

OPOMBE

Obvezno je upostevatipravilain priporocila, ki

so vsebovana v tem navodilu.

+Namestitev je dovoljena le pri pozitivnih tem-
peraturah, tj. nad 0°C za polaganje ceviin
nad 5°C za povezovanje. Pred namestitvijo
je priporocljivo, da se cevi aklimatizirajo tako,
dajih shranite vsaj 4 ure pritemperaturi, kine
presega 14°C.

«Cevi morajo biti rezane le pravokotno na
svojo os z orodji, namenjenimi temu namenu,
da se zagotovi enakomeren stik konca cevi
s priklju¢kom okoli celotnega oboda.

«Konce cevije trebakalibrirati (razsiriti) in zaob-
leciz ustreznim kalibratorjem/razsirjalnikom.

« Pri uporabi ro¢nih stiskalnic jih je treba pred
zacetkom dela kalibrirati po navodilih proizva-
jalca, da je mogoce med testnim ciklom brez
priklju¢ka popolnoma (100 %) zapreti ¢eljust.

« Stiskalne povezave, kot trajni spoji, se lahko upo-
rabljajo priusmerjanju namestitve v stenskih
kanalih in v talnih podlogah.

«Stiskalne povezave je treba za vse dimenzije
narediti le z uporabo celjusti s profilom TH
(priporoc¢eno). Za 16 in 20 let sta dovoljeni
Hin U ¢eljusti.

«Kompresijske povezave se lahko uporabljajo
le na vidnih mestih in na dostopnih mestih za
pregled in morebitno vzdrzevanje.

«Pri izvajanju povezav z uporabo prehodnih
priklju¢kov z navojiin z ventili, drugimi prikljucki
ali napravami je treba zagotoviti popolno
zdruzljivost navojnih prikljuckov v skladu
z zahtevami, doloc¢enimi v ¢lenu 7.1.4 PN-EN
1SO 21003, del 3 - Prikljucki. Ce je ugotovljena
neskladnost, je treba uporabiti ustrezne pre-
hodne adapterje, da se zagotovivaren prehod
med razli¢nimi vrstami niti.

4.UPOGIBANJE CEVI

CeviSISTEMAZANAMESTITEV FERROV premeru
16-32mm je mogoce oblikovatiz upogibanjem
z ustreznimi orodji, kot so:

*notranje vzmeti,

*zunanje vzmeti,

*Upogibalci cevi.

5. TEHNICNE OPOMBE

+Najmanjsi upogibni polmer naj bo 4-5 x Dz,

kjer je Dz zunanji premer cevi.

+Upogibi se ne smejo izvajati na razdalji, ki je
manjsa od 10-kratnika zunanjega premera
cevi od prikljucka, zaradi potrebe po omeje-
vanju prekomernih mehanskih obremenitev,
prenesenih na spoje in prikljucke.

6.DRUGA NAVODILA ZA NAMESTITEV
a) Zahtevana razmik med sponkami cevi:

Premer [mm] 16x2 20x2 26x3 32x3

Najvecja razdalja med
nosilci [m] 1213 15 16

b) KOMPENZACIJATOPLOTNE RAZTEZNOSTI
Med namestitvijo je treba upostevati toplotno
raztezanje cevi, kinastane zaraditemperaturnih
sprememb medija. Za cevi PERT-AI-PERT in PEX/
AL/PERT, ki se uporabljajo v sistemu FERRO
PRESS, je koeficient linearne toplotne razteznosti
le 0,025 mm/(m-K). Zaradi te nizke vrednosti ni
potrebe po klasi¢nih kompenzacijskih resitvah,
kot so U-oblikovane zanke ali posebej zasnovane
fleksibilne roke. Kompenzacijo razsiritve je
mogoce naravno doseciz uporabo sprememb
smeri usmerjanja, ki izhajajo iz postavitve in
prostorske razporeditve namestitve.

7.TIPICNE RESITVE ZA KOMPENZACIJO
TOPLOTNE RAZTEZNOSTI VKLJUCUJEJO:

a) Uporaba fiksnih to¢k

Fiksne tocke razdelijo namestitev na odseke,
od katerih vsak neodvisno kompenzira toplo-
tno razteznost. Fiksna tocka je nosilec cevi, ki
preprecuje aksialno gibanje. Najpogosteje se
izdela s sponko, ki jo blokirata dve spojki, npr.
dve spojkialikombinacijo sklopke in T-prikljucka.

|

-~ A

T-kos nosilec spojka

Z ustrezno razdaljo fiksnih toc¢k v povrsinsko
namesceni namestitviiz FERRO PRESS ceviin
prikljuc¢kov je mogoce popolnoma odpraviti
potrebo po kompenzatorjih. Kot kaZejo spodnji
izracuni, je najvecji dovoljenirazmik med fiksnimi
tockami 10 m.
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Delovni parametri:
*najvecja temperatura: 90°C
« Temperatura namestitve: 5°C
«temperaturna razlika: AT = 85°C
- koeficient toplotne razteznosti:
a=0,025 mm/(m-K)
»Razdalja med fiksnimi to¢kami:L =10 m
«toplotna raztezitev:
AL=ATxaxL=85x0,025x10=21,25mm

V analiziranem primeru se cev upogne priblizno
za2,2cm, kar je v praksineopazno nadolzini 10 m
innevpliva na delovanje sistema. Privertikalnih
odsekih najvedjirazmik fiksnih to¢k ustreza visini
treh nadstropij vklju¢no z debelino plosce, torej
do 10 m. Fiksna tocka je opredeljena kot aksi-
alno zadrzana sponka, doseZena z blokiranjem
cevi zdvema priklju¢koma. Poleg tega je pod
vsako T-plosco, kisluZi kot veja do posameznih
nadstropij, namescena in zategnjena jeklena
objemka z gumijastim viozkom, da se popolnoma
odpravi aksialni premik cevi.

Med fiksnimi toc¢kami je treba uporabiti dr-
sne opore, razporejene v skladu s ¢lenom 4a.
Usmerjanje v zascitnih ceveh ali toplotniizolaciji
(podtalne in skrite namestitve): Priusmerjanju
v zascitnih ceveh ali v toplotni izolaciji kom-
penzacija toplotne razteznostini potrebna, ce
se cevi lahko prosto premikajo pod toplotno
obremenitvijo. Za ta namen je treba delujoce
ceviizolirati, priporocljivo pa je tudi kontinuiteto
izolacije na prikljuckih
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V primeru tezav prinaértovanju ali namestitvi,
povezanih z kompenzacijo toplotne razsiritve,
je priporoéljivo,da se obrnete natehniéne sve-
tovalce FERRO (telefonske stevilke so navedene
na zadnji strani tega navodila).

8.TOPLOTNAIZOLACIJA

a) Cevi PERT-AI-PERT in PEX/AL/PERT morajo

biti izolirane iz naslednjih razlogov:

«preprecevanje kondenzacije vodne pare in
omejevanje dviga temperature hladne vode —
uporabno za sisteme hladne vode,

+zmanjsanje toplotnih izgub in padcev tem-
perature — uporabno za sisteme za toplotno
vodenje in ogrevanje.

Minimalne debeline izolacije je treba sprejeti
v skladu z vrednostmi, dolo¢enimi v trenutno
veljavni uredbi o tehni¢nih pogojih, ki jih mora-
jo zgradbe in njihova lokacija izpolnjevati. Vsi
izolacijski materiali, namenjeni gradbenistvu,
so dovoljenizaizolacijske instalacije, izdelane iz
komponent sistema FERRO PRESS.

9.PREBOJISKOZISTENE IN PREGRADE
STAVB

Da bi se izognili nekontroliranemu nastanku
fiksnih to¢k ali poskodbam cevi, je treba preboje
skozi pregrade izvajati v zas¢itnih tulcih iz PVC,
PP, PE ali jekla, s premerom vsaj dvakrat vecjim
oddelovne cevi.Rokavec naj na vsakistranitrli
vsaj 2 cmizven pregrade.

10.POZARNA ZASCITA

Cevi in priklju¢ki sistema namestitve FERRO
PRESS ustrezajo gorljivostnemu razredu B2 po
DIN 4102. Pri gorenju PERT ne spros$ca posebej
Skodljivih snovi, kot so dioksini ali vodikov klorid.
Da bi prepredili Sirjenje pozara skozi servisne
preboje v pozarno loc¢evalnih stenah, je treba
uporabiti pozarno izolacijo razreda odpornosti,
ki ustreza razredu pregrade.

11.UCINEK UV SEVANJA

UV sevanje negativno vpliva na zmogljivost
PERT, zlasti med dolgotrajno izpostavljenostjo
neposredni son¢ni svetlobi. To velja tako za



shranjevanje kot za namestitev povrsinskih
sistemov. Cevi morajo biti shranjene v pokritih
in ogrevanih skladis¢ih ter med namestitvijo
zascitene z ustrezno izolacijo.

12.VPLIV NIZKIH IN VISOKIH TEMPERATUR

Shranjevanje in prevoz cevi FCOMFORT in
FPOWER pritemperaturah pod ni¢lo nidovoljen.
Cevi morajo biti tudi zascitene pred viri toplote.
Namestitev je dovoljenale v:

>0°C - polaganje cevi,

> 5°C — vzpostavljanje povezav. Pred namesti-
tvijo je priporocljiva aklimatizacija vsaj 4 ure pri
priblizno 14°C.

13.USMERJANJE NAMESTITVE

Namestitev mora biti usmerjena tako,daomogoca
odvodnjavanje in prezracevanje sistema.Usmer-
Jjanje cevi bi moralo upostevati tudi potrebo po
kompenzaciji toplotne razteznosti.

14.RAZKUZEVANJE - Legionella

Bakterije Legionellaserazvijajov temperaturnem

obmocju 25-50°C. Cevi sistema FERRO zaradi

gladke povrsine in odpornosti proti koroziji ne

spodbujajo njihove rasti.

Za zmanjSanje tveganja:

= uporabljajo sisteme DHW s krozenjem,

- obc&asnoizvajajte toplotno dezinfekcijoz vodo
pri = 60°C,

«lzpraznite neuporabljene naprave med ob-
dobjiizklopa.

15.KEMICNA ODPORNOST

Polietilen kaze visoko odpornost na vecino naj-
pogosteje uporabljenih kemikalij. Vendar pa
bi morala ocena kemi¢ne odpornosti sistema
FERRO vgradnje upostevati tudidruge materiale
sistema, kot so

+«medenina (CW617N),

«Tesnilaz O-obrocem,

«PE obrogi,

«Nerjavece jeklene tiskarske rokave.

16. KOPICENJE ELEKTROSTATIENEGA
NABOJA

Polietilen lahko kopici elektrostati¢ne naboje;
zato se ne sme uporabljati za prevoz vnetljivih
ali eksplozivnih tekocin.

17.PRIZKUS PRITISKA

Parametri testa tesnosti:

- ogrevalni sistem: najvecji delovni tlak + 2 bara,

«Vodovodni sistem: 1,5 x najvecjega obrato-
valnega tlaka.

* Podroben postopek testiranja je opisan v:

« «Tehni¢ni pogoji zaizvedboin sprejem ogrevalnih
instalacij» - COBRTIINSTAL, Varsava 2003,

« «Tehni¢nipogoji zaizvedboin sprejem vodovo-
dnihinstalacij» - COBRTIINSTAL, Varsava 2003.

18.ORODJA ZA IZDELAVO STISKANIH
SPOJEV

Podjetje FERROima v svoji ponudbi profesionalna
orodja za stiskanje NOVOPRESS. Pri izdelavi
spojev v sistemu press je treba uporabljati iz-
klju¢no tehni¢no brezhibne stiskalnice inustrezno
izbrane stiskalne ¢eljusti, skladne z zahtevanim
profilom stiskanja.

Upostevati je treba, daimata tako stiskalnica kot
stiskalne ¢eljustidolo¢eno obratovalno Zivljenjsko
dobo.Zastiskalne eljustise predvideva zivljenjska
doba 15000 ciklov / stiskanj, za stiskalnico pa 40
000 ciklov/ stiskanj.Po dosezenem navedenem
Stevilu ciklov je treba orodjain Celjustipregledati,
servisirati ali zamenjati v skladu s priporocili
proizvajalca.

Posebno pozornost je treba namenititrenutnemu
tehni¢nemu stanju stiskalnih ¢eljusti, saj lahko
njihova obraba, poskodbe ali umazanija nega-
tivno vplivajo na kakovost izvedenega spoja.
NOVOPRESS navaja, da pravilnoizbrananaprava
skupaj z ustreznimi ¢eljustmiin stiskalnimiobroci
tvori sistem, ki zagotavlja zanesljive in stabilne
spoje.Proizvajalec poudarja tudipomenrednega
vzdrzevanjainservisiranja orodij, saj to neposred-
no vpliva na njihovo trajnost in varnost pri delu.
Za stiskalnice ACO/ECO203 NOVOPRESS med
drugim navaja 2-letniservisniintervalin moznost
odc¢itavanja podatkov naprave prek aplikaci-
Jje NovoCheck, kar olajsa nadzor delovanja in
uporabe orodja.

Opomba: Nepravilno delujoca, obrabljena, pos-
kodovana orodja ali orodja, pri katerih so bili
presezeni zahtevani kontrolni intervali, se ne
smejo uporabljatizaizdelavo spojev sistema press.
Priuporabistiskalnic drugih proizvajalcev se lahko
zgoraj navedeni parametri razlikujejo. Vedno je
treba upostevati navodila proizvajalca orodja /
stiskalnih ¢eljusti.

1. FERRO PRESS INSTALLATION SYSTEM

To FERRO PRESS INSTALLATION SYSTEM, Ttou
amoteAeital and cwArveg kat e§aptipata
Stapétpou 16, 20, 26, 32 MM, AVTLITPOOW-
TeVeL UPNAR ToldTnTa Kat aglomiotia. Autd
TA XAPAKTNPLOTIKA TIPOKUTITOUV aTtd TIOAAG
Baoikd otolyeia:
+OL ToAuCTpwWHAtikol cwArveg F POWER
PEX/AL/PERT kat F COMFORT PERT/AL/PERT
kataokevadovtat He oTpwHaA aAoupviou
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GUYKOAANPEVO pe A€L{Ep, TO OTIolO TTapPEXEL
ONHAVTLKA HEYAAUTEPN AVTOXH KAL OTEYAVO-
ntaoe oUYKPLON PETIPONYOUHEVEG HEBOSOUG
oUVSEDNG, OTIWG N CUYKOAANGN ETILKAALYNG.
Autr n texvoloyia eEacpalifel BeAttwpévn
0TaBepdTNTA SLACTACEWY KAl PEYAAUTEPN
StapkeLa {wrg TnG EYKATACTAONG.

+Ta eEaptrpata mpéoag Kat CUPTILEGN G KaTa-
OKELALOVTAL ATIO UALKA Kopugalag ToLotntag
onwg opelxahkog CW617N-4MS, avo&eidwtog
XAAuBag kat otolxela oteyavoroinong EPDM.

+ ZTNV Tapaywyr XpnotpomoLtovvTal povo oly-
Xpova, uPnAng ToLOTNTAG UALKA. OL GWARVEG
£LVaL KATAOKEUATHEVOL aTd TTIOAUALBUAEVLO
PERT pe augnpévn avtoxr otn Beppokpacia,
ETILTPETIOVTAG TN CUVEXT) AELToupyla o€ Beppo-
Kpaotegéwg95°C. Taopelyakiva eEaptripata
elvat kataokeuaopéva amo opeiyaiko CW617N,
TIANPWVTAG AUOTNPEG ATIALTNOELG UYLEWVAG
Tou kaBopilovtal ot 08nyieg tng EE (4MS
Common Approach).

To FERRO PRESS INSTALLATION SYSTEM mpo-

opiletatl yLa xprion oe:

*+ GUOTHHATA KEVTPLKIG BEpHAVONG KaopLYEp,

*+oUCTAHATA BEPPaVONGETILPAVELWVY (SATTESOU
Kal Totxouv),

+ouotipata{eotol KatkpUou vepol Xprong,

+GUOTAHATA KPUOU VEPOU.

MEyLoTeg TTapApeTpoL AeLttoupyiag tou Y-

ZTHMATOZXZ

ErKATAZTAZHZ FERRO PRESS:

+KEVTPLKN BEéppavan (CH): 90°C / 6 bar; 95°C
/3 bar

+kpUO vePo: 20°C/ 10 bar

+Z£0TO vEPO Xprong (ZNX): 60°C / 10 bar, pe
BeppLKr ATMOAUPAVON KATA TNG AeyLOVEANAG
(uttepBEppavan).

2.ZYZTHMA ETKATAZTAZHZ FERRO PRESS
- 08nyigg yLa tnv mpaypatomoinon
GUVSEoEWV

a) KOMH ZQAHNQN F POWER / F COMFORT -
MOAYZTPQOMATIKOI ZQAHNEX

(o]} om)\r']veg TIPETEL VA KOBOVTAL GTO amattou-
HEVO prKog Kabeta otov anva Tou cw)\r]va
Blutquvmg HtaAela kat opoLOHop QN KOPHEVN
akpn. EmtpsnsmLvuxpncwonomuvtmpovo
£L61KA epyaleia mou tpoopllovTal yLa cuoTh-
pata eyKatdaotaong, Omwe TMTOAUCTPWHATLKA
YaAidia cWARVWY 1) TIEPLOTPOPLKOL KOPTEG
owAnvwv. H cwotr ko) elvat amapaitntn
TpoUTOBEDN yLa TN CWOTH ELOAYWYH TOU
owAfva oto eEapTnpaKat yLa tn Stac@daiion
oteyaviig dpBpwong.

) BAOMONOMHZH KAI AO=OTOMHZH
Metd tnv Kotr), 0 cwARvag mpémneL va Bab-
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povopn®el yia va amokatactabel To apxtko
GTPOYYUAO TOU GX1Ha, TO OTIOL0 UTIOPEL va EXEL
EAAPPWG TTAPApPOPPWOEL (ATTOKTAOEL WOELSH
TapapdpPwaon) Kata tnv Kotr. Tautoéxpova,
TO E0WTEPLKO AKPO TIPETEL VA ElvaL Ao§dTuNToO,
YEYOVOG TIOU ATTOTPETEL TN {NpLd OTA OTEYQ-
VOTIOLNTIKA O-ring Ttou €lval eyKateotnpéva
070 €EAPTNHA KATA TN CUVAPHOAGYNON. AUTO
To Bripa elvat Kpiotpo yLa tnv avBekTIkoTnTa
Kat tnv alomiotia tng cuVSEoNG.

y) ZTAAIO MPOMIEXHZ

O owotd Koppévog, Babpovopunpévog Kat
A0ESTUNTOG CWARVAG TIPETEL Va eLoayBel
a€ovika peTagl Tou OPELYAAKLVOU GWHATOG TOU
£€apTAPATOG KaL TOU XLTwViou amnd avogeidwto
XGaAuBa, péxptvaemitevyBel to mARpeg Babog
£Loaywyng. H owotr etoaywyn emBeBatwvetat
GTAV TO AEUKO OTPWHA TOU GWArvVa ylveL opatd
H€0Q AT TLG OTIEG ETILOEWPNONG GTOV TTAACTLKO
SaktUALo PE. H otttk emitBewpnan tou Badoug
£L0AYWYNG TTAPEXEL pLaTipoobetn mpootacia
yla T owoTr) GUVappoAoynan.

&) MPEZAPONTAZ TH £YNAEZH

To PeCApPLOpA TPETIEL VA EKTEAELTAL XPNOLUO-
TIOLWVTAG XELPOKIVNTO 1} NAEKTPLKO Epyaleio
TIP£0ag (NAEKTPLKO - TPOPOSOTOUHEVO amd
T0 8iKTuo | pe prtatapia) eEOTALOPEVO pe
oLayoveg ipéoag Po@iA TH (cuviotatal). Ta
mpecaplotacgaptrpata FERRO oe peyé6n DN16
kat DN20 propolv va TILEGTOVV HE oLayoveg
TH, H U, yeyovog ou ta kablota eaptripata
YEVLKAG XPrionG. AAeG Slactdoetg, DN26 kat
DN32, prtopouv va mLeatolv HOvo pE oLayoveg
TPO@IA TH.

OLpuwtoypayieg etyvouv oaydviampo@iA TH.

€) ZYNAEZH

H olUvéeon mpéoag elvat évag pn amocuvap-
HOAOYOUHEVOG (HOVLHOG) GUVSETHOG, 0 0TIOL0G
ETILTPETIEL TN XPrioN AUTHG TG HEBOSOU GUV-
8€0NG CWANVWY KAl E§APTNPATWY OE TOLHE-
VTOKOViEG SaméSou Kal TolXoug. MLa Texvikr
amnaitnon yla TEToLEG EYKATAOTACELG Elvat N
XPrON TPOCTATEVTLKOU AywyoU. 6To TTAaioLo
TWV LOYUOVTWY OLKOSOHLKWY KAVOVLOHWY GTNV
MoAwvia, autoé onpaivel 4Tt n eykataotaon
TIPETIEL Va TTpooTaTeVETAL PE BEpHOPOVWaT.

3.MPATMATOMOTHZH Z'YNAEZHZ
ZYMMIEZHZ (BIAQT'H) 2TO Z'YZTHMA
EFKATAZTAZHZ FERRO

a) KOrMH

OL CWARVEG TIPETIEL Va KOBoVTAL OTO amat-
TOUPEVO HIKOG KABETa TIPOG Tov d§ova Tou
OWwARva, e Aela Kat opgoLdpop@n Koppévn
Aakpn. ETLtpémetal n xprion HOVo ELSLKWV
gpyaleiwv ou mpoopilovtat yla cuoctripata



£YKATAOTAONG, OTIWG TIOAUCTPWHATLKA PaAisia
OWANVWV 1) TIEEPLOTPOPLKOL KOPTEG. H owaoth
Kot elvat amapattntn nmpouméOeon yLa t
OWOTH TOToBETNGN TOL CWAVaA 0To EEdpTNHA
Kal yLa tn Stac@aALon oteyavrg ouvSeang.

B) TOMOGETHZH TOY MAZIMAAIOY KAI TOY
IXIZMENOY AAKTYAIOY

APECWG PETA TNV KOTTH, TIPETIEL VA TOTIOBE TN OEL
£vamagLlpdadikat évag “oxLop£vog” SakTUALOG
GTO ATMAO GKPO TOU CWANVA. AUTO TIPETIEL Va
ylvetmpwy amd tn Babuovépnon kat tn Aogotopn,
ylati petd amd autég tig Aettoupyieg Sev Baeivat
Suvatr N EyKataoTacn aUTWV TWV GTOLXELWV.
O “StaywpLopévog” SakTUALOG TtailleL Bactkod
POAO 0T 0TEYaAVOTOiNoN—KATA T oUOPLEN TOu
TagLpadLoy pe éva kAeLSL avolytol dkpou aTo
GUVSETLKO OTOLXELO (T.X. GUVEESNGKAAOPLPED),
0 8AKTUALOG SAYKWVEL TIPOOSEUTLKA GTO TOLYWHA
Tou owAnva, eacaiifovtag aveekTIKn Kat
GTEYAVH TOTOBETNON TOU CWARVA EVTHG TOU
TIPOYIA TotoBETNONG.

y) BAOMONOMHXZH KAIAO=OTOMHZH

Mpw amnd t cVVEean, 0 CWARVAG TIPETEL va
BabpovounBel yLava amokataoTroeL TO apy KO
GTPOYYUAO GXHa TOU, TO OTIOL0 PTopEl va EXEL
TIAPAHOPPWOEL EAAPPWE KATA TNV KOTIH. 2T
GUVEXELQ, N ECWTEPLKN AKpN TIPETEL va elvat
AoEOTUNTN. AUTO TIPOCTATEVEL TOUG SAKTUALOUG
oteyavotmoinang (O-ring) oto egaptnua anod
{nHLEG KaTda T cuvappoAdynon.

&) MPOETOIMAZIA LYNAEZHE

‘Eva KwVLKO 0TOHLO pe AoEdTpunon TpEmeL va
eLoayBel 0To owotdKoppévo, Babpovopnuévo
KALAOEOTHNTO AKPO CWARVA TIOU ElvaL EQodLa-
GUEVO PE TO TALPASLKAL TOV “SLaywpLopévo”
SAKTUALO. TO TIPOETOLHAGHEVO GUYKPOTNHA
pTopel ot cuvéxeta va BLSwBet otnv €080
NG MOAAATANG 1) 6TNV 0UVEEGNG TOU KaAo-
PLPEP, ETILTUYXAVOVTAG L AVOEKTLKN Kat
oteyavr) ovvdeon.

ZHMEIQZEIZ

Elvat utoxpewtikd va akoAouBeite Toug ka-

VOVEG Kal TLG CUOTACELG TIOU TIEPLEXOVTAL OF

autriyv tnv odnyta.

+OL epyaocieg eykatdotaong MTPEMETAL VA
ekTeAoUVTAL HOVO O BETLKEG BEpOKPATLEG,
&nAasdn mavw amd 0°C yia tnv tomobétnon
OWANRVWVY Kat tavw amnd 5°C yLa tny mpaypato-
Ttoinon cuv&écewv. MpLv amnod Ttnv eykataotaon,
OUVLOTATAL O EYKALPATIOPOG TWY CWARVWY
amoBnKeVOVTAG TOUG yLa TOUAAXLOTOV 4 WPEG
oe Beppokpaacia OxL xapnAotepn amo 14°C.

+ OLowAnveG IpEmeL va kKOBovtat povo kabeta
oTov GaEovd Toug xpnotpoToLwvTag epyaieia
oxeSLaOHEVA yLa TO OKOTIO autd, eEacpali-

ZoVTag OpOLOPOP PN ETIAPT TOU AKPOU TOU
OwAVa PE T EEAPTNHA O OAN TNV TIEPLPEPELQL.

+ Ta AKpa TV CWARVWVY TIpETeLva BaBpovopol-
vtat (StactéAAovtal) Kat va Aogotopouvtat
XpnotpomoLwvtag katdAAnio Babuovopntry/
Aogotopntn

+‘Otav xpnotpotoLeite xeLpokivnta epyaieia
Tp£oag, MpémeLva Babpovopolvtat cuP@wva
HE TLG 08NYLEG TOU KATACKELAOTH TIPLV ATIO
Vv évapén tng epyaciag, £ToL WoTe va eivat
Suvato to ANPEG (100%) KAelaLpo tng oLa-
yOVagG KaTd tn SLAPKELA EVOG KUKAOU SOKLUNG
Xwpig eEaptnpua.

+ OLOUVSETELG TIPEDAG, WG HOVLHOLGUVSETHOL,
HTopoUV va xpnotpomotnBolv Katd tn spo-
HOAOYNGN TNG EyKATAGTAONG O€ ETILTOLX LA KAt
O€ TOLPEVTOKOViEG SaméSou.

+ OLOUVEETELG TIPEDOG TIPETIEL VA Y ivovTaL HOVO
HE oLayoveg Po@iA TH (cuviotdtat) yLa OAeg
TLG SLACTACELG. Mla 16 Kat 20, emLTpEmovTat
oL otayoveg H kat U.

+ OLOUVSECELG CUPTILEDNG ETILTPETIETAL VA X P~
GLpomoLloUvVTaL HOVO OE 0patd onpeia kat oe
ekelvamou eivat mpooBdotpayla embewpnon
Kat bavr) cuvtrpnon.

+Katd tnv mpaypatomnoinan cuvsEécewy e
egaptApata HETABAcNG PE OTIELPWIPATA KAl
pe BaABisecg, aAla eEapTrpata i CUCKEUE,
TpETEL va Stac@alidetal n TARPNG Cup-
BatdtnTa TwvV CUVEECEWVY HE OTIELPWHA,
GUP@PWVA PE TLG ATALTHOELG TToU kabopifovtatl
otnv evétnta 7.1.4 tou PN-EN ISO 21003,
Mépog 3 - EEaptripata. Edv evtomiotel pn
GUPHOPPWON, TIPETEL VA XpnotpormotnBolv
KATAAANAOL TIPOCAPHOYELG HETABAONG yLa va
SLac@aALoTel n ac@alng petdpaon petagl
SLAPOPETLKWY TUTIWV VNHATWV.

4. KAMWH ZQAHNQN

OLowAnvegtou FERRO INSTALLATION SYSTEM
otnv mepLloxn SLapétpou 16-32 mm pmopolv
va SLapop@wbholv He KA XpnoLHoTIoLWVTAG
KataAAnAa epyaleia omwg:

*E0WTEPLKA EAATRpLA,

- eEWTEPLKA EAATA LA,

*KOUPHTIAS6POL CWANVWV.

5. TEXNIKEZ ZHMEIQZEIZ

+Heldyiotn aktivakapyng mpénetvasivat 4-5
x Dz, 6Tou Dz eivat n eEwtepLkr SLAPETPOG
Tou owAnva.

+OL kapeLg Sev TpémeL va yivovtal o€ amo-
0TACN PIKPOTEPN aTtd 10 POPEG TNV EEWTEPLKN
SLapeTpo tou cwArva arnd éva egaptnua, Aoyw
NG avaykng MEPLOPLOPOU TWV UTTEPBOALKWV
HNXAVLKWV QOpTiwy TTou PETaQEpOVTalL O
appoug Kal eEaptrpata.
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6. AAANEZ OAHTIEZ ETKATAZTAZHZ

a) AmtattoVpevn anéotaon HETAEy Twv
CPLYKTAPWY CWANVWY:

Mépetpoc[mm]  16x2 20x2 26x3 32x3

Méyiotn amnéotacn
petaflompypdtwy 1,2 13 15 16
[m]

B) ANTIZTAOMIZH OEPMIKHE AIAZTOAHE
Katd tnv eykatdotaon, mpénetvaAapBavetat
uTtO YN N BEPHULKI SLACTOAN TWV CWARVWV TTOU
TIpoKUTITOUV ato aAAayég Beppokpaciag tou
HEoOU. Ma toug owArveg PERT-AI-PERT kat PEX/
AL/PERT TtOU XpNGOLHOTIOLOVUVTAL 0TO CUGTNHA
FERRO PRESS, 0 YPQpHLKOG CUVTEAECTHG BEPUL-
KNG SLtacTtoArg elvat povo 0,025 mm/(m-K). Adyw
QAUTAG TNG XAPNANG TG, €V xpeLaletal va
XPNOLPOTIOLOETE KAQOLKEG AVTLOTABULOTLKEG
AUOELG, OTIWG Bpoxoug oxApatog U eLSLtka
oxedLacpévoug evKapTtoug Bpayioveg. H
QAVTLOTABPLON ETIEKTACNG UTIOPEL Va ETILTEL-
XBel puolkda xpnotpomolwvtag aAAayég otnv
KatevBuvon SPopOAdYNGNG TTOU TTPOKUTITOUV
amd tn Stdtagn kat tn xwpikn dtatagn tng
£yKATAOTACNG.

7.OITYNIKEZ N'YZEIZ ANTIZTAOMIZHZ
©EPMIK'HZ ATAZTOAHZ MEPINAMBANOYN:

a) Xprjon otabepwyv onueiwv
Taotabepdonpeia xwpilouv tnv eykataoctaon
o€ TuApata, kabéva amo ta omoia avtiotad-
piget tn Bepptkn StactoAr avegaptnta. Eva
otaBepo onpeio eivat éva otriplypa cwAnva
Tou epmodideL TNV agovikn Kivnon. ZuvnBé-
GTEPA KATAOKEUAZETAL XPNOLUOTIOLWVTAG
£vav o@LyKTpa TIOU PUTTAOKAPETAL atto SUo
eEaptrpata, .. 5Uo CUVEECHOUG I CUVSUACHO
GUVS£GHOU Kal Tau.

I

—~ A

Tau otiplypa  oOvSeopog

Me TNV KatdAAnAn anéotacn oTabepwy on-
HelwV O pLa ETILPAVELOKT EYKATACTACT ATtO
owAnveg kat eEaptrpata FERRO PRESS, eivat
Suvatov va eEaielpBel MANpwG n avaykn ya
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QAVTLOTABPLOTEG. OTIWG YaiveTat amd Toug mapa-
KATW UTIOAOYLOHOUG, N HEYLOTN ETILTPETIOHEVN
andotaon twy otabepwy onpeiwy etvat 10 m.

MapdpetpoL Aettoupyiag:

* péytotn Beppokpacia: 90°C

+Beppokpacia eykataotaong: 5°C

+SLapopd Beppokpaociag: AT = 85°C

* GUVTEAEDTNG BEPULKNG SLAGTOANG:
a=0,025 mm/(m-IA)

+anoéotacn petagl otabepwv onpeiwv:
L=10m

* BeppiLkn emLprikuvon:
AL=ATxaxL=85x%0,025x10=21,25mm

STV mepintwon mou avaAuBnke, o cwAnfvag
BaAuyioeL katd mepimou 2,2 cm, KATLTIOU 0TNV
Tpaén elvat armapatrpnto o€ prikog 10 m kat Sev
£MNpeddeL T AELToUpyLa TOV CUGTAPATOG. MNa
KATAKOPUPEG SLASPOEG, N HEYLOTN AmOaTACH
Twv otabepwv onpelwv avtiotoLxel oto UPog
TPLWV 0pOYWV CUPTIEPLAApBAVOPEVOU TOU
TIAXOUG TG TAAKAG, SnAadn éwg 10 m. Eva
otabepd onpeio opidetatl wg évag agovika
OUYKPATNHEVOG CPLYKTIPAG TIOU ETILTUYXE-
VETAL JE TO UTTAOKAPLOPA TOU CWARVa e SUO
e€aptrpata. EmmAéoy, Katw and kaBe tauv ou
XPNOLHEVEL WG SLAKAASWON GE HEHOVWHEVOUG
0pOYOUG, TIPETEL VA eykataoTtabel katva ogi-
EeLévag XaAUBSLVOG OPLYKTPAG HE EAACTLKO
£vBeTo yLa va eEalelpBel MARpwG n agovikn
klvnon tou cwAnva.




Metagl otabepwy onpeiwy, TPEMELVA XPNOLHO-
TotovvTaL cupbpEVa oTNplypata, oe amdotaon
petagy toug cUPPWVa PE To TUpa4a. 0&suan
O TIPOOTATEVTLKOUG aywyouG 1) Beppopovwan
(EVE08aTESLEG KAL KPUPEG EYKATACTATELG):
Katd tn §popoAdynaon oe TPooTATEUTLKOUG
aywyoUg r evtog Beppopdvwong, Sev amattel-
TaL avTotabpLon BepuLkrg SLAcToANG, uTd
TNV PoUTOBEDN OTL OL CWAAVEG aprivovtatva
Klvouvtal eAeVBepa uTIO BepLKO optio. Ma
TO OKOTIO AUTO, OL CWANVEG Epyaciag TPETEL
vaeivat HovWHEVOLKAL CUVLOTATAL ) GUVEXELD
TG povwong ota eaptipata.

.

Ze mepintwon {nTtnpatwyv oxedtacpol n
£yKatAcTACNG TTOU GXETL{OVTAL HE AVTL-
otdaduLon BEpULKG SLAGTOANG, GuvLGTATaL
Va ETILKOLVWVI|GETE PE TOUG TEXVLKOUG
cupBoUAoug tng FERRO (oL apLBpoi tnAe-
(pwVoU TtapéxovtaL aTnv teAevutaia ceAisa
authig tngodnyiag).

8. OEPMOMONQZH

a) Ot owAfveg PERT-AI-PERT kat PEX/AL/

PERT mpémeL va elval povwpEVoL yLa Toug

akoAouBoug Adyoug:

+TPOANYPN TNG CUPTIUKVWONG USPATHWY KAt
TEPLOPLOPOG TNG avgnang tng Beppokpaciag
Tou KpUOU VEPOU - LOXUEL yLa cucThipata
KpUou vepoy,

+pelwan TWV anMwAeLWY BeppoTNTAG KAt TNG
TTWoNG tng Beppokpactiag - LoxVELyLa CUOTH-
pata {eotol vepou Xpriong KaL BEppavong.

Ta eAdxLota mdxn povwaong Ba mpémeL va
Beomifovtal cUPPWVA PE TLG TLUEG TTOU Kabo-
pidovtatl 6Tov LoXVOVTA KAVOVLOHO OXETLKA
HE TOUG TEXVLKOUG OPOUG TIOU TIPETIEL VA
TANpoUV ta Ktipla kat tn B€on toug. OAa
Ta HOVWTLKA UALKA TTou Tipoopidovtat yLa
XPON OTNV KATACKEUN) ETILTPETOVTAL yLa
HOVWTLKEG EYKATACTACELG Ao eEaptripata
Tou cuotripatog FERRO PRESS.

9. AIEIZAYZEIZ MEZQ TOTXQN KAI
XQPIZMATQN KTIPIQN

Ma va amopeuxBei o aveEéAeyktog oxnpa-
TLOHOG otabepwy onpelwv r n {nuLd otov

owAnva, oL SLetoSVOELG PECW XWPLOHATWY
TIPETEL VA Y(VOVTAL OE TIPOOTATEUTLKA XLTWVLA
amnd PVC, PP, PE ) xGAuBa, He SLAPETPO TOUAG-
XLOTOV SUTAGGLa Ao T SLAPETPO TOU SwARvVa
epyaciag. To XLTWVLO TIPETIEL Va TIPOEEEXEL
TP Ao TO XWPLOPA KATA TOUAAYLOTOV 2
cm o€ KABe MAeLPA.

10. NIYPOMNPOZTAZIA

OLOWARVEG KaL Ta €§aPTAPATA TOU CUGTAHATOG
gykatdotaong FERRO PRESS mAnpolv tnv
Katnyopia eupAekTOTNTAG B2 CUPPWVA HE TO
DIN 4102. Otav kalyetat, to PERT §gv ameAev-
Bepwvel L&Lattepa emPrapeic ovoieg oMW
SLo&iveg i udpoxAwpto. Nava anoyweuybein
£EATMAWON TNG TTUPKAYLAG HECW SLELGSUCEWVY
oe Tolyoug TTou Staxwpilouv Tn YWTLE, TIPETEL
va xpnotporoteital yovwaon upomnpootaciag
Katnyoplag mupavtiotaong mou va cuvasdet
HE TNV Katnyopia Tou xwpilopatog.

11. EN'TAPAZH THZ YNEPI'QAOYZ
AKTINOBOATAZ

H umtepLwdng aktwoBoAia emnpeddel apvnTikd
TG LSLOTNTEG amdSoanG tou PERT, £LSLKA KATd
TN HaKpoxpovLa €kBeon 6To APECO NALAKO
@WG. AUTO LOXVEL TOOO yla TNV amobrikeuon
000 Kal yLa TNV £yKATACTAGH ETILYAVELAKWY
ouoTNPATWY. Ot CWANVEG TIPETEL Va amobn-
KEVOVTAL OE KAAUPHEVEG KaL BEppaLvOpEVES
amoBnKeG Kal, KATA TNV £yKatactaaon, va
TpooTaTEVOVTAL PE TNV EQappOyr KATAA-
ANANG povwaong.

12. EMTAPAZH XAMHAQN KAI YWHAQN
©OEPMOKPAZIQN

A€V ETILTPETETAL N ATIOOAKEVON KAl N HETA-
popd cwAnvwv FCOMFORT kat FPOWER o€
Beppokpaocieg KATW amd to undév. OL CWANRVES
TIPETELETILONG VA TIPOCTATEVOVTAL ATIO TINYEG
Beppotntac. OLepyaoieg eykatdotaongemt-
TPEMETAL va EKTEAOVVTAL HOVO OF:

2 0°C - ToT0BETNON CWARVWY,

2 5°C - IpayHatonoinon cUVSEcEwWV.

MpLv amo TV EyKATAoTACH, CUVLOTATAL EYKAL-
HATLOPOG yLla TOUAAXLOTOV 4 WPEG OTOUG
14°C mepimou.

13. APOMOAOTHZH EFKATAZTAZHZ

H sykumcraon TpEMELVa Spopo)\oynezl £T0L
(OTE VA EMLTPEETAL N ATOCTPAYYLON KaL O
€EAgPLOPOG TOU CUOTHHATOG. H §popoAdynan
TwV oWARVWY Ba pémeL emiong va AapBavel
uToYn TNV avaykn yla avtiotaduion Beputkrg
SLa0TOANG.

14. AMNOAYMANZH - Legionella
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Ta Baktripia Legionella avantiooovtal 6to

eVpog Beppokpaciag 25-50°C. OL CWANVEG

Tou cuotripatog FERRO, Aoyw tng Aslag emt-

(PAVELAG KAL TNG AVTOX TG TOUG oTn StaBpwon,

Sev podyouv TNV avamtuén toug.

a va PELWOETE ToV Kivsuvo:

*+XPNOLPOTIOLAOTE GUCTAPATA {E6TOV VEPOU
XPnong pe kukAoyoplia,

*+ EKTEAELTE TTEPLOSLKA BEPPLKI amoAUHavon
HE vepo aTOUG 2 60°C,

+AtootpayyLoTe ayxpnoLpoToinTeg EyKATaoTA-
OELG KATA TN SLAPKELA TIEPLOSWVY SLAKOTING
Aettoupyiag.

15. XHMIK'H ANTOX'H

To moAuatBuAévio tapouctddet upnAn avtoxn
OTLG TILO CUX VA XPNOLPOTIOLOUPEVEG XNHLKEG
ouoteg. Qotdoo, n agloAdynon tng XNHLKAG
QaVTOXING TOU cUOTANATOG eykatdotaong FERRO
Ba mpéneL emiong va AapBavel umtdPn aAAa
UALKA TOU GUOTAPATOG OTIWG:

+opeixaikog (CW617N),

+STeEyavoToLioeLg O-ring,

«AaktUALOL PE,

+MNpecaplotd xLtwvia anod avofeiswto xaAuBa.

16.ZYZZ'QPEYZH HAEKTPOZTATIKO'Y
$OPTIOY

To moAualBuAévio PTopel va cuccwpeUoEL
NAEKTPOCTATLKA QopTia. EMopévwg, Sev
TIPETEL VA XPNOLUOTIOLELTAL yLa TN HETAQOPA
E0QAEKTWV ] EKPNKTLKWV LYPWV.

17. AOKIMH NIEZHZ

MNapdpetpot SoKLUNAG oTeyavdTnTag:

sovotnpa Béppavong: péylotn mieon AeL-
Toupylag + 2 bar,

sTUoTnUamapoxnigvepoL: 1,5 x péylotn mieon
Aettoupyiag.

*H Aemttopepnq Stadikaoia SOKLUNG TEPL-
ypagetat oto:

+«TEXVLKOL OpOLYyLA TNV EKTENEDN KAL TNV ATIO-
Soxn eykatactdoewv Béppavang» - COBRTI
INSTAL, BapooBia 2003,

+«TEXVLKOL OpOLYyLA TNV EKTENEDN KAL TNV ATIO-
Soxn eykataotacewv Speuang» - COBRTI
INSTAL, BapooBia 2003.

15. EPFTAAETA F'TA THN EKTEAEZH
MPEZAPIZTQN ZYNAEZEQN

H etatpeia FERRO StaBétel otnv mpooypopd
TG eMayyeApatika epyaleia mpecapiopatog
NOVOPRESS. Katd tnv eKTéAECN OUVSECEWY
0TO 0UOTNHA Press TPETELVA XPNOLHOTIOL0U-
VTal amoKAELOTLKA TEXVLKA dpTia epyaleia
npscmpmpuroq Kat KaTAAANAa eTILAEYPEVEG
oLaydveg mpeoapiopatog, cupBatéc pe to
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amattoVPEVo PO @I Tpecapiopatog.
MpémeL va AapPBavetal umdyn otL oo To
epyaleio mpeoapiopatog 60o kat ot oLa-
yOVeG Tipecapiopatog éxouv kaboptlopévn
SLapKeLa AELTOUPYLKAG LWNG. Ma TLG oLayOveg
mpecaplopatog Bewpeital Stdpketa {wrig
15.000 KUKAWV / TIPECAPLOPATWY, EVW yLa
o epyaleio mpeoapiopatog 40.000 KUKAWY
/ TpeCAPLOPATWY. MeTA TNV emitevén Tou
avagepopevou aptBpol KUKAwY, taepyaieia
Kal oL 6LayOveg TIPETEL va uTtoBAAAovTal o€
£\eyxo, cuvTpnaon  avtkatdotaon cUPPWVA
HE TLG CUGTAGELG TOU KATACKEUATTH.
I8Laitepn mpoooxr mpémel va Sivetal otnv
TPEXOUOA TEXVLKN KATAGTACN TWV GLayovVWwy
mpeoapiopatog, kabwgn @Bopd, ninpLann
pUTIAVCT) TOUG UTTOPEL Va ETINPEACEL APVNTIKA
TNV oLoTNTA TNG EKTEAETPEVNG oUVEEDNG. H
NOVOPRESS ava@épel OTL PLa 0w TA ETILAEYHE-
vn cuokeur Hadi Pe TLg KaTAAANAEG oLaydveg
Kat §akTuAioug ipecapiopatog Snutoupyet
éva clotnpa mou eEacpaiifel a§LoOTLOTEG
Kat otabepég ouvEEoeLG. O KATAOKELAOTAG
uToypappLeL emiong tn onpacia tng TaKTLKAG
GUVTIPNONG KAL TOU service Twv epyaleiwy,
KaBWwg autd emnpeddel Apeca tnv avtoxr toug
Kat TNV ac@aAeLa tng epyaciag.
Mataepyaletanpecapiopatog ACO/ECO203,
N NOVOPRESS ava@épel, HeTa&l aAAwv, SLETEG
Stdotnuaservice kat SuvatdtnTa avayvwaong
SESOPEVWV TNG CUCKEUNG HEOW TNG EQAPHO-
yrig NovoCheck, yeyovog mou SteukoAUveL
Tov £€Aeyx0 TNG Aettoupylag kat Tng xprong
Tou epyaAeiou.

Mpoocoxn: Epyaieiamou eivat pn AettoupyLkd,
@Bappeva, KateoTpappéva iy éxouv utepPet
TLG ATIALTOUPEVEG TTEPLOSOUG EAEYXOU SEV
TIPETIEL VA X PNOLUOTIOLOVVTAL LA TNV EKTEAEDN
OUVE£0EWV TOU GUGTHHATOG press.

Se mepimtwon xprong epyaleiwyv mpeoapi-
OHATOG AAAWVY KATACKEUAGTWY, OL TIAPATIAVW
TapapeTpoLevSExeTat va SLapépouv. Mpémel
Tavta va cuPPBoUAEVECTE TLG 08NyLEG TOU
KATAOKEUAOTH TOU EpyaAeiou / Twv olayovwy
Tpecapiopatog.

1. FERRO PRESS INSTALLATION SYSTEM

FERRO PRESS INSTALLATION SYSTEM, koj ce
COCTOM O LEeBKU N GUTUH3WN BO AnjameTap 16,
20,26,32 mm, NnpeTcTaByBa BUCOK KBannTeT
1 cUrypHoCT. OBME KapaKTePUCTUKM NPOo-
v3neryBaaT Off HEKONKY KNYUYHU €NleMEHTH:
-F POWER PEX/AL/PERT n F COMFORT
PERT/AL/PERT noBeKkecnojHUTe LeBKu
ce NpounsBenyBaaT Co TaCepPCKU 3aBapeH
anyMWUHUYMCKUK Cnoj, WwTto o6es6enysa



3HaYMUTEeNHO NoronemMa U3gpPXXanmBocCT U He-
MPOMYyCHOCT BO crnopeaGa co NpeTxogHuTe
METOAM Ha CrojyBarbe Kako Npekionysarse
Ha 3aBapyBarbe. OBaa TexHonorunja obe-
36enyBa nogobpeHa AUMeH3unoHanHa
cTabuUnHOCT 1 Noaonr paboTeH BeK Ha
MHCTanayujaTta.

- MpecyBaykuTe U KOMMPECcnBHUTE GUTUHIN
ce npousBefyBaaT of BPBHW MaTepujanu
Kako CWG617N-4MS MecuHr, HeprocyBayku
yenuk n EPDM 3anTuBHM eNeMeHTU.

-Bo npounsBoacTBOTO ce KopUcTaT caMo
MOOEPHMW, BACOKOKBANUTETHU MaTepujanu.
LleBkuTe ce HanpaBeHu og PERT nonnetu-
/IeH CO 3rofleMeHa OTNOPHOCT Ha Temnepa-
Typa, 0OBO3MOXYBajKM KOHTUHYMpaHa paboTta
Ha TemnepaTypu Ao 95°C. MecuHraHute
KOMMOHEHTU ce HanpaseHu og CW617N
MECUHT, UCMONHYBajKU FU CTPOrUTE XUrn-
eHcKu 6apatba HaBedeHW BO ANPEeKTUBUTE
Ha EY (4MS Common Approach).

FERRO PRESS INSTALLATION SYSTEM e Ha-
MeHeT 3a ynotpeba Bo:

- pPafnjaTopCKU LeHTpanHu cuctemMu 3a
rpeerbe,

+MOBPLWUHCKW CUCTEMU 3a rpeerse (nof

v sua),

- AOMallHWM CUCTeMUM 3a Tonna n NagHa soaa,
-cucTeMu 3a nafgHa Boaa.

MakcnmanHu paboTHM napameTpmn Ha FERRO
PRESS INSTALLATION SYSTEM :
-ueHTpanHo rpeerse (CH): 90°C / 6 bar;
95°C /3 6ap

-nagHa Boga: 20°C /10 bar

- AomalwHa Tonna soaa (DHW): 60°C /10 bar,
co anti-legionella Tepmuuka gesnHdekunja
(NperpeBarse).

2. FERRO PRESS NSTALLATION SYSTEM
- UHCTPYKUMU 32 NOBP3yBake

A) CEYEHE LLEBKW F-POWER/F-COMFORT
- MOBEKEC/IOIHW LLEBKM

LleBkMTe MOpa Aa ce cevaT Ha NoTpebHaTa
[I0/MKMHa Mo NpaB arol BO OAHOC Ha ockaTa
Ha ueBKaTa, OAPXXyBajKM Ma3eH 1 paMHO-
MepeH nceyeH pab. Moxart ia ce KopucTaT
CcaMo anaTKn HaMeHeTW 3a MHCTaNauncKmn
CUCTEMMU, KaKO MOBEKECIOjHN HOXMNLN 3a
LIeBKM MM POTaLMOHM CeYayu 3a LIeBKM.
MpaBUNHOTO ceyerbe e Npeayc/ioB 3a npa-
BU/HO BMETHyBatbe Ha LieBKaTa BO GUTUHIOT
1 3a o6e36enyBarbe Ha HEMPOMYCEH Coj.

6) KAJTMBPALMIA N OBOPYBAMLE HA
mnBuULN

Mo ceverseTo, LeBKaTa MOpa Aa ce Kann-
6puvpa 3a Aaja BpaTu cBOjaTa OPUrMHanHa

okpyrna popma, koja Moxxebu 6una manky
nedopMupaHa (oBannsnpaHa) 3a Bpeme Ha
ceyerbeTo. MICTOBPEMEHO, BHAaTPeLIHUOT
pab Mopa fa 6uae 3akpUBEH, LWTO cnpedvysa
owTeTyBake Ha 3aNTUBKUTE Ha O’I'\DCTEHOT
WMHCTanMpaHW BO MPUKYYOKOT 3a Bpeme
Ha MoHTa)a. OBOj YEeKOp € KPpUTUYEH 3a
M3OPXKINBOCTA M CUTYPHOCTa Ha BpcKaTa.

B) DA3A MPE[ MNMPECYBAHE

MpaBunHo nceyeHata, kKanubpupaHa n da-
ceTupaHaTa LeBka Mopa [da ce BMeTHe
aKcujanHo nomery TenoTo Ha MecuHroT
W HaBnakaTa of HeprocyBauku Yenuk, 0o-
[eKa He ce AOCTUrHe LienocHaTta anabo4ynHa
Ha BMeTHyBarbse. [paBUNHOTO BMeTHYyBare
ce noTBpAyBa Kora 6enmoT cnoj Ha ueskaTta
CTaHyBa BMONUB NpeKy MHCNnekKumcknuTe
OTBOPU BO MMAaCTUYHMOT NpcTeH Ha PE.
BusyenHaTa MHcnekumja Ha gnaboymHata Ha
BMeTHyBarbeTo o6e3beayBa AOMONHUTENHA
3aWTKTa 3a NpPaBUNHO NOBP3yBakbe.

r) MPECYBAHSE HA CMOJOT
MpecyBareTo MOpa fAa ce nsseaysa co
paveH unn HanojyBaH anaT 3a NpecyBarbe
(enekTpuyeH UnNu HamnojyBaH o 6atepunmn)
onpemMeH co TH-Nnpodbun YennuHu YenycTu
(npenopayaHo). FERRO npec dunTnH3N BO
ronemmnHmn DN16 1 DN20 mMoxe ga ce npe-
cyBaaTco TH, Hnnn U yenycTu, WTo rn npasu
yHUBEP3aNHU GUTUH3IW. [ pyrn AUMEH3nK,
DN26 1 DN32, Mmo)Xe ga ce npuTucHaT camMo
co TH-npodbunHM Yenyctn .
doTorpadummnTe NokarkyBaaT Y4enycTu co
TH-npodwun.

n) NOBP3YBAHE

[Npec KoHeKLMjaTa e HeeMOHTaXkHa (TpajHa)
Crojka, Koja OBO3MOXYBa OBOj MeTof, Ha
crojyBarbe LeBKU U GUTUHI Aa ce Kopwu-
CTn BO nNoaHa VIHCTaﬂaLLVIja M MOHTaXXHKN
suposu. TexHMUYKo 6aparbe 3a BakBU MHCTa-
naunn e KopucTere Ha 3allTUTeH KaHan,
BO KOHTEKCT Ha NpMMEeHNnBUTE rpadexXHu
perynatueu Bo [Moncka, oBa 3Haydu geka
WHCTanaumjata Mopa Aa 6uae 3awTnuteHa
CO TepMUYKa nsonaymja.

3. MPABEHE KOMMPECUBHA
(3ABPTEHA) BPCKA BO CUCTEMOT 3A
UHCTANALMUIA HA FERRO

a) CEYEHE

LleBKMTe MOpa fa ce cevaT Ha noTpe6HaTa
[OMKMHa Mo/ NpaB arosl BO OAHOC Ha ockaTa
Ha LeBKaTa, OApPXKYyBajKi Ma3eH U paMHO-
MepeH nceyeH pab. Moxart fla ce KopucTaT
caMo anaTKn HaMeHeTH 3a MHCTanaumnckmn
CUCTEeMU, KaKO MOBEKECIOjHN HOXMNLM 33
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LUEeBKW UM poTaumoHKM ceyayn 3a UeBKU.
MpaBUIHOTO ceverbe e Npeaycos 3a npa-
BW/HO BMETHYBarse Ha LueBkaTa BO d)l/ITVIHI'OT
1 3a o6esbenyBarbe Ha HEMPOMyCeH croj

6) UHCTANTAUMIA HA HABPTKATA U MPCTE-
HOT 3A NMOOEJIBA

BenHall No ceyereTo, HaBPTKa 1 pacLie-
MNeHWoT NpcTeH Mopa fa ce nocTasaT Ha
OBUYHUOT Kpaj Ha LeBkaTa. OBa Mopa fAa ce
Hanpasw Npepg kanubpaumja n obopyBarbeTo
Ha nBuuUKMTe, BUALJKM No oBUe onepaumnm
MHCTaﬂaquaTa Ha oBMe eneMeHTn HemMa
na éuae MoXHo. PasgBoeHMoT npcTeH
nrpa Ky4dHa ynora Bo 3antuBambeTo — nNpu
3aTerHyBarbe Ha HaBpTKaTa Co OTBOPEH
Ky4 Ha NOBP3yBauyKUOT eNemMeHT (Ha np.,
KOH30/a 3a NoBp3yBarse Ha pagujaTtop),
MPCTEHOT MNOCTEMNEHO Ce MPUTUCKA BO SUAOT
Ha LeBKaTa, o6e36enyBajkn U3LPXKINBO
N HENMPOTEKYBAYKO NeXxunwte Ha ueBkata
BO PUTUHI NPOPUNOT.

B) KAJIMBPALUWIA N OBOPYBAHE MBULIM
Mpepn Oa ce Hanpaew NOBP3yBarbeTO, LIEB-
KaTa Mopa fla ce Kanubpupa 3a aa ce BpaTu
opurnHanHaTa okpyrina opma, Koja Moxxebu
6una Manky gpedopMupaHa Npm ceyereTo.
MoToa, BHaTpelHMoT pab Mopa fa ce 3a-
cede. OBa MM WTUTK 3aNTUBHUTE npcTeHun
(O-npcTeHn) Ha NPUKIYYOKOT O, OLUTETYBakse
npwv MOHTaxa.

r) MOOrOTOBKA 3A NMOBP3YBAHE
KoHycHa cnaBuHa co paceTa Mopa fa ce BMeT-
He BO MPaBWIHO UCEYEHUOT, KannbpupaH
n daceTnpaH Kpaj Ha LeBKaTa onpemMeH co
HaBpTKa M pacueneHnoT NnpcTeH. MogroT-
BEHWOT CK/IOM NOTOa MOXKe [la Ce 3aBPTU Ha
MN31e30T Ha KONEeKTOPOT UM Ha KOH30/1aTa
3a noBp3yBatbe Ha paaujaTopoT, 4o6UBajKU
M3npXxamBa M OTNOPHa Ha NPoOTeKyBare
BpCKa.

BEJTELLIKU

3a[0/mKNTEeNHO e Aa ce crefaT Npasu-

naTa 1 NpenopaknTe CoOAp>KaHW BO OBaa

UHCTpyKUMja.

- MHCTanaumckmTe paboTn Moxe fAa ce 13-
BeayBaaT CaMO Ha MO3UTUBHU Temnepa-
TypwW, oaHOoCcHO Haf 0°C 3a nocTaByBatbe
ueBku 1 Hapn 5°C 3a nospsyBsarse. MNpen
MHCTanaumMjaTa, ce Nnpenopavysa Aa ce
aK/IMMaTU3MPaaT LEBKMNTE CO HUBHO YyBatrbe
HajMarnkKy 4 4aca Ha TemnepaTypa He mno-
HUCKa o 14°C.

-LleBkMTe Mopa Aa ce cevyaT camo nop
npas aros BO OAHOC Ha HWBHaTa OCKa Co
anaTky OAM3ajHMpPaHK 3a OBaa HaMeHa,
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o6e36enyBajkn yHUDOPMEH KOHTAKT Ha
KpajoT Ha LieBKaTa Co NPUKYYOKOT OKONY
uenaTta o6ukKonka.

- KpaeBuTe Ha LleBK1Te MOpa fa ce Kannépu-
paaT (NpolwmnpysaaT) 1 Aa ce paceTmpaaT co
coofBeTeH KanubpaTtop/peammep.

- Mpu KopUCTeHe Ha paYHK anaTn 3a npe-
ca, Tve Mopa fa ce KanmbpupaaT cnopepq
ynaTcTBaTa Ha NpPoOM3BOAUTENOT Npea Aa
3ano4yHe paboTaTa, 3a Aa 6uae MOXKHO
uenocHo (100%) 3aTBoparse Ha BUnuMLaTa
3a BpeMe Ha TecT UMKyc.

- Mpec KOHeKLUUUTe, Kako TpajHu croesu,
MOXKe fla Ce KOpUCTaT Npu Tpacuparbe Ha
I/IHCTal'IaLLVIjaTa BO MOHTaX>XHMN sMOoBU 1 BO
nogHW NNAoYMN.

-Mpec BpcknTe Mopa Aa ce npasaT camo
co TH-npoduUnHu BUAULMKM (NpenopadyaHo)
3a cuTe AuMeH3unun. 3a 16 1 20 rognHu ce
possoneHu H n U Bunmun.

-KoMnpecnBHUTE BPCKU MOXKe Aa ce KO-
pwuncTat caMo Ha BnaonmMBmM MecTa MU Ha
OHMe A0CTanHu 3a UHCNeKumja N MOXHO
ogprkyBarbe.

« Mpu noBp3yBarse Co NPUKIYYOLM CO HAaBOj
N CO BEHTUAU, APYTU PUTUH3U UK ypean,
Mopa fa ce o6e36eau LilenlocHa KoMnaTm-
BUAHOCT Ha HABOJHUTE BPCKU, COrNacHo
GapatrbaTa HaBeaeHu Bo YneH 7.1.4 og PN-
EN ISO 21003, flen 3 - ®DUTUH3U. AKO ce
noeHTUdUKyBa HeycornaceHocT, Mopa
[a ce KOpWUCTaT COOABETHM aganTepu 3a
TpaH3uumja 3a aa ce o6esbenmn 6esben-
Ha BpcKa nomMery pasfiMyHu TUMNOBK Ha
eneMeHTn.

4. CBUTKYBAHE HA LLEBKU

LleBknTe og FERRO INSTALLATION SYSTEM
BO AMjameTap oA 16-32 mm Moxe fa ce
$dopMMpaaT co CBUTKYBaHbe CO COOABETHM
anaTku Kako:

- BHaTPEeLUHWN MPYXUHU,

- HaBOPELIHWN MPY>XXUHMN,

- CBUTKYBauKM LeBKU

5. TEXHUYKU BEJIELLKU

- MUHUMaNHUOT paguyc Ha CBUTKYBakrbe
Tpeba fa 6uage 4-5 x Dz, kage Dz e HagBo-
PeLlWHNOT AnjameTap Ha LeBKarTa.

- CBUTKyBarbaTa He cMeaT [a ce npaBsaT Ha
pacTojaHue nomano of 10 NaTu Noronemo
o[ HaflBOPEeLLHWOT AnjaMeTap Ha LeBKaTta
on GUTUHIrOT, NopaAn noTpebaTa aa ce
orpaHuyaTt NpekyMepHUTE MexaHnyKu
onToBapyBarba NMPeHeCceHn Ha crnoesu
N GUTUH3N.

6. APYTU YMNATCTBA 3A



UHCTANTAUUIA

a) MoTpe6bHo pacTojaHue Nomery LeBKo-
BUTE CTeru:

[Oujametap [mm) 16x2 20x2 26x3 32x3

MakcumanHo
pac‘roJaHme 12
nomery
HocauuTe [m]

6) KOMMEH3AUMIA HA TEPMUYKATA
EKCMAH3MNIA

3a BpeMe Ha WHCTanauwujaTta, Mopa aa ce
3eMe npeaBna TEPMUYKOTO WMPeHe Ha
LeBKNTE NPpean3BUKaHO o MPOMEHUTE Ha
TeMnepaTtypaTa Ha MeWyMOT. 3a LUeBKuUTe
PERT-AI-PERT v PEX/AL/PERT WTO ce Kopu-
ctaTt Bo cucteMoT FERRO PRESS, koedpuum-
E©HTOT Ha NIMHeapHa TepMUYKa eKcnaH3suja
e camo 0.025 mm/(m-K). Mopaau osaa Hucka
BPEOHOCT, HeMa NnoTpe6a o KNacu4HN KOM-
neH3auMcKu pelleHmnja kako U-06nKyBaHM
jaMKnM nnu cneumnjanHo AusajHUPaHU
bnekcnbunHu paue. KomneHsaumuja npu
NpoLVpyBarbe MoXe NPUPOAHO Aa ce No-
CTUTHE CO KOpUCTEHE Ha NPOMEHU BO Ha-
cokaTa Ha poTupatrbe Kou npousnerysaat
o[ pacnopefoT 1 MPOCTOPHKUOT pacnopen
Ha WHCTanaumujaTa.

7. TUNUYHU TEPMUYKU PELLEHUJA
3A KOMMEH3ALUMUIA HA EKCNAH3UJA
BK/TYYYBAAT:

a) Ynotpeba Ha PUKCHU TOUKU

DUKCHUTE TOYUKMW ja genaTt nHcTanaymjata
Ha CeKLMW, CeKoja of KOoU ja KoMMeH3npa
TepMUYKaTa eKcrnaH3nja He3aBncHo. DukcHa
To4Ka e noaApLIKa Ha LieBKa Koja crnpevyBsa
aKcujanHo asuxerse. HajuecTo ce nspabo-
TyBa co cTera 6/10K1paHa co ABa CMojKK, Ha
npuMep ABe CrnojKn nnu kom6uHauuja on
cnojka u T-napye.

A

_

T-cnojka

—~ A

ApKay cnojka

Co coofBeTHO pacTojaHune Ha GUKCHM TOUKKN
BO MOBPLWWHCKa MHCTaJ’IaLLMja HanpaBeHa

on FERRO PRESS LieBKU 1 GUTUH3N, MOXKHO
€ LleflocHo Aa ce eNnMMnHnpa notpebaTta on
KOMMeH3aTopu. Kako LWTo NokaxysaaT npe-
CMETKWUTE NOA0NY, MaKCMMasHO A03BONEHOTO
pacTojaHne Mery GUKCHU Toukn e 10 m.

PaGoTHW NnapameTpu:

- MaKcuManHa Temnepatypa: 90°C

- TeMnepaTypa Ha nHcTanaymja: 5°C

- TeMnepaTypHa pasnuka: AT = 85°C

+ KoedurumeHT Ha TepMurUKa ekcrnaHauja:
a=0.025 mm/(m-K)

« pacTojaHune nomery GUKCHU TOUKU:
L=10m

- TepMUYKa enoHraumja:
AL=AT xaxL=85x0.025x10=21.25mm

Bo aHanusmpaHuoT cny4yaj, LeekaTta Ke ce
CBUTKa 3a OKo/y 2,2 cm, WTO BO Mpakca
e He3abenexnmBo Ha gonxkmda og 10 m
n He Bnujae Ha paboTaTa Ha CUCTEMOT. 3a
BEPTMKaNHM MHCTanaunmn, MakCMManHoOToO
pacTojaHue Mery UKCHUTE TOUKKM oAroBapa
Ha BUCKHATa Ha TPW KaTa BKy4yBajKku ja
ne6enuHaTta Ha njoYaTta, oAHOCHO A0 10 M.
DuKcHa Touka ce fedrHMPa Kako akCcujanHo
3aApXKaH cTeray NocTUrHaT co 6nokuparse
Ha ueBKaTa co ABa npukayyoumn. lononHu-
TeNHO, NOf, CeKOoj TELUTUK, KOj CIY»XU KaKo
rpaHKa KOH MoeAuHeYHM KaToBKW, Mopa Aa
Ce MHCTanmpa v 3aTerHe YenmnyHa ctera co
ryMeH yMeTOK 3a LLe/TOCHO efTlMMUHKnparbe Ha
aKCUjanHoOTO ABUXKEHE Ha LieBKUTe.
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Mery dUKCHUTE TOUKM MOopa fja ce KopucTaT
NN3rayvkun NoTNopu, pacnopeaeHu cnopeq
UneH 4a. PoTupatrbe BO 3alUTUTHU LIeBKW UNun
TepMuyKa nsonaymja (Mog nog m CKpUeHu
MHcTanaummn): NMpwn Haco4vyBarbe BO 3alUTUT-
HU LEeBKW UNKN BO TEPMUYKaA U3onaumja, He
e noTpebHa KoMMeH3aluja 3a TepMUYKO
wuperse, AOKONKY LeBKUTEe ce AO3BONEeHU
crno6oaHoO fAa ce ABUXAT Mo TEPMUYKO
onToBapyBarke. 3a oBaa uef, paboTHUTe
ueBku Tpeba Aa 6maaTt n3onmpaHu, a ce
npenopayvyBa KOHTUHYUTET Ha n3onaumjata

/

Bo cny4aj Ha Npo6sieMu o AU3ajHOT Unn
WMHCTanaumjaTa noBp3aHu co KOMNeH3auumja
3a TePMUYKO NpoLlIMpyBakse, ce npeno-
pauyyBa Aa ce KOHTaKTUPaaT TeXHUYKMU
KOHcynTaHTU Ha FERRO (TenedoHckurte
6poeBy ce HaBeAeHU Ha NocniefHaTa cTpa-
HULa o 0Baa MHCTPYKUwMja).

8. TEPMUYKA U3OJNTALUUIA

a) LleBknTe PERT-AI-PERT 1 PEX/AL/PERT
Mopa fa 6uaaTt nsonmpaHun nopagu cneg-
HWBE NPUYNHM:

- crpevyBarbe Ha KoHAeH3aluMja Ha BoaeHa
napea v orpaHuyyBarbe Ha 3ronemMyBare
HaTeMnepaTypaTa Ha /lagHaTta Boda — npu-
MEeHNMBO Ha CUCTEMMU 3a NnagHa Boaa,

+ HamManyBake Ha TOMJIMHCKKNTe 3ary6|4 nna-
0O0BW Ha TeMnepaTypaTa - NpUMeHNINBO 3a
DHW u rpejHu cnuctemu.

MuHUManHuTe gebennHn Ha nsonauujata
Tpeba fa ce ycBojaT BO COrMacHOCT Co Bpea-
HOCTUTEe HaBedeHW BO aKTyeIHMOT Del’yﬂaTVlB
3a TEXHUYKUTE yCcroBu WTo Tpeba aa rm
ncnonHart 3rpaguTte n HMBHaTa ﬂOKaLLMja.
CuTe U3onauncKm Matepujani HaMeHeTun 3a
ynoTpe6a Bo rpafeXXHULWTBO ce A03BOMEeHU
3a U30J1aUNCKM MHCTaNnaunm HanpaseHm og
KOMMOHEHTU Ha cucTtemoT FERRO PRESS.

9. NIPOBUBAHA HU3 SUOOBU U
MPErPAOU BO 3rPAAU

3a pa ce nsberHe HeEKOHTPONMPaHO
dopMUparbe Ha PGUKCHU TOUKU UK
olTeTyBarbe Ha LieBKaTa, NeHeTpauum H13
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nperpaav Tpe6anace NnpaBaT BO 3aWTUTHM
HaBnaku HanpaseHu og PVC, PP, PE nnu ye-
UK, CO AnjameTap HajMasnky ABOjHO Noronem
of AnjaMeTapoT Ha paboTHaTa LieBka. PakasoT
Tpeb6a na nsnerysa HaaBop oA Nperpagata
3a HajMarky 2 cM Of ceKoja cTpaHa.

10. BALUTUTA O, NOXKAP

LleBKNTE U GUTUH3NTE Ha MHCTaNaLUCKUOT
cucteM FERRO PRESS rv rcnonHyBsaaT knacu-
Te Ha 3ananumeocT B2 cnopepn DIN 4102. Kora
ce coropyBa, PERT He ocno6oayBa oco6eHo
WITETHW CYyNCTaHUNN KaKo OMOKCUHU UK
BOAOPOMA XNIOPMA. 3a fla Ce CrpeYM lWnpere
Ha MoXapoT NPeKy CEPBUCHM NPo6UBarba BO
SMAOBUTE WTO ro oaAeslyBaaT MoXapoT, Mopa
Aa ce KOpWCTU M3oNaumja oa NpoTHBMOXapHa
3alUTWTa oA Klaca OTNopHa Ha Moyap Bo Co-
rMIacHOCT CO KnacaTa Ha nperpaaaTa.

1. EQGEKT Of1 YB 3PAYEHE

VB 3payerbeTo HeraTMBHoO BAKjae Ha nepdop-
MaHcuTe Ha PERT, oco6eHo npu fonrotpajHa
V3/10)KEHOCT Ha IMPEKTHA COHYeBa CBETINHA.
OBa BaXkv 1 3a CKaavparse 1 3a HCTanaumja
Ha MOBPLUMHCKN MOHTMPaHW cucTeMu. LieBKu-
Te Mopa Aia ce YyBaaT BO MOKPUEHM U 3arpeaHit
MarauuHu W, 3a Bpeme Ha MHcTanauuvjara,
[a ce 3alTUTaT Co HaHecyBakbe COoABETHa
nsonauwuja.

12. BMIWJAHUE HA HUCKU U BUCOKU
TEMMNEPATYPU

Cknaguparse 1 TpaHcnopT Ha FCOMFORT
n FPOWER ueBKkW Ha TeMnepaTypw nopa
HynaTa He e 03BO/NeHO. LleBK1Te ncTo Taka
Mopa Aa 6uaaT 3aWTUTEHM O, U3BOPK Ha
TonMMHa. MIHCTanaumMcknuTe paboTu Moxe
fAa ce U3BeAyBaaT CaMo Ha:

> 0°C — nocTaByBare LeBKU,

> 5°C - co3paBatbe BPCKMU.

Mpen nHcTanauujaTta, ce Npenopavysa
aknMMaTu3aumja HajManky 4 4aca Ha OKo-
ny 14°C.

13. UHCTAJTALMCKU MAPLUPYTHU

WHcTanauujaTa Mopa fa 6uae HacodeHa 3a
[la OBO3MOXM OfIBOAHYBarbe 1 BeHTUNaLWja
Ha BO3yXOT O, CUCTEMOT. Tpacupar-eTo Ha
LeBKM Tpe6a fa ja 3eMe NpeABua 1 notpebata
3a KOMMeH3aumja Ha TEPMUYKO WNpPEerbe.

14. AEBUH®EKLUMUIA - NlernoHena

BakTepuute Legionella ce pasBuBaaT BO
TemnepaTypeH oncer of, 25-50°C. Lleskute
opa cuctemoT FERRO, nopagu HMBHaTa MasHa
MOBPLUNHA U OTMNOPHOCT Ha KOPO3Kja, He ro



NOTTUKHYBaaT HUBHUOT PacT.

3a HamanyBarbe Ha PU3UKOT:

-KopucTerbe Ha DHW cuctemum co
umpkynaumja,

- IeproanyHo BpLUY TepManHa aesnHbekuunja
co Boaa Ha = 60°C,

- MIcnyLITW r1 HEMCKOPUCTEHUTE MHCTanaumnm
3a BpeMe Ha Nepuoan Ha 3aTBoparse.

15. XEMUCKA OTNOPHOCT

MonueTUNEeHOT NOKaXXyBa BUCOKa OTMOPHOCT
Ha Haj4eCcTo KOPUCTeHU xeMuKanuu. Cenak,
npoleHKaTa Ha XeMucKaTa OTNOPHOCT Ha
CUCTEMOT 3a MHCTanauunja Ha FERRO Tpeba

AarvisemMe NpeaBva M ApyruTe MaTepujanm
Ha CMCTEMOT, KaKo LTO ce:

- MecuHr (CW617N),

- O-NpCTEHOBM 3aNTUBKM,

-TE npcTeHn,

-MpecnpaYvkn Hasnaku of Heprocysaykn
Yenuk.

16. AKYMYITALUIA HA
EJIEKTPOCTATUYKU MOJTHEX

MonueTuneHoT MOoXKe Aa aKyMynnpa enek-
TPOCTATCKM MOJSIHEXXMW, 3aTOa He CMee Aa ce
KOPWCTW 32 TPaAHCMNOPT Ha 3ananuneuv 1nn
EeKCMAO3MBHN TEYHOCTMW.

17. TECT HA MPUTUCOK

MapamMeTpw 3a TecT Ha 3aTerHaTocT:

- CUCTEeM 3a rpeerse: MaKcuManeH paboteH
NPUTUCOK + 2 Gapwu,

- CucTtem 3a BogocHabayBarbe: 1.5 x Makcu-
ManeH paboTeH NPUTUCOK.

-HdeTtanHaTta npouenypa 3a TecTuparse
e onuwaHa Bo:

« «TeXHNYKM yCNOBM 3a M3Bea6a 1 NpudaKkarse
Ha rpejHu nHcTanauum» — COBRTI INSTAL,
Bapuasa 2003,

« «TeXHWNYKM yCNOBM 3a M3BeA6a 1 NpudaKkarse
Ha BopgoCcHabayBayku MHcTanauum» —COBRTI
INSTAL, Bapwasa 2003.

18. AIATKU 3A USBELQLYBAHE
MPECYBAHU CNOEBU

KomMnaHujata FERRO BO cBojaTa noHyaa
1Ma NpodechoHanHn anaTku 3a NpecyBake
NOVOPRESS. Npu n3BegyBar-e CoeBun BO CU-
CTeMOT press Tpe6a fia ce KopUCTaT UCKYUYMBO
TEXHWUYKW MCMPaBHU NPec-anaTky U NpaBuiHo
136paHK BUIMLW 3a NpecyBarbe, COOABETHM
Ha NOTPEeGHWUOT NPOdUN Ha NpecyBakbe.

Tpeb6a Aa ce UMa NpeaBua AeKa U npec-
anaTkaTta v BUAMLMTE 3a NpecyBarbe MMaat
oflpefieH eKCNNoaTaLuncKu BeK. 3a BUNuuUnTe
3anpecyBarbe ce NpeaBUaYyBa BEK Ha Tpaerbe

00,15 000 umknycu / npecysarba, AoAeKa 3a
npec-anaTkarta 40 000 umMknycu/npecysarba.
Mo pocTurHyBarse Ha HaBeaeHWoT 6poj
LUWMKAYCK, anaTknTe 1 BunuumuTe Tpeba aa
61aaT NOANOMXEHU HA KOHTPONA, CEPBUC UK
3aMeHa BO COMMacHOCT CO MpenopaknTe Ha
npounssoaAunTenoT.

MNoce6Ho BHUMaHWe Tpeba ga ce obpHe Ha
TeKoBHaTa TexHW4YKa cocToj6a Ha BunuumTe
3a npecyBare, 6UAEjKN HUBHOTO aberse,
owTeTtyBare nnu HeHVICTOTMJa MOXe Heratms-
HO oaBn mjae BP3 KBaNUTETOT Ha n3BeeHnoT
cnoj. NOVOPRESS HaBefyBa feka npaBunHo
136paHMOT ype[ 3aeJHO CO COOABETHUTE
BUNMLM U NPCTEHM 3a NpecyBarbe co3gasa
cuUCTeM Koj obesbenyBa CUrYPHU U CTaBUNHU
cnoesu. MPon3BOAUTENOT NCTO TaKa ja Ha-
rnacyBa Ba)KHOCTa Ha peOBHOTO OAPXKYBarbe
N cepBUCUparse Ha anatkuTe, 6uaejkn Toa
AVPEKTHO Bfinjae BP3 HMBHATA TPajHOCT U
6e36enHocTa Npu padoTa.
3anpec-anatkute ACO/ECO203 NOVOPRESS
HaBefyBa, Mery ApyroTo, 2-roguLleH cep-
BUCEH MHTepBas M MOXXHOCT 3a YnTarbe Ha
nopaTounTe of ypeaoT npeky annnkauujata
NovoCheck, LWTo ja onecHyBa KOHTponaTta Ha
paboTaTa 1 ekcrnnoataumjata Ha anaTkarta.
BHUMaHUe: HencnpaBHU, UCTPOLLEHMU, OLLI-
TeTeHW anaTkn nnu anaTtkum Kaj KOowu ce Haa-
MUHATW NOTPE6HUTE KOHTPOHWU Nepuoan
He Tpeba fa ce KOpuUCTaT 3a U3BeAyBarbe
CrMoeBu BO CUCTEMOT press.

Mpwn KopucTere Npec-anaTku og Apyru
npousBoauTenu, ropeHaBegeHuUTe napa-
MeTpu MoXe Aa ce pasnukysaaT. Cekorall
Tpeb6a Aa ce 3amno3HaeTe Co ynaTcTBaTa Ha
npounsBoaMNTEeNIoT Ha anaTkaTta / BuanunTe
3a npecyBarbe.

1.EI SISTEMA DE INSTALACION
FERROPRESS,

EI SISTEMA DE INSTALACION FERROPRESS,
compuesto por tuberias y accesorios en los
didmetros de 16, 20, 26, 32 mm, representa
alta calidad y fiabilidad. Estas caracteristicas
resultan de varios elementos clave:

«Las tuberias multicapa F POWER PEX/AL/PERT
yF COMFORT PERT/AL/PERT se fabrican con
una capa de aluminio soldado por laser, que
proporcionaunadurabilidad y estanqueidad
significativamente mayor en comparacion con
métodos de unién anteriores como la soldadura
por solapamiento. Esta tecnologia garantiza
una mejor estabilidad dimensional y una vida
util mas larga de la instalacion.
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*Los accesorios de prensay compresion estan
fabricados con materiales de primera calidad
como latén CW617N-4MS, acero inoxidable y
elementos de sellado EPDM.

*Solo se utilizan materiales modernosy de alta
calidad en la produccién. Las tuberias estan
fabricadas en polietileno PERT con mayor
resistencia alatemperatura,lo que permite un
funcionamiento continuo a temperaturas de
hasta 95°C. Los componentes de latén estan
fabricados enlaton CW617N, cumpliendo con
estrictos requisitos higiénicos especificados
endirectivas de la UE (Enfoque Comun 4MS).

El SISTEMA DE INSTALACION FERROPRESS

esta pensado para su uso en:

- Sistemas de calefaccién central conradiadores,

-sistemas de calefaccién superficial (suelo
y pared),

- sistemas domésticos de agua caliente y fria,

«sistemas de agua fria.

Pardmetros maximos de funcionamiento del

SISTEMA DE INSTALACION FERROPRESS:

«calefaccion central (CH): 90°C / 6 bar; 95°C
/3 bar

-agua fria: 20°C/ 10 bar

*agua caliente doméstica (CVD): 60°C / 10
bar, con desinfeccién térmica antilegionela
(sobrecalentamiento).

2.SISTEMA DE INSTALACION DE PRENSA
FERRO-PRESS - instrucciones para hacer
conexiones

a) CORTE DE TUBOS F POWER /F COMFORT -
TUBOS MULTICAPA

Las tuberias deben cortarse ala longitud re-
querida perpendicular al eje de la tuberia,
manteniendo un borde liso y uniforme. Solo
se pueden utilizar herramientas dedicadas
destinadas a sistemas de instalacién, como
tijeras multicapa o cortadoras rotativas.El corte
correcto esunrequisito previo para lainsercién
adecuada de la tuberia en el raccordo y para
asegurar una unién hermética.

b) CALIBRACION Y BISLANTO

Tras el corte, la tuberia debe calibrarse para
restaurar suforma original redonda, que pudo
haberse deformado ligeramente (ovalizado)
durante el corte. Al mismo tiempo, el borde
interior debe chaselarse,lo que evita dafios en
los sellos de la junta téricainstalados en el rador
durante el montaje. Este paso es fundamental
para la durabilidad y fiabilidad de la conexién.

c) ETAPADE PREIMPRESION
Latuberia correctamente cortada, calibraday
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bislaneada debe insertarse axialmente entre el
cuerpodelafijacionde laténylamangadeacero
inoxidable, hasta alcanzar la profundidad total
deinsercién. Lainsercién correcta se confirma
cuando la capa blanca de la tuberia se hace
visible a través de los orificios de inspeccién en
elanillo de plastico de PE. Lainspeccion visual
delaprofundidad deinsercién proporciona una
salvaguarda adicional para el montaje correcto.
d) PRESIONAR LA CONEXION

El prensado debe realizarse utilizando una
herramienta de prensa manual o eléctrica (eléc-
trica — alimentada por corriente o por bateria)
equipada conmordazas de prensa de perfil TH
(recomendable). Los raciones de prensa FERRO
en tamanos DN16 y DN20 pueden prensarse
con mordazas TH, H o U, lo que las convierte
enaccesorios universales. Otras dimensiones,
DN26 y DN32, solo pueden presionarse con
mordazas de perfil TH.

Las fotos muestran mandibulas en perfil TH.

e) CONEXION

Una conexion de prensado es una uniéon no
desmontable (permanente), que permite que
este método de unién de tuberias y accesorios se
utilice en suelos de sueloy chapas de pared.Un
requisito técnico para este tipo deinstalaciones
eselusodeunconducto protector; en el contexto
de la normativa de construccién aplicable en
Polonia, esto significa que la instalaciéon debe
estar protegida por aislamiento térmico.

3.REALIZACION DE UNA CONEXION DE
COMPRESION (ATORNILLADA) EN EL
SISTEMA DE INSTALACION FERRO

a) CORTE

Las tuberias deben cortarse ala longitud re-
querida perpendicular al eje de la tuberia,
con un borde liso y uniforme. Solo se pueden
utilizar herramientas dedicadas destinadas
a sistemas de instalacion, como cizalladoras
de tuberia multicapa o cortadoras rotativas. El
corte correcto es un requisito previo para un
buen asiento de tuberia en la conexiény para
asegurar una conexioén estanca.

b) INSTALACION DE LA TUERCA Y EL ANILLO
PARTIDO

Inmediatamente después de cortar, hay que
colocar unatuercayun anillo partido en el ex-
tremoliso del tubo.Esto debe hacerse antes de
calibrary biflar, porque tras estas operaciones la
instalacion de estos elementos no serd posible.
Elanillo partido desempefia un papelclaveenel
sellado: durante el apriete de la tuercaconuna
llave abierta sobre el elemento de conexién (por



ejemplo,una consola de conexién del radiador),
el anillo se introduce progresivamente en la
pared de la tuberia, asegurando un asiento
duraderoy hermético de la tuberia dentro del
perfil de accesorio.

c) CALIBRACION Y CHAFLADO

Antes de hacer la conexidn, la tuberia debe
calibrarse pararestaurar suformaredondeada
original, que pudo haberse deformado ligera-
mente durante el corte. A continuacion, el borde
interior debe biselarse. Esto protege los anillos
de sellado (juntas téricas) del accesorio contra
danos durante el montaje.

d) PREPARACION DE CONEXIONES

Debe insertarse un grifo cénico con chaflado
enelextremo del tubo correctamente cortado,
calibradoy bisallado, equipado conlatuercay
elanillo partido. El conjunto preparado puede
luego atornillarse a la salida del colectoroala
consolade conexién del radiador, obteniendo
una conexion duraderay hermética.

NOTAS

Es obligatorio seguir las normas y recomenda-

ciones contenidas en esta instruccion.

«Los trabajos de instalacién solo pueden rea-
lizarse a temperaturas positivas, es decir, por
encimade 0°C para lainstalacion de tuberias y
superiores a 5°C para hacer conexiones. Antes
de lainstalacién, se recomienda aclimatar las
tuberfas almacenandolas al menos 4 horas
a una temperatura no inferior a 14°C.

«Las tuberias deben cortarse solo perpendi-
cularmente a su eje utilizando herramientas
disefiadas para este propoésito, asegurando un
contacto uniforme del extremo dela tuberia con
elraccordoalolargo de todala circunferencia.

*Losextremos de las tuberias deben calibrarse
(expandirse) y chaselarse usando un calibrador/
escariador adecuado.

<Al utilizar herramientas de prensa manual,
deben calibrarse segun las instrucciones
del fabricante antes de comenzar el trabajo,
para que sea posible cerrar completamente
lamordaza (100%) durante un ciclo de prueba
sinun ajuste adecuado.

«Las conexiones de prensa, como uniones
permanentes, pueden utilizarse al colocar la
instalacion en chapas de pared y en suelos.

«Las conexiones de prensa deben realizarse
Unicamente usando mordazas de perfil TH (re-
comendadas) para todas las dimensiones. Para
los cursos 16y 20, se permiten mandibulas Hy U.

«Las conexiones de compresién solo pueden
usarse enlugares visibles y enaquellos accesi-
bles parainspecciony posible mantenimiento.

« Al realizar conexiones utilizando conexiones

de transicién conroscasy con vaélvulas, otros
accesorios o dispositivos, debe asegurarse
la compatibilidad total de las conexiones
roscadas, de acuerdo con los requisitos es-
pecificados en la cldusula 7.1.4 de PN-EN ISO
21003, Parte 3 — Accesorios. Sise identificaun
incumplimiento, deben utilizarse adaptadores
de transicion adecuados para garantizar una
transicién segura entre diferentes tipos de hilo.

4.DOBLADO DE TUBERIAS

Las tuberias del SISTEMA DE INSTALACION
FERRO en el rango de didmetro 16-32 mm
pueden formarse dobldndose con herramientas
adecuadas como:

+*muelles internos,

+*muelles externos,

+Manipuladores de tubos.

5.NOTAS TECNICAS

«El radio minimo de flexién debe ser de 4-5 x
Dz, donde Dz es el didmetro exterior del tubo.
*No se deben hacer curvas a una distancia
inferior a 10 veces el didametro exterior de la
tuberia respecto a un accesorio, debido ala
necesidad de limitar las cargas mecanicas
excesivas transferidas a las juntas y accesorios.

6.0TRAS DIRECTRICES DE INSTALACION

a) Espacio requerido entre las abrazaderas
de tuberia:

Diametro [mm] 16x2 20x2 26x3 32x3

Distancia maxima
entre soportes [m]

b) COMPENSACION DE LAEXPANSION TERMICA
Durante lainstalacion, debe tenerse en cuenta
laexpansion térmica de las tuberias debido a los
cambios de temperatura del medio. Para las
tuberias PERT-AI-PERT y PEX/AL/PERT utilizadas
en el sistema FERRO PRESS, el coeficiente de
dilatacion térmica lineal es solo de 0,025 mm/
(m-K). Debido a este bajo valor, no es necesario
utilizar soluciones compensadoras clasicas
como lazos en forma de U o brazos flexibles
especialmente disefados. La compensacion
de expansién puede lograrse de forma natural
utilizando cambios en la direccién del trazado
derivados del disefio y la disposicion espacial
de lainstalacion.

12 13 15 1.6

7.LAS SOLUCIONES TiPICAS DE
COMPENSACION DE EXPANSION TERMICA
INCLUYEN:

a) Uso de puntos fijos
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Los puntos fijos dividen la instalacién en sec-
ciones, cada una de las cuales compensa la
expansion térmica de forma independiente.
Un punto fijo es un soporte de tuberia que
impide el movimiento axial. Lo mas comun es
que se fabrique utilizando una abrazadera
bloqueada por dos conexiones, por ejemplo,
dos acoplamientos o una combinacién de un
acoplamiento y una tee.

A

—~

tee soporte racor

Conun espaciado adecuado de puntos fijos en
una instalacién montada en superficie hecha
de tuberias y accesorios FERRO PRESS, es
posible eliminar completamente la necesidad
de compensadores. Como muestran los célculos
a continuacion, el espaciado maximo permitido
de los puntos fijos es de 10 m.

Parédmetros operativos:

«temperatura maxima: 90°C

«Temperatura de instalacién: 5°C

«Diferencia de temperatura: AT = 85°C

« Coeficiente de expansion térmica:
a=0,025 mm/(m-K)

«Distancia entre puntos fijos:L=10m
«elongacion térmica:
AL=ATxaxL=85x0,025x10=21,25mm

En el caso analizado, la tuberia se doblara
aproximadamente 2,2 cm,lo que enla préactica
esimperceptible alolargode 10 my no afecta
al funcionamiento del sistema. Para tramos
verticales, el espaciado maximo de los puntos
fijos corresponde ala altura de tres plantas
incluyendo el grosor delalosa, es decir, hasta 10
m.Un punto fijo se define como una abrazadera
axialmenterestringida que se logra bloqueando
latuberia con dos accesorios. Ademas, debajo
de cada T que sirve como ramal a los suelos
individuales, debe instalarse y apretarse una
abrazadera de acero con un inserto de goma
para eliminar completamente el movimiento
axial de las tuberias.
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Entre puntos fijos deben utilizarse soportes
deslizantes, espaciados conforme alaseccién4a.
Enfresado en conductos protectores o aislamiento
térmico (bajo suelo e instalaciones ocultas):
Al colocar conductos protectores o dentro de
aislamiento térmico, no se requiere compen-
sacion por expansion térmica, siempre que las
tuberias puedan moverse libremente bajo carga
térmica.Paraello, las tuberias de trabajo deben
estar aisladas y recomendarse la continuidad
del aislamiento en los accesorios.

/

)

En caso de problemas de disefio o instalacién
relacionados con la compensacién por expan-
sién térmica, se recomienda contactar con los
consultores técnicos de FERRO (los niumeros de
teléfono se proporcionan enla dltima pagina de
estainstruccion).

8. AISLAMIENTO TERMICO

a) Las tuberias PERT-AI-PERT y PEX/AL/PERT
deben estar aisladas por las siguientes razones:



« prevencién de la condensacién del vapor de
aguay limitacion del aumento de temperatura
delaguafria—aplicable a sistemas de agua fria,

*reduccion de pérdidas de calor y caidas de
temperatura — aplicable a sistemas de agua
calaminay calefaccion.

Se debenadoptarlos espesores minimos de aisla-
miento de acuerdo con los valores especificados
enelReglamento vigente sobre las condiciones
técnicas que deben cumplir los edificios y su
ubicacion. Todos los materiales aislantes desti-
nados ala construccion estan permitidos para
instalaciones aislantes hechas de componentes
del sistema FERRO PRESS.

9. PENETRACIONES A TRAVES DE MUROS Y
TABIQUES DE EDIFICIOS

Paraevitar laformaciénincontrolada de puntos
fijos o danos en la tuberia, las penetraciones
atravésdetabiques debenrealizarse en mangas
protectoras hechas de PVC, PP, PE o acero, con
un didmetro al menos el doble del didmetro de
latuberia de trabajo.La funda debe sobresalir al
menos 2 cm de cada lado més alla de la tabique.

10.PROTECCION CONTRA INCENDIOS

Las tuberias y accesorios del sistema de ins-
talacion FERRO PRESS cumplen con la clase
de inflamabilidad B2 seguin la norma DIN 4102.
Cuando se quema, el PERT no libera sustancias
especialmente dafinas como dioxinas o cloruro
de hidrégeno. Para evitar la propagacion del
fuegoatravésdelas penetracionesde servicioen
muros separadores de incendios, debe utilizarse
aislamiento de proteccién contra incendios de
una clase de resistencia al fuego compatible con
la clase de la mampara.

11.EFECTO DE LA RADIACION UV

Laradiacién UV afecta negativamente a las pro-
piedades derendimiento del PERT, especialmente
durante la exposicién prolongada a la luz solar
directa. Esto se aplica tanto al almacenamiento
como alainstalacion de sistemas montados en
superficie. Las tuberias deben almacenarse en
almacenes cubiertosy calefactadosy, durante la
instalacion, protegerse aplicando un aislamiento
adecuado.

12.EFECTO DE LAS TEMPERATURAS BAJAS
Y ALTAS

No se permite elalmacenamientoy transporte de
tuberias FCOMFORT y FPOWER a temperaturas
bajo cero.Las tuberias también deben protegerse
de fuentes de calor. Los trabajos de instalacion
solo pueden realizarse en:

>0°C - tendido de tuberias,

>5°C — hacer conexiones.

Antes de la instalacién, se recomienda la acli-
matacién durante al menos 4 horas a aproxi-
madamente 14°C.

13.ENRUTAMIENTO DE INSTALACION

Lainstalaciéon debe ser enrutada para permitir el
drenajey laventilacién del sistema. El enrutado
de tuberias también debe tener en cuentalane-
cesidad de compensacién por dilatacion térmica.

14.DESINFECCION - Legionella

Las bacterias Legionella se desarrollan en un

rango de temperatura de 25-50°C. Las tuberias

del sistema FERRO, debido a su superficie lisa

y resistencia ala corrosién, no favorecen su

crecimiento.

Para reducir el riesgo:

« utilizar sistemas DHW con circulacién,

« periédicamente realiza desinfecciéon térmica
conaguaa=60°C,

«Drenar las instalaciones no utilizadas durante
los periodos de cierre.

15.RESISTENCIA QUIMICA

El polietileno muestra una alta resistencia a los
productos quimicos mas cominmente utilizados.
Sinembargo, la evaluacién delaresistencia quimica
delsistema deinstalacién FERRO también debe
tener en cuenta otros materiales del sistema como:
«latén (CW617N),

« Juntas toricas,

« Anillos de PE,

«fundas de prensa de acero inoxidable.

16. ACUMULACION DE CARGA
ELECTROSTATICA

El polietileno puede acumular cargas electrostati-
cas; por lotanto,no debe usarse para transportar
liquidos inflamables o explosivos.

17. PRUEBA DE PRESION

Pardmetros de prueba de estanque:

«Sistema de calefaccion: presién méaxima de
funcionamiento + 2 bar,

«Sistema de suministro de agua: 1,5 x presién
maxima de funcionamiento.

« El procedimiento detallado de prueba se des-
cribe en:

« ,Condiciones técnicas parala ejecucionyacep-
tacién deinstalaciones de calefaccion”— COBRTI
INSTAL, Varsovia 2003,

« ,Condiciones técnicas parala ejecucionyacep-
tacion de instalaciones de suministro de agua”
— COBRTIINSTAL, Varsovia 2003.
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18.HERRAMIENTAS PARA REALIZAR
UNIONES PRENSADAS

FERRO ofrece en sugama herramientas profesio-
nalesde prensado NOVOPRESS. Al realizar uniones
enelsistema press,deben utilizarse Unicamente
prensadoras técnicamente aptas y mordazas
de prensado correctamente seleccionadas,
compatibles con el perfil de prensado requerido.
Debe recordarse que tanto la prensadora como
las mordazas de prensado tienen una vida util
operativa definida. Para las mordazas de pren-
sado se considerauna vida utilde 15.000 ciclos /
prensados, mientras que parala prensadoraes de
40.000 ciclos / prensados. Una vez alcanzado el
numeroindicado de ciclos, las herramientas y las
mordazas deben serinspeccionadas, revisadas o
sustituidas de acuerdo conlasrecomendaciones
del fabricante.

Debe prestarse especial atencion al estado
técnico actual de las mordazas de prensado, ya
que su desgaste, dafo o suciedad puede afectar
negativamente alacalidad de launiénrealizada.
NOVOPRESS indica que un dispositivo correc-
tamente seleccionado, junto con las mordazas
y anillos de prensado adecuados, forma un
sistema que garantiza uniones fiables y estables.
El fabricante también subraya la importancia
del mantenimiento y servicio periddicos de las
herramientas, ya que esto influye directamente
ensu durabilidad y en la seguridad del trabajo.
Paralas prensadoras ACO/EC0O203, NOVOPRESS
indica, entre otros aspectos, unintervalo de servi-
ciode 2anosylaposibilidad de leer los datos del
dispositivo mediante la aplicacién NovoCheck,
lo que facilita el control del funcionamiento y la
explotacién de la herramienta.

Atencién: Las herramientas defectuosas, desgas-
tadas, danadas o que hayan superado los periodos
de control requeridos no deben utilizarse para
realizar uniones del sistema press.

En caso de utilizar prensadoras de otros fabri-
cantes, los parédmetrosindicados anteriormente
pueden variar. Siempre deben consultarse las
instrucciones del fabricante de la herramienta
/ mordazas de prensado.

1.SYSTEME D'INSTALLATION FERROPRESS

Le SYSTEME D'INSTALLATION FERROPRESS,

composé de tuyaux et de raccords dans les dia-

métres 16, 20, 26,32 mm, représente une grande

qualité etune grande fiabilité. Ces caractéristiques

résultent de plusieurs éléments clés:

«Les tuyaux multicouches F POWER PEX/AL/
PERT et F COMFORT PERT/AL/PERT sont fabri-
qués avec une couche d’aluminium soudée au

82

laser, qui offre une durabilité et une étanchéité
nettement supérieures a des méthodes d'as-
semblage antérieures telles que le soudage par
chevauchement. Cette technologie garantitune
meilleure stabilité dimensionnelle et une durée
de vie plus longue de l'installation.

«Les raccords a presse et a compression sont
fabriqués a partir de matériaux de haute qualité
tels que lelaiton CW617N-4MS, 'acier inoxydable
et les éléments d'étanchéité en EPDM.

« Seuls des matériaux modernes et de haute qua-
lité sont utilisés dansla production. Les tuyaux
sont fabriqués en polyéthyléne PERT avec une
résistance accrue alatempérature, permettant
unfonctionnement continu a des températures
allant jusqu'a 95°C. Les composants en laiton
sont fabriqués en laiton CW617N, respectant
des exigences strictes d’hygiéne spécifiées
dans les directives européennes (approche
commune 4MS).

Le SYSTEME D'INSTALLATION FERROPRESSE
est destiné a étre utilisé dans:

- Systémes de chauffage central a radiateurs,

« Systémes de chauffage de surface (au sol et murs),
« Systémes d'eau chaude et froide domestiques,
«Systémes d'eau froide.

« Paramétres maximaux de fonctionnement duSYS

TEME D'INSTALLATION FERROPRESS :

« chauffage central (CH): 90°C /6 bar; 95°C/3 bar

«Eau froide:20°C /10 bar

«eau chaude domestique (DHW): 60°C /10 bar,
avec désinfection thermique anti-légioncelle
(surchauffe).

2.SYSTEME D'INSTALLATION DE PRESSE
EN FERRO - instructions pour effectuer les
connexions

a) DECOUPE DES TUYAUX F POWER/F COMFORT
— TUYAUX MULTICOUCHES

Les tuyaux doivent étre découpésalalongueur
requise perpendiculairement al’axe du tuyau,en
maintenant un bord lisse et uniforme. Seuls des
outils dédiés destinés aux systémes d'installa-
tion peuvent étre utilisés, tels que les cisailles
multicouches ou les coupe-tuyaux rotatifs. Une
coupe correcte est une condition préalable pour
uneinsertion correcte du tuyaudansleraccord
et pour garantir un joint étanche.

b) ETALONNAGE ET CHANFREINAGE

Aprés coupe, le tuyau doit étre calibré pour
restaurer sa forme arrondie d'origine, qui a pu
étre légérement déformée (ovalisée) lors de la
coupe. En méme temps, le bord intérieur doit
étre chanfreiné, ce qui évite les dommages aux
joints toriques installés dans le raccord lors de



I'assemblage. Cette étape est cruciale pour la
durabilité et la fiabilité de la connexion.

c) ETAPE DE PRE-PRESSAGE

Le tuyau correctement coupé, calibré et chanfrei-
né doit étre inséré axialement entre le corps
de raccord en laiton et la manchon en acier
inoxydable, jusqu’a atteindre la profondeur
d'insertion compléte. Linsertion correcte est
confirmée lorsque la couche blanche du tuyau
devientvisible atraversles trous d'inspection de
I'anneau plastique en PE.Linspection visuelle de
la profondeur d'insertion offre une protection
supplémentaire pour un assemblage correct.

d) PRESSION SUR LA CONNEXION

Le pressage doit étre effectué al'aide d'un outilde
presse manuel ou électrique (électrique —alimenté
parlesecteur oualimenté par batterie) équipé de
maéchoires de presse a profil TH (recommandé).
Lesraccords pressés FERRO aux tailles DN16 et
DN20 peuvent étre pressés avec des machoires
TH,Hou U, ce quien fait desraccords universels.
D'autres dimensions, DN26 et DN32, ne peuvent
étre pressées qu'avec des machoires a profil TH.
Les photos montrent des machoires en profil TH.

e) CONNEXION

Une connexion a pression estun jointnondémon-
table (permanent), ce quipermet d'utiliser cette
méthode de jonction de tuyaux et de raccords
dansles calaveres de soletlesenchevétrements
muraux. Une exigence technique pour de telles
installations estI'utilisation d'un conduit de pro-
tection; dans le contexte de la réglementation
dubatimentapplicable en Pologne, cela signifie
que l'installation doit étre protégée par une
isolation thermique.

3.REALISATION D’'UNE CONNEXION DE
COMPRESSION (VISSEE) DANS LE SYSTEME
D’INSTALLATION FERRO

a) COUPE

Les tuyaux doivent étre découpés alalongueur
requise perpendiculairement al'axe du tuyau,avec
unbord lisse et uniforme. Seuls des outils dédiés
destinés aux systémesd'installation peuvent étre
utilisés, tels que les cisailleuses multicouches ou
les coupeuses rotatives. Une coupe correcte est
indispensable pourun bon saut de tuyaudansle
raccord et pour garantir une connexion étanche.

b) INSTALLATION DE L'ECROU ET DE 'ANNEAU
FENDU

Immédiatement apres la coupe, un écrou et un
anneaufendudoivent étre placés al'extrémité du
tuyausimple.Cela doit étre fait avant|'étalonnage
etle chanfreinage, car aprés ces opérations, I'ins-

tallation de ces éléments ne seraplus possible.La
bague fendue joue unréle clé dans|'étanchéité
— lorsduserrage del'écrouavec uneclé ouverte
sur |'élément de raccordement (par exemple,
une console de raccordement de radiateur), la
bague s'enfonce progressivement dans la paroi
du tuyau, assurant un encastrement durable et
hermétique du tuyau dans le profil du raccord.

c) ETALONNAGE ET CHANFREINAGE

Avant de faire la connexion, le tuyau doit étre
calibré pour restaurer saforme arrondie d'origine,
qui a peut-étre été légérement déformée lors
de la coupe. Ensuite, le bord intérieur doit étre
chanfreiné.Cela protége lesanneaux d'étanchéité
(joints toriques) du raccord contre les dommages
lors de I'assemblage.

d) PREPARATION DE LA CONNEXION

Unrobinet conique avec chanfrein doit &étre inséré
dans|'extrémité du tuyau correctement coupée,
calibrée et chanfreinée, équipée del'écrouet de
I'anneau fendu.ensemble préparé peut ensuite
étrevisséalasortie du collecteuroualaconsole
de connexion du radiateur, obtenant ainsi une
connexion durable et étanche.

NOTES

Il est obligatoire de suivre les régles et recom-
mandations contenues dans cette instruction.
«Lestravaux d'installation ne peuvent étre effec-
tués qu'adestempératures positives, c'est-a-dire
au-dessus de 0°C pour la pose des tuyaux et
au-dessus de 5°C pour les connexions. Avant
I'installation, il est recommandé d'acclimater les
tuyaux en les conservant pendant au moins 4
heures aune température ne dépassant pas 14°C.

«Les tuyaux doivent étre coupés uniquement
perpendiculairement aleur axe al'aide d'outils
concus a cet effet,assurant un contact uniforme
de l'extrémité du tuyau avec le raccord autour
de toute la circonférence.

« Lesextrémités des tuyaux doivent étre calibrées
(élargies) et chanfreinées alaide d'un calibrateur/
alameur approprié.

«Lorsde'utilisation d'outils de presse manuelle,
ils doivent étre calibrés selonlesinstructions du
fabricant avant le début du travail, afin qu'une
fermeture compléte (100 %) de laméachoire soit
possible lors d'un cycle d'essai sans raccord.

«Lesraccords a presse, en tant que joints perma-
nents, peuvent étre utilisés lors du passage de
I'installation dans des enchainements muraux
et dans des étises de sol.

«Les connexions de presse doivent étre réalisées
uniquement avec des machoires a profil TH
(recommandées) pour toutes les dimensions.
Pourles 16 et 20 ans, les machoires H et U sont
autorisées.
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*Les connexions de compression ne peuvent
étre utilisées que dans des endroits visibles et
accessibles pour inspection et maintenance
éventuelle.

«Lors de la réalisation de connexions utilisant
desraccords de transition avec filetage etavec
desvannes, d'autres raccords ou dispositifs, la
compatibilité compléte des connexions filetées
doit étre assurée, conformément aux exigences
spécifiéesalaclause 7.1.4 de PN-EN SO 21003,
Partie 3 — Connexions. En cas de non-confor-
mité, des adaptateurs de transition appropriés
doivent étre utilisés pour garantir une transition
sécurisée entre différents types de threads.

4.PLIAGE DES TUYAUX

Les tuyaux du SYSTEME D'INSTALLATION FERRO
dans la plage de diamétre 16-32 mm peuvent
étre formés en pliant al'aide d'outils appropriés
tels que:

- ressorts internes,

- ressorts externes,

«Des maitres de tuyautes.

5.NOTES TECHNIQUES

«Le rayon de flexion minimal doit étre de 4 a 5
x Dz, ou Dz est le diamétre extérieur du tuyau.

« Les courbes ne doivent pas étre réalisées aune
distanceinférieure a 10 fois le diametre extérieur
du tuyau par rapport a un raccord, car il est
nécessaire de limiter les charges mécaniques
excessives transférées aux assemblages et
raccords.

6.AUTRES DIRECTIVES D'INSTALLATION

a) Espacementrequis entre les colliers de tuyau:

Diamétre [mm] 16x2 20x2 26x3 32x3

Distance maximale
entre les supports[m]

b) COMPENSATION DE LA DILATATION THER-
MIQUE

Lorsdel'installation, la dilatation thermique des
tuyaux résultant des variations de température
du milieu doit étre prise en compte. Pour les
tuyaux PERT-AI-PERT et PEX/AL/PERT utilisés
dans le systéme FERRO PRESS, le coefficient de
dilatation thermique linéaire n'est que de 0,025
mm/(m-K).Enraison de cette faible valeur,iln'est
pas nécessaire d'utiliser des solutions compensa-
trices classiques telles que des boucles en forme
de U oudesbrasflexibles spécialement concus.
La compensation d'expansion peut étre obtenue
naturellement en utilisant les changements de
direction du tracé résultant de la disposition et
de I'agencement spatial de l'installation.

1,2 13 15 16
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7.LES SOLUTIONS TYPIQUES DE
COMPENSATION DE LEXPANSION
THERMIQUE INCLUENT:

a) Utilisation des points fixes

Des points fixes divisent I'installation en sections,
chacune compensantindépendammentladila-
tation thermique. Un point fixe est un support
de tuyau qui empéche le mouvement axial. Le
plus souvent, elle est fabriquée a I'aide d'une
serre bloquée par deux raccords, par exemple
deux accouplements ou une combinaison d'un
raccordetd'unT.

. 4

té support

= 4

raccord

Avec un espacement approprié des points
fixes dans une installation montée en surface
faite de tuyaux et raccords FERRO PRESS, il est
possible d'éliminer complétement le besoin de
compensateurs. Comme le montrent les calculs
ci-dessous, I'espacement maximal permis des
points fixes estde 10 m.

Parameétres de fonctionnement :
Température maximale : 90°C
Température d'installation : 5°C

Différence de température : AT = 85°C
Coefficient de dilatation thermique :
a=0,025 mm/(m-K)

Distance entre les points fixes:L=10m
élongation thermique:
AL=ATxaxL=85x0,025x10=21,25mm

Dans le cas analysé, le tuyau se plie d’environ
2,2 cm, ce qui est en pratique imperceptible
sur une longueur de 10 m et n‘affecte pas le
fonctionnement du systéeme. Pour les descentes
verticales,|'espacement maximal des points fixes
correspond alahauteur de trois étages, y compris
I'épaisseur de ladalle, c'est-a-dire jusqu'a 10m.Un
point fixe est définicomme une pince axialement
contrainte obtenue en bloquant la conduite avec
deux raccords. De plus, sous chaque T servant
de branche vers chaque étage, une colliére en
acier avec un insert en caoutchouc doit étre
installée et serrée pour éliminer complétement
le mouvement axial des tuyaux.



Entre les points fixes, des supports coulissants
doivent étre utilisés, espacés conformément a
lasection 4a. Acheminement dans des conduits
de protection oudel'isolation thermique (sousle
sol etinstallations dissimulées) : Lors du passage
dans des conduits de protection ou dans I'iso-
lation thermique, lacompensation de dilatation
thermique n'est pas nécessaire, a condition que
les tuyaux soient laissés librement sous charge
thermique. A cette fin, les tuyaux en fonction-
nement doivent étre isolés et la continuité de
I'isolation sur les raccords est recommandée.

7/

l

En cas de probléme de conception ou d’ins-
tallati éala p ionde ladilatati
thermique, il estrecommandé de contacterles
consultantstechniques de FERRO (les numéros
detéléphone sontfournis aladerniére pagede
cette instruction).

8.ISOLEMENT THERMIQUE
a) Les tuyaux PERT-AI-PERT et PEX/AL/PERT

doivent étre isolés pour les raisons suivantes:

«prévention de la condensation des vapeurs
d'eau et limitation de lamontée de latempéra-
ture de I'eau froide — applicable aux systémes
d'eau froide,

«réduction des pertes de chaleur et des chutes
de température — applicable aux systémes de
transport a eau et de chauffage.

Les épaisseurs minimales d'isolation doivent étre
adoptées conformément aux valeurs spécifiées
dans le reglement actuellement applicable sur
les conditions techniques a respecter par les
batiments etleuremplacement. Tous les matériaux
isolants destinésala construction sont autorisés
pour les installations isolantes fabriquées en
composants du systéme FERRO PRESS.

9. PENETRATIONS A TRAVERS LES MURS ET
LES CLOISONS DES BATIMENTS

Pour éviter la formation incontrélée de points
fixes ou les dommages a la tuyauterie, des pé-
nétrations a travers les cloisons doivent étre
réalisées dans des manchons de protection en
PVC, PP, PE ou acier, avec un diamétre au moins
deux fois le diamétre du tuyau de travail. La gaine
doit dépasserau-deladelacloisond'aumoins 2
cm de chaque coté.

10.PROTECTION CONTRE L'INCENDIE

Les tuyaux et raccords du systéme d'installation
FERRO PRESS répondent a la classe de inflam-
mabilité B2 selonlanorme DIN4102. Lorsqu'il est
bralé, le PERT ne libére pas de substances parti-
culierement nocives telles que les dioxines oule
chlorure d'hydrogéne. Pour éviter la propagation
du feu par des pénétrations de service dans les
murs séparateurs coupe-feu, une isolation de
protection incendie d'une classe résistante au
feu cohérente avec la classe de la cloison doit
étre utilisée.

11.EFFET DU RAYONNEMENT UV

Lesrayons UV affectent négativement les proprié-
tés de performance du PERT, en particulier lors
d'une exposition prolongée au soleil direct. Cela
s'applique aussi bien au stockage qu'al'installation
desystemes montésensurface.Les tuyaux doivent
étre entreposés dans des entrepots couverts et
chauffés et, lors de I'installation, protégés par
I'application d'une isolation appropriée.

12.EFFET DES BASSES ET HAUTES
TEMPERATURES

Le stockage etle transport des tuyaux FCOMFORT
et FPOWER a des températures négatives ne sont
pasautorisés. Les tuyaux doivent également étre
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protégés contreles sources de chaleur. Les travaux
d'installation ne peuvent étre effectués qu'a:
>0°C - pose de tuyaux,

> 5°C - faire des connexions.
Avant'installation, une acclimatation d'au moins
4 heures a environ 14°C est recommandée.

13. ROUTAGE D'INSTALLATION

Linstallation doit étre aménagée pour permettre
ledrainage et la ventilation de l'air du systéeme.Le
routage des tuyaux doit également prendre en
compte lanécessité de compenser la dilatation
thermique.

14.DESINFECTION - Legionella

Lesbactéries Legionellase développent dansune

plage de température comprise entre 25 et 50°C.

Les tuyaux du systéme FERRO, enraison de leur

surface lisse et de leur résistance ala corrosion,

ne favorisent pas leur croissance.

Pour réduire les risques :

« utiliser des systémes DHW avec circulation,

« effectuer périodiquement une désinfection
thermique avec de I'eau a > 60°C,

« Evacuezlesinstallationsinutilisées pendant les
périodes d'arrét

15. RESISTANCE CHIMIQUE

Le polyéthyléne présente une forte résistance
aux produits chimiques les plus couramment
utilisés. Cependant, I'évaluation de larésistance
chimique du systéme d'installation FERRO doit
également prendre en compte d'autres matériaux
du systéme tels que:

«laiton (CW617N),

« Joints toriques,

« Anneaux PE,

»manchons de presse en acier inoxydable.

16. ACCUMULATION DE CHARGE
ELECTROSTATIQUE

Le polyéthyléne peut accumuler des charges
électrostatiques; il ne doit donc pas étre utilisé
pour transporter des liquides inflammables
ou explosifs.

17.TEST DE PRESSION

Parametres du test d'étanchéité

« Systéme de chauffage : pression maximale de
fonctionnement + 2 bars,

« Systéme d'alimentation en eau: 1,5 x pression
maximale de fonctionnement.

« Laprocédure d'essai détaillée est décrite dans:

«« Conditions techniques pour I'exécution et
l'acceptation des installations de chauffage »
— COBRTIINSTAL, Varsovie 2003,
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«« Conditions techniques pour I'exécution et
I'acceptation desinstallations d'approvisionne-
menteneau» - COBRTIINSTAL, Varsovie 2003.

18.OUTILS POUR LA REALISATION DE
RACCORDEMENTS A SERTIR

FERRO propose dans son offre des outils de
sertissage professionnels NOVOPRESS. Lors de
laréalisation deraccordements dansle systéme
press, il convient d'utiliser uniquement des sertis-
seuses techniquement en bon étatainsi que des
maéchoires de sertissage correctement sélection-
nées, conformes au profil de sertissage requis.
Ilconvient de rappeler que la sertisseuse comme
les méachoires de sertissage ont une durée de
vie d'exploitation définie. Pour les machoires
de sertissage, la durée de vie est estimée a 15
000 cycles/ sertissages, tandis que pour la ser-
tisseuse elle est de 40 000 cycles / sertissages.
Aprésavoir atteintle nombre de cyclesindiqué,
les outils et les machoires doivent étre controlés,
entretenus ou remplacés conformément aux
recommandations du fabricant.

Une attention particuliére doit étre portée a
I'état technique actuel des machoires de ser-
tissage, car leur usure, leur détérioration ou leur
encrassement peut avoir un impact négatif sur
la qualité duraccordement réalisé. NOVOPRESS
indique qu'unappareil correctement sélectionné,
associé aux machoires et bagues de sertissage
appropriées, constitue un systéme garantissant
desraccordements fiables et stables. Le fabricant
souligne également 'importance d'un entretien
et d'un service réguliers des outils, car cela a
une influence directe sur leur durabilité et la
sécurité du travail.

Pour les sertisseuses ACO/EC0O203, NOVOPRESS
indigue notamment un intervalle de service de
2 ans ainsi que la possibilité de lire les données
de I'appareil via I'application NovoCheck, ce
qui facilite le contréle du fonctionnement et de
I'exploitation de l'outil.

Attention:Les outils défectueux, usés, endom-
magés ou ayant dépassé les périodes de contréle
requises ne doivent pas étre utilisés pour réaliser
des raccordements du systéme press.

En cas d'utilisation de sertisseuses d'autres
fabricants, les paramétres indiqués ci-dessus
peuvent différer. Il convient toujours de consul-
ter les instructions du fabricant de l'outil / des
méchoires de sertissage.

1.Das FERRO PRESS
INSTALLATIONSSYSTEM

Das FERRO PRESS INSTALLATIONSSYSTEM,



bestehendaus Rohrenund Anschlissenim Durch-

messerbereich von 16, 20, 26, 32 mm, steht fur

hohe Qualitat und Zuverlassigkeit. Diese Merkmale
resultieren aus mehreren Schlisselelementen:

«FPOWER PEX/AL/PERT und F COMFORT PERT/
AL/PERT Mehrschichtrohre werden mit einer
lasergeschweiBten Aluminiumschicht herge-
stellt, die eine deutlich hdhere Haltbarkeit und
Leckdichtigkeitim Vergleich zu friheren Verbin-
dungsmethoden wie Uberlappungsschweien
bietet. Diese Technologie gewahrleistet eine
verbesserte MaBstabilitat und eine langere
Lebensdauer der Installation.

* Press- und Kompressionsverschraubungen
werden aus hochwertigen Materialien wie
CW617N-4MS Messing, Edelstahl und EPDM-
Dichtungselementen hergestellt.

«In der Produktion werden nur moderne, hoch-
wertige Materialien verwendet. Die Rohre be-
stehen aus PERT-Polyethylen mit erhéhter
Temperaturbestandigkeit, was einen kontinu-
ierlichen Betrieb bei Temperaturen bis zu 95°C
ermoglicht. Messingkomponenten bestehen
aus CW617N-Messing und erfullen die strengen
hygienischen Anforderungen der EU-Richtlinien
(4MS Common Approach).

Das FERRO PRESS INSTALLATION SYSTEM ist
fur den Einsatz in:

* Heizkorper-Zentralheizungssysteme,

« Oberflachenheizungssysteme (Bodenund Wand),
» Warm-und Kaltwassersysteme fur den Haushalt,
* Kuhlwassersysteme.

Maximale Betriebsparameter des FERRO PRESS

INSTALLATIONSSYSTEMS:

« Zentralheizung (CH): 90°C / 6 Bar; 95°C / 3 bar

«Kaltes Wasser: 20°C / 10 bar

*Warmwasser (DHW): 60°C / 10 bar, mit Anti-
legionella-Thermodesinfektion (Uberhitzung).

2.FERRO-PRESS-INSTALLATIONSSYSTEM -
Anleitung zum Herstellen von Verbindungen

a) SCHNEIDEN VON F POWER / F COMFORT
PIPES - MEHRSCHICHTIGE ROHRE

Rohre mussen auf die erforderliche Lange senk-
rechtzur Rohrachse geschnitten werden, wobei
eine glatte und gleichmaBige Schnittkante er-
haltenbleibt.Es durfen nur spezielle Werkzeuge
verwendet werden, die fur Installationssysteme
bestimmt sind, wie Mehrlagige Rohrscheren oder
Drehrohrschneider. Ein korrektes Schneiden ist
Voraussetzung fur eine ordnungsgemafe Rohr-
einfuhrungin die Fitting und fur die Sicherstellung
einer undichten Verbindung.

b) KALIBRIERUNG UND ABSCHRAGUNG
Nach dem Schneiden muss das Rohr kalibriert
werden, um seine urspringliche runde Form

wiederherzustellen, die beim Schneiden leicht
verformt (ovalisiert) sein kénnte. Gleichzeitig
muss die Innenkante abgeschragt werden, um
Beschadigungen derin der Fitting eingebauten
O-Ring-Dichtungen wahrend der Montage zu
verhindern. Dieser Schrittist entscheidend fur die
Haltbarkeit und Zuverlassigkeit der Verbindung.

c) VORPRESSPHASE

Das korrekt zugeschnittene, kalibrierte und
abgeschragte Rohr muss axial zwischen dem
Messingverschlusskérperund der Edelstahlhilse
eingesetzt werden, bis die volle Einstichtiefe er-
reichtist. Das korrekte Einfuhren wird bestatigt,
wenndie weie Schicht des Rohrs durch die Ins-
pektionslocherim PE-Kunststoffring sichtbar wird.
Die visuelle Inspektion der Einsetztiefe bietet eine
zusatzliche Sicherung fur die korrekte Montage.

d) DIE VERBINDUNG DRUCKEN

Das Pressen muss mit einem manuellen oder
elektrischen Presswerkzeug (elektrisch — netz-
betrieben oder batteriebetrieben) ausgefuhrt
werden, das mit TH-Profil-Presskiefern aus-
gestattet ist (empfohlen). FERRO-Pressverbin-
dungen in den GréBen DN16 und DN20 kénnen
mit TH-, H- oder U-Backen gepresst werden, was
sie zuuniversellen Fittings macht. Andere MaBe,
DN26 und DN32, durfen nur mit TH-Profil-Kiefern
gepresst werden.

Die Fotos zeigen Kiefer im TH-Profil.

e) VERBINDUNG

Eine Pressverbindungist eine nichtabnehmbare
(permanente) Verbindung, die es ermdéglicht, diese
Methode der Verbindung von Rohren und Fittings
in Bodenschlagen und Wandverkleidungen zu
verwenden. Eine technische Voraussetzung fur
solche Installationen ist die Verwendung eines
Schutzrohrs; im Kontext der geltenden Bau-
vorschriften in Polen bedeutet dies, dass die
Installation durch Warmedammung geschutzt
sein muss.

3.EINE KOMPRESSIONSVERBINDUNG
(GESCHRAUBT) IM FERRO-
INSTALLATIONSSYSTEM HERZUSTELLEN

a) SCHNEIDEN

Rohre mussen auf die erforderliche Lange senk-
recht zur Rohrachse geschnitten werden, mit einer
glattenund gleichmaBigen Schnittkante.Es durfen
nur spezielle Werkzeuge verwendet werden,
die fur Installationssysteme bestimmt sind, wie
Mehrlagige Rohrscheren oder Drehschneider. Ein
korrektes Schneidenist Voraussetzung fur eine
korrekte Rohrbefestigung in der Fitting und fur
die Sicherstellung einer undichten Verbindung.
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b) EINBAUDER MUTTER UND DES SPALTRINGS
Unmittelbar nach dem Schneiden mussen eine
Mutter und ein Spaltring am glatten Rohrende
angebracht werden. Dies muss vor der Kalibrie-
rung und dem Fasen erfolgen, da nach diesen
Operationen die Installation dieser Elemente
nicht mehr moéglich ist. Der geteilte Ring spielt
eine entscheidende Rolle beim Abdichten —beim
Anziehen der Mutter mit einem offenen Schrau-
benschlusselam Verbindungselement (z.B.einer
Radiator-Verbindungskonsole) beiBt der Ring sich
allmahlich in die Rohrwand, was eine dauerhafte
und undichte Sitzung des Rohrs innerhalb des
Fitting-Profils gewahrleistet.

c) KALIBRIERUNG UND ABSCHRAGUNG

Vor der Verbindung muss das Rohr kalibriert
werden, um seine ursprungliche runde Form
wiederherzustellen, die beim Schneiden leicht
verformt worden sein kdnnte. Als Nachstes muss
dieinnere Kante abgeschragt werden. Dies schitzt
die Dichtungsringe (O-Ringe) an der Befestigung
vor Beschadigungen wahrend der Montage.

d) VERBINDUNGSVORBEREITUNG

Ein konischer Wasserhahn mit Abschragung
mussin das korrekt geschnittene, kalibrierte und
abgeschragte Rohrende mit Mutter und Spaltring
eingesetzt werden. Die vorbereitete Baugruppe
kanndannam Ausgang des Ansaugkrimmers oder
an der Radiatoranschluss-Konsole geschraubt
werden, wodurch eine dauerhafte und undichte
Verbindung entsteht.

ANMERKUNGEN

Esistverpflichtend, die in dieser Anweisung ent-

haltenen Regeln und Empfehlungen zu befolgen.

«Installationsarbeiten durfen nur bei positiven
Temperaturen durchgefihrt werden, d. h. tber
0°Cfurdas Verlegen von Rohren und tiber 5°C
fur die Verbindung. Vor der Installation wird
empfohlen, die Rohre mindestens 4 Stunden
bei einer Temperatur von mindestens 14 °C
zu akklimatisieren.

*Rohre mussen nur senkrecht zuihrer Achse mit
dafur entwickelten Werkzeugen geschnitten
werden, um einen gleichmaBigen Kontakt des
Rohrendes mit der Fitting rund um den gesamten
Umfang sicherzustellen.

«Die Rohrenden missen mit einem geeigneten
Kalibrator/Reamer kalibriert (erweitert) und
abgeschragt werden.

«Bei der Verwendung manueller Presswerk-
zeuge mussen sie vor Arbeitsbeginn gemaB
den Anweisungen des Herstellers kalibriert
werden, sodass ein vollstandiger (100 %) Kie-
ferschloss wahrend eines Testzyklus ohne
Fitting moglichist.

«Pressverbindungen, als feste Verbindungen,

konnen beim Frasen der Installation in Wandoff-
nungenundinBodenleisten verwendet werden.

«Pressverbindungen durfen fur alle MaBe aus-
schlieBlich mit TH-Profil-Backen (empfohlen)
hergestellt werden. Fur 16 und 20 sind H- und
U-Kiefer erlaubt.

«Kompressionsanschlisse durfen nur an sicht-
baren Stellen und solchen, die fur Inspektion
und moégliche Wartung zuganglich sind, ver-
wendet werden. .

*Beim Herstellen von Verbindungen mit Uber-
gangsanschlissen mit Gewinden und mit
Ventilen, anderen Anschlissen oder Vorrich-
tungen muss die vollstandige Kompatibilitat
der Gewindeverbindungen gemaf den An-
forderungen in Klausel 7.1.4 von PN-EN ISO
21003, Teil 3 - Fittings gewahrleistet werden.
Wenn eine Nichtkonformitat festgestellt wird,
mussen geeignete Ubergangsadapter verwendet
werden, um einen sicheren Ubergang zwischen
verschiedenen Gewindetypensicherzustellen.

4. ROHRBIEGEN

Rohre des FERRO-INSTALLATIONSSYSTEMS
im Durchmesserbereich von 16-32 mmkoénnen
durch Biegen mit geeigneten Werkzeugen ge-
bildet werden, wie zum Beispiel:

«innere Federn,

«&auBere Federn,

- Pfeifenbandiger.

5.TECHNISCHE ANMERKUNGEN

«Der minimale Biegeradius sollte 4-5 x Dz be-
tragen, wobei Dz der AuBendurchmesser des
Rohrs ist.

*Biegungen durfen nichtin einem Abstand von
weniger als dem Zehnfachen des AuBendurch-
messers des Rohrs von einer Fitting ausgefuhrt
werden, da UbermaBige mechanische Belastun-
gen auf Verbindungen und Fittings begrenzt
werden mussen.

6.WEITERE INSTALLATIONSRICHTLINIEN

a) Erforderlicher Abstand zwischen den Rohr-
schellen:

Durchmesser [mm] 16x2 20x2 26x3 32x3

Maximaler Abstand
zwischen Stutzen 1,2 1,3 1,5 1,6
[m]

b) KOMPENSATION DER THERMISCHEN AUS-
DEHNUNG

BeiderInstallation muss die thermische Ausdeh-
nungder Rohre, die durch Temperaturanderungen
des Mediums verursacht wird, bertcksichtigt
werden. FUr PERT-AI-PERT und PEX/AL/PERT-




Rohre, dieim FERRO PRESS-System verwendet
werden, betragt derlineare thermische Ausdeh-
nungskoeffizient nur 0,025 mm/(m-K). Aufgrund
dieses niedrigen Werts besteht keine Notwendig-
keit, klassische Kompensierungslésungen wie
U-férmige Schlaufen oder speziell entwickelte
flexible Arme zu verwenden. Eine Expansions-
kompensation kann auf naturliche Weise erreicht
werden,indem Anderungen der Routenrichtung
durch das Layout und die rdumliche Anordnung
der Installation genutzt werden.

7.TYPISCHE LOSUNGEN FUR THERMISCHE
EXPANSIONSKOMPENSATION UMFASSEN:

a) Verwendung von Fixpunkten

Fixpunkte unterteilen die Installation in Ab-
schnitte, die jeweils unabhangig voneinander die
thermische Ausdehnung ausgleichen. Ein fester
Punkt ist eine Rohrstutze, die axiale Bewegung
verhindert. Am haufigsten wird sie mit einer
Klemme hergestellt, die durch zwei Anschlusse
blockiert ist, z. B. zwei Kupplungen oder eine
Kombination aus Kupplung und T-Stuck.

I
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T-Stuck Halter Fitting

Mit einem angemessenen Abstand der festen
Punkte in einer oberflaichenmontierten Anlage
aus FERRO PRESS-Rohrenund-Anschlussenist
esmoglich, Kompensatoren vollstandig zu elimi-
nieren. Wie die untenstehenden Berechnungen
zeigen, betragt der maximal zuléssige Abstand
von Fixpunkten 10 m.

Betriebsparameter:

*Maximaltemperatur: 90°C

«Installationstemperatur: 5°C

« Temperaturunterschied: AT = 85°C

» Thermischer Ausdehnungskoeffizient:
a=0,025 mm/(m-K)

« Abstand zwischen Fixpunkten:L=10m

* Thermische Verlangerung:
AL=ATxaxL=85x0,025x10=21,25mm

Im analysierten Fall knickt das Rohr um ca. 2,2
cm, was in der Praxis Uber eine Lange von 10 m
kaum auffallt und den Systembetrieb nicht be-
eintrachtigt. Bei vertikalen Strecken entspricht

der maximale Abstand der Fixpunkte der Hohe
von drei Stockwerken einschlieBlich Plattendi-
cke, also bis zu 10 m. Ein Fixpunkt ist eine axial
gebundene Klemme, die durch das Blockieren
des Rohrs mit zwei AnschlUssen erreicht wird.
Zusatzlich muss unter jedem Tee, der als Ast zu
einzelnen Stockwerken dient, eine Stahlklemme
mit Gummieinsatz installiert und festgezogen
werden, um axiale Rohrbewegungen vollstandig
zu vermeiden.

Zwischenden festen Punkten mussen Schiebe-
stutzen verwendet werden, die gemaB Abschnitt
4aim Abstand stehen. Verlegungin Schutzrohren
oder thermischer Ddmmung (unterboden- und
verdeckte Installationen): Beim Verlegenin Schutz-
leitungen oder innerhalb der Warmedammung
ist keine Warmeausdehnungskompensation
erforderlich, sofern die Rohre unter thermischer
Last frei bewegen durfen. Zu diesem Zweck
sollten funktionierende Rohre isoliert werden,
und eine kontinuierliche Isolierung der Armaturen

)




BeiKonstruktions- oderInstallationsproblemen
imz h mit der thermi Aus-
dehnungskompensation wird empfohlen, die
technischen Berater von FERRO zu kontaktieren
(Telefonnummern sind auf der letzten Seite
dieser Anleitung angegeben).

8. WARMEDAMMUNG

a) PERT-AI-PERT-und PEX/AL/PERT-Rohre mussen

aus folgenden Grunden isoliert werden:

«Vermeidung von Wasserdampfkondensation
und Begrenzung des Temperaturanstiegs im
Kaltwasser —anwendbar fur Kaltwassersysteme,

« Reduzierung von Warmeverlustenund Tempera-
turabfallen —anwendbar fur Wasserwasser-und
Heizsysteme.

Mindestddmmungsdicken sollten gemaB denin
der derzeit geltenden Verordnung festgelegten
Werte zu den fur Gebaude und deren Lage zu
erfullenden technischen Bedingungen fest-
gelegt werden. Alle fur den Bau vorgesehenen
Dammmaterialien sind far Ddmminstallationenaus
FERRO PRESS-Systemkomponenten zugelassen.

9. DURCHBRUCHE DURCH WANDE UND
BAUWANDE

Um unkontrollierte Bildung von Fixpunkten oder
Schaden am Rohr zu vermeiden, sollten Durch-
fuhrungen durch Trennwéande in Schutzhullen
aus PVC, PP, PE oder Stahl erfolgen, mit einem
Durchmesser von mindestens dem Doppelten
des Arbeitsrohrs. Die Hulse sollte auf jeder Seite
mindestens 2 cm Uber die Trennwand hinausragen

10.FEUERSCHUTZ

Rohre und Anschlusse des FERRO PRESS-Installa-
tionssystems erfillen die Entflammbarkeitsklasse
B2 gemaB DIN 4102.Beim Verbrennen setzt PERT
keine besonders schadlichen Stoffe wie Dioxine
oder Wasserstoffchlorid frei. Um die Ausbreitung
von Feuer durch Versorgungsdurchfuhrungenin
brandtrennenden Wanden zu verhindern, muss
Brandschutzd@mmung einer Brandschutzklasse
verwendet, die mit der Trennwand Ubereinstimmt.

11. AUSWIRKUNG VON UV-STRAHLUNG

UV-Strahlung wirkt sich negativ auf die Leistungs-
eigenschaften von PERT aus, insbesondere bei
langfristiger Exposition gegenuber direktem
Sonnenlicht. Dies gilt sowohl fur die Speicherung
als auch fur die Installation von oberflachen-
montierten Systemen. Rohre mussen in Uber-
dachten und beheizten Lagerhausern gelagert
und wéhrend der Installation durch geeignete
Isolierung geschitzt werden.
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12. AUSWIRKUNG VON NIEDRIG-UND
HOCHTEMPERATUREN

Die Lagerungundder Transport von FCOMFORT-
und FPOWER-Rohren beiunter null Grad sind nicht
erlaubt. Auch Rohre mussen vor Warmequellen
geschutzt werden. Installationsarbeiten durfen
nur durchgefuhrt werdenin:

>0°C - Rohrverlegen,

>5°C - Verbindungen herstellen. Vor der Instal-
lation wird eine Akklimatisierung von mindestens
4 Stunden bei ca. 14 °C empfohlen.

13.INSTALLATIONSLEITUNG

Die Installation muss so geftihrt werden, dass das
Systementwassertund abgelassenwerdenkann.
Auch die Rohrfuhrung sollte die Notwendigkeit
der thermischen Ausdehnungskompensation
bertcksichtigen.

14.DESINFEKTION - Legionellen

Legionellabakterien entwickeln sich im Tempe-

raturbereich von 25-50°C. FERRO-Systemrohre

fordern aufgrund ihrer glatten Oberflache und

Korrosionsbestandigkeit ihnr Wachstum nicht.

Um das Risiko zu verringern:

« Verwendung von DHW-Systemen mit Zirkulation,

«regelmaBig eine thermische Desinfektion mit
Wasser bei > 60°C durchfuhren,

« Lassen Sie ungenutzte Installationen wahrend
der Stilllegung entleeren.

15. CHEMISCHE RESISTENZ

Polyethylen zeigt eine hohe Widerstandsfa-
higkeit gegen die am haufigsten verwendeten
Chemikalien. Die Bewertung der chemischen
Bestandigkeit des FERRO-Installationssystems
sollte jedoch auch andere Systemmaterialien
berucksichtigen, wie zum Beispiel:

*Messing (CW617N),

« O-Ring-Dichtungen,

*PE-Ringe,

« Edelstahl-Presshullen.

16.ELEKTROSTATISCHE
LADUNGSAKKUMULATION

Polyethylen kann elektrostatische Ladungen
ansammeln; daher darf es nicht zum Transport
brennbarer oder explosiver Flussigkeiten ver-
wendet werden.

17.DRUCKTEST

Festigkeitstestparameter:

*Heizsystem: maximaler Betriebsdruck + 2 bar,

*Wasserversorgungssystem: 1,5 x maximaler
Betriebsdruck.

«Das detaillierte Testverfahren wird beschrie-



benin:

« «Technische Bedingungen fur Ausfuhrung und
Abnahme von Heizanlagen» — COBRTIINSTAL,
Warschau 2003,

« «Technische Bedingungen fur Ausfuhrung und
Abnahme von Wasserversorgungsanlagen» —
COBRTIINSTAL, Warschau 2003.

18. WERKZEUGE ZURHERSTELLUNG VON
PRESSVERBINDUNGEN

FERRO bietet in seinem Sortiment professionelle
Presswerkzeuge von NOVOPRESS an. Bei der
Herstellung von Verbindungen im Presssystem
durfen ausschlieBlich technisch einwandfreie
Pressmaschinen sowie entsprechend ausgewahlte
Pressbacken verwendet werden, die dem erfor-
derlichen Pressprofil entsprechen.

Esist zubeachten, dass sowohl die Pressmaschine
alsauch die Pressbacken eine festgelegte Betriebs-
lebensdauer haben. Fur Pressbacken wird eine
Lebensdauervon 15.000 Zyklen/Verpressungen
angenommen, wahrend sie bei der Pressmaschine
40.000 Zyklen / Verpressungen betragt. Nach
Erreichen der angegebenen Anzahl von Zyklen
mussen die Werkzeuge und Pressbacken gemal
den Empfehlungen des Herstellers gepruft, ge-
wartet oder ausgetauscht werden.

Besondere Aufmerksamkeit ist dem aktuellen
technischen Zustand der Pressbacken zu wid-
men, da deren VerschleiB, Beschadigung oder
Verschmutzung die Qualitat der hergestellten
Verbindung negativ beeinflussen kann. NO-
VOPRESS weist darauf hin, dass ein korrekt
ausgewahltes Gerat zusammen mit den ent-
sprechenden Pressbacken und Pressringen
ein System bildet, das zuverlassige und stabile
Verbindungen gewahrleistet. Der Hersteller be-
tontauBerdem die Bedeutung der regelmaBigen
Wartung und Instandhaltung der Werkzeuge, da
dies direkten Einfluss auf deren Haltbarkeit sowie
auf die Arbeitssicherheit hat.

Fur die Pressmaschinen ACO/ECO203 gibt NOVO-
PRESS unter anderem ein 2-jahriges Wartungs-
intervall sowie die Moglichkeit an, Geratedaten
uber die NovoCheck-App auszulesen, was die
Kontrolle des Betriebs und der Nutzung des
Werkzeugs erleichtert.

Hinweis: Defekte, verschlissene, beschadigte
Werkzeuge oder Werkzeuge, bei denen die vor-
geschriebenen Kontrollintervalle Uberschritten
wurden, durfen nicht zur Herstellung von Ver-
bindungenim Presssystem verwendet werden.
Bei Verwendung von Pressmaschinen anderer
Hersteller konnen die oben genannten Para-
meter abweichen. Es sind stets die Vorgaben
desHerstellers des Werkzeugs / der Pressbacken
zu beachten.
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