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H-LINE INOXPRESS 304

Nerezovy lisovaci systém H-LINE INOXPRESS 304 je vyroben z nerezové oceli AlSI 304 (1.4301 dle EN) a je
specidiné navrzen pro pouziti v rozvodech topnych systémU a pro rozvody vody, véetné pitné vody a
pozdrnichrozvodd. Disponuje také systémem LEAK DETECT pro vEasné odhaleni nezalisovanych spoju fitinek.
Lisovani fitinek Ize realizovat pomoci Celistis profilem ,,V", vizstrana 6.

Kvalita, materidly a certifikace

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

Lisovaci systém H-LINE INOXPRESS 304 je vyroben z
materidlu AISI 304 (1.4301), coz je austenitickd
nerezovd ocel, kterd md vysokou odolnost proti
korozi.

Chemické slozeni-hmotnostni podil v % podle CSN
EN 10088-3:2015:

C Si Mn P S N

0,07 <1,00 £2,00 <0,045 0,03 0,10

Cr Cu Mo Ni Ti Dalsi

17,5-19.5 - - 80-105

O-krouzky cerné barvy, které jsou pouzity ve viech
fitinkd&ch lisovaciho systému H-LINE INOXPRESS 304
jsou vyrobeny z kvalitniho materidlu EPDM s tvrdosti
70. EPDM je vedle SBR, NBR a CR jednim z
nejviestrannégjsich predstaviteld syntetického
kaucuku. Jeho prednosti je vysokd tepelnd
odolnost a odolnost vic&ikyselindm azdsaddm.

O-krouzky systému H-LINE INOXPRESS 304 jsou
navic specidiné navrzeny pro funkci véasného
odhaleninezalisovanych spoju tvarovek - tzv. LEAK
DETECT, vizstrana 2.

Systém H-LINE INOXPRESS 304
disponuje atestem pro pouiiti s $©P®
pitnou vodou a certifikaci, kterou v

Ceské republice vydala certifika&ni ®
spolecnost Vyzkumny Ustav

pozemnich staveb - VUPS.

Prednosti a funkce

Lisovaci fitinky s V-profilem z kvalitni nerezové
oceli AlSI 304

Vhodné pro systémy vytdpéni, pro rozvody
teplé i studené vody (pitné i uzitkové) a
pozdrnirozvody

Kompatibilni s bézné dostupnymi lisovacimi
nastrojis V-profilem

Fitinky jsou vybaveny cernym O-krouzkem z
EPDM vysoké kvality s funkci v€asného
odhaleninezalisovanych spojb tvarovky

Certifikace od VUPS, v&. pitné vody a pozarni
odolnosti

Lze pouzit do maximdiniteploty az 110°C

Dostupné dimenze od 15do 54 mm

Origindini baleni obsahuje v zavislosti na dimenzi
10 az 200 ks vyrobkd balenych v sd&cichpo 1, 2, 5
nebo 10ks, vizstrana 14 - 18.

Tiskové chyby vyhrazeny. Pro prehled kompletniho sortimentu H-LINE a vice informaci navstivie www.h-line.eu
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Detekce spatného zalisovani

Fitinky H-LINE INOXPRESS 304 jsou
vybaveny cernym EPDM O-
krouzkem, ktery md specidlni LEAK
DETECT konstrukci.

Unikovd

prohluben

standardni O-krouzek LEAK DETECT O-krouZiek

Oproti standardnimu O-krouzku je tento LEAK
DETECT O-krouzek designovdn se dvéma
prohlubémi, které zqijisti, ze pokud je fitinka Spatné
zalisovand, nebo dokonce nenizalisovand vibec,
bude dochdzet k viditelnému Uniku média. Tato
detekce je zaruCena i pfi nizkém tlaku od 0,1 bar
(do 6 bar). Pfisprdvném a dostatecném zalisovani
je stlacitelnosti materidlu O-krouzku zarucena
100% tésnost spoje. O-krouzky ve fitinkdch H-LINE
INOXPRESS 304 jsou standardné lubrikovdany
silikonem.

Vysokoteplotni a chemické aplikace

Pri instalaci topného systému je potfelba zohlednit
riziko prekroceni maximdini povolené teploty
(110°C) pro lisovaci tvarovky H-LINE INOXPRESS
304. Pokud totfo riziko existuje, doporucujeme
pouziti FKM o-krouzku, které jsou odolné do
maximalni provozni teploty 160°C, ndrazové po
dobu 5 minut az200°C.

O-krouzky z FKM

Pro specidlni vysokoteplotni a chemické
aplikace je vhodné pouzit O-

krouzky hnédé barvy vyrobené

z FKM (fluorokaucuk). FKM je

pryz pro vysoce ndrocné

podminky. Vhodnd pro

agresivni chemikdlie, oleje,

benzin, naftu, odolnd vysokym teplotdm.
Teplotni odolnost -20°C az +160°C. Tyto O-
krouzky nejsou vybaveny systémem LEAK
DETECT.

Pouiziti pro rozvody pitné vody

Fitinky H-LINE INOXPRESS 304 jsou
certifikovany na pouziti v rozvodech

pitné vody. Piitomto poufitije ale

nutné dbdt na spravny ndvrh a postup instalace
celého systému s ohledem na konkrétni pfipad a
predevsim zaijistit, aby veskeré soucdsti celého
systému ainzenyrské postupy instalace byly taktéz
v souladu se zgjisténim sprdvné prepravy pitné
vody dle mistnich nafizeni a predpisd.

Ohybadni nerezovych trubek za studena

Systém H-LINE INOXPRESS 304 obsahuje oblouky a
kolena 45° a 90°, které umoznuji provddét zmény
sméru pokladky bez nutnosti ohybat pfimo frubky.
V kazdém pripadé je i tak nékdy zapotiebi
provadét tvarovdnitrubek za studena.

Trubky z nerezové ocelio priméru 15, 18 @22 mmyv
souladu s EN 10312-1 a EN 10312-2 mohou byt za
studena ohybdny. Pro tuto operaci je nezbytné
nutné pouzit pfislusné zafizeni k ohybdni trubek.
Minimalni prumér ohybu je 4 ndsobek vnéjsiho
pruméru trubky. Vyhnéte se provadéni ohybd,
kde je minimdini primér ohybu mensi.

Je absolutné nepriipustné provddét ohyby za
tepla, za pouziti kysliko - acetylénového hordku
nebo jiného prostfedku. Ddle je nepfipustné
ohybat H-LINE INOXPRESS 304 trubky o prdmérech
28 avice mm.

Vidy je tfeba dodrzet minimdini vzddlenost od
provedeného ohybu na trubce pro instalaci
tvarovek, viz obrdzek nize.

> 200 mm

N

\ \
\
1

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

Pfi skladovdni a prepravé tvarovek je vhodné
ponechat vyrobky zabalené v origindlnich
obalech az do okamziku instalace. Minimalizuje se
takriziko jejich poskozenia vniknutinecistot a timje
tak co nejdéle zqjisténa mazivovd konzervace O-
krouzk(. Nerezové frubky a tvarovky skladujte na
chladném asuchém misté.

tvarovky H-LINE INOXPRESS v origindinich sa¢cich

OBLASTI POUZITI

Nerezovy lisovaci systém H-LINE INOXPRESS 304 je
vhodny pro vyuziti pfedevsim v ndsledujicich
aplikacich:

rozvody teplé a studené vody (pitné i
uzitkové)

pozdrni rozvody vody

topné a chladici systémy

systémy na destovou vodu

nizkotlaké rozvody pdry

systémy nastlaceny vzduch (bezoleje)
rozvody organickych a anorganickych kyselin
rozvody silikonovych olejo a mazadel / tukd
rozvody poldrnich rozpoustédel jako jsou
alkoholy a ketony.

Oblast pouiziti Tlak [bar] Teplota [°C]
Rozvody teplé a studené vody
Obecné instalace pro teplou a studenou pitnou a nepitnou vodu 16 200z +110%*
mimo pozadavky specifikované EN.
Rozvody pitné vody 10 95
Rozvody pitné vody v souladu s vyhldskou o pitné vodé. EN 806 a EN 1988. 16 25
Ohrivaée teplé vody 6 110%
Topnd voda. Dle EN 12828.
Lokdlni a dalkové vytdpéni 10 110%
Topnd voda.
Tepelné soldrni systémy s trvalou T< 110°C 6 -20 az +110%
Smés vody a vody a glykolu. Redéni max. 30 % glykolu. EN 12975 a EN 12976
Klimatizaéni systémy na vodni bazi 6 10
Voda a smés vody a glykolu. Pomér fedéni max. 30 % glykolu. -
Systémy sbéru destové vody 10 05
Destovd voda z jimek. EN 1989
Systémy stlaéeného vzduchu (bez oleje) 10 05
Stlaceny vzduch tfidy 1 - 3 v souladu s ISO 8573-1
Nizkotlaké rozvody pary
Rozvody vodni pdry. 1 140
Promyslovd a uzitkovd voda 10 95
Upravend, zmékcend, ¢dast./pIné odsolend voda 16 25
Vakuové linky pro nelékaiské Uéely -0,8 ’replo’rlo
okoli
Konstrukéni tlakova zkouska 16 16

Vodas 6,5<pH<9,5.

* PFi pouziti FKM O-krouzku do teploty az +160°C (200°C po dobu 5 minuf)

@ Nelze pouzit pro: Ropné a minerdini oleje. Aromatické, alifatické a chlorované uhlovodiky a terpentyn.

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

Tepelndroztainost

Koeficient linedrni roztaznosti pro nerezovou ocel je 16,0 x 10¢ na °C. Napiiklad 10 metrb dlouhd trubka z
nerezové oceli (nehledé na jeji velikost, tloustku stény nebo povahu) zvétsi svoji délku o 9,6 mm pii naristu
teploty o 60°C. Trubky instalované v systémech rozvodd teplé vody musi byt nainstalovény tak, aby tuto
roztaznost zviadly, jinak by doslo k ndrdstu pnutiv potrubi, které mize vést k tomu, Ze se spoje budou oddalovat
od sebe a/nebo se potrubi mize dokonce zlomit. Je ziejmé, Ze rozsah a frekvence takovych délkovych zmén
bude urcovat zivotnost spoje nebo Cas kdy dojde k mechanickému selhdni trubky.

Tabulka nize zndzormuje dilataci trubky pfi daném ndrustu teploty. V pfipadé trubek pro domdci instalace
teplé vody a vytdpéni je obvykle ochrana proti teplotni roztaznosti jiz ddna omezenou velikosti mistnosti a
véfsim podtem kolen a podobnych fitinek, coZ ve vétsiné pripad?d znamend, ze v podobnych instalacich
nedochdzi k zadnym kritickym roztaznostem, které by systém mohly ohrozit. Nicméné tam, kde vedou dlouhé
piimé Useky trubek presahujici 10 metrd, bude nutné vytvoiit pfidavny prvek, ktery systém ochrdni pri
tepelnych roztaznostech. Rychlym, ekonomickym a efektivnim zpUsobem je jednoduché zapojeni frubek do
tzv. podkovy nebo pfiddnim kompenzacniho kolene do ndvrhu systému.

Reseni dilatace

m 1
Tam, kde trubky prochdzeji sténami, podiahami a
stropy, by mél byt umoinén jejich pohyb v
dusledku roztahovdani a smrfovani. To Ize zajistit
protazenim trubky skrz objimku nebo skrz trubku
vétsiho priméru upevnénou pres celou tloustku I
stény, podlahy &i stropu, nebo pomoci pruznych 3 ) .
spojU na obou strandch stén. Rovnéz je treba se zmena U-kompenzator kompenzacni
vyvarovat kratkych vyvodd smérem do a z smery koleno
radidtord, pripojenych k relativné dlouhym pfimym
trasdm. Toho Ize obvykle dosdhnout zavedenim TABULKA NIZE UVADI tepelnou roztaznost (v mm)
dilatacni smycky, &imz se prodlouzi délka potrubi trubky jako funkce délky trubky a teplotniho
upevnéného mez rameny piivodu/zpatecky a rozdilu. Uvedend tabulka ukazuje ndrust délky v
pripojenim radiatoru. Nicméné pourziti dilatacnich mm v dusledku tepelné roztainosti jako funkce
smyCek nemusi byt nékdy dostateCne a v zmény teploty At a délky trubky pii nizsi teploté,
fakovych pfipadech bude nutné pouziti bez ohledu natvrdost nebo tloustku stény.
vinovcovych spojek.
Tepelnd roztaznost nerezové oceli - koeficient roztaznosti = 0,016
Délka Zmé&na délky trubky [mm] jako funkce rozdilu teplot At°C
At=40° At=50° At=60° At=70° At=80° At=90° At=100°

1 0.48 0.64 0.8 0.96 1.12 1.28 1.44 1.6

2 0.96 1.28 1.6 1.92 2.24 2.56 2.88 3.2

3 1.44 1.92 2.4 2.88 3.36 3.84 4.32 4.8

4 1.92 2.56 3.2 3.84 4.48 5.12 5.76 6.4

5 2.4 3.2 4 4.8 5.6 6.4 7.2 8

10 4.8 6.4 8 9.6 11.2 12.8 14.4 16

15 7.2 9.6 12 14.4 16.8 19.2 21.6 24

20 9.6 12.8 16 19.2 22.4 25.6 28.8 32

25 12 16 20 24 28 32 36 40

m hodnoty dilataci [mm]

Tiskové chyby vyhrazeny. Pro prehled kompletniho sortimentu H-LINE a vice informaci navstivie www.h-line.eu
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ODOLNOST VUCI KORO1I

Vnitini koroze

Pfi kontaktu s kyslikem nebo vodou ocbohacenou
kyslikem se v potrubnim systému z nerezové oceli
tvofi pasivni vrstva, kterd se vétsinou sklddd z oxidu
chrému. Tato vrstva zabranuje vzniku koroze a
zqjisfuje odolnost a vysokou kvalitu vody. Pokud
obsah chlorid¥ pfekrodi pripustnou Uroven, mize
dojit k poruseni pasivni vrstvy, coz mUze vést ke
vzniku koroze ve formé dUlkové, stérbinové nebo
korozni trhliny. Maximdlni povoleny obsah
chloridy v potrubnich systémech je 200 mg/I pro
nerezovou ocel 304. Bylo prokdzdno, Ze rozsah
dulkové a stérbinové koroze se zvysuje s rostouci
teplotou, nicméné kolisdni teplot a souvisejici
obsah chloridd ve vodnich systémech by nemély
zpUsobovat problémy. Neupravend voda vsak
muUze mit vyssi obsah chloridd. V tomto pfipadé je
treba vénovat vétsi pozornost pfipadnému
prekrocenipovolenych limitd.

Vnéjsikoroze

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

Dezinfekce asterilizace

Pro proces sterilizace je pripustnd koncentrace
chloridU az 25 ppm na 24 hodin za predpokladu,
Ze bude systém fadné propldchnut cerstvou
vodou a ndslednou analyzou bude prokd&zdno, ze
zbytky chlorid¥ poté nepresdhnou 1 ppm.

TEPELNA IZOLACE SYSTEMU

Tepelnd izolace potrubi by méla byt provedena v
souladu s narodnimi zdkony a normami, napt. DIN
EN 4108, (EnEV). VSechna vodovodni potrubi musi
byt chrdnéna pred mrazem a hromadénim tepla.
Toho Ize nejucinnéji dosdhnout vhodnou tloustkou
izolace. Ve specidlnich pfipadech, jako jsou
nevytdpéné stresni prostory, toho lze dosdhnout
pomocisamoregulacniho topného kabelu.

SPOJS DALSIMIMATERIALY

Nerezovy systém INOXPRESS 304 Ize bez obav
kombinovat (spojovat) se systémy z jiné nerezové
oceli, médi a slitin médi, bezrizika koroze. Pozor je
nutno ddt na spojeni s uhlikovou oceli. S timto
materidlem by systém INOXPRESS 304 nemél byt
spojen napfimo, protoze by zde vznikla velkd
pravdépodobnost koroze. Proudénivody by mélo
byt proto vidy ve sméru od uhlikové oceli k
nerezové oceli a nikdy ne naopak. U dvou
rozdiinych materidll by méla byt vidy pouZita
alespon 50 mm distan&ni spojka z mosazi (tzv.
dielektrickd vsuvkal).

= SLITINY UHLIKOVA
NEREZ MED

o O MEDI 0 OCELo
KONSTRUKCE FITINEK

Tvarovky H-LINE INOXPRESS 304 maji vyhodu
lisovaciho profilu V ve 3rovindch - dva Sestinranné
mechanické lisy na kazdé strané fitinky, obsahuijici
O-krouzek. Spravnym tlakem lisovaciho ndstroje se
materidl O-krouzku stlaci a v rdmci procesu tvareni
za studena se vytvori trvaly a nepropustny spoj.
Tato funkce umozniuje rychly a bezpeény proces
instalace. Pro spravné usazeni je dllezité se pred
zalisovdnim ujistit, Ze trubka je rovnobézind s
tvarovkou, coz? vyrazné snizuje moznost poskozeni
O-krouzku béhem montdze. Viechny nase
tvarovky INOXPRESS 304 maiji unikdtni detektor
spravného zalisovani, ktery vcas odhali
nezalisované nebo Spatné zalisované spoje. Vice
o této funkci viz. str. 2. Po testovaci fazi navic neni
nutné vodu vypoustét - Ize zalisovat ikdyz je voda
stdle v systému. Pred lisovdnim se vzdy ujistéte, ze
je trubka zcela zasunuta az na doraz. Pro
zarucené tésny spoj pouzivejte schvdlené a
doporucené lisovaci ndstroje a celisti. Tvarovky
INOXPRESS 304 se instaluji pomoci mechanického
lisovaciho ndstroje a kompatibilni celisti V - profilu.
Silaje vyvijena prostrednictvim lisovaciho ndstroje,
ktery uzavird Celist, aby se vytvoril trvaly spoj.

Viechny zdvitové fitinky H-LINE INOXPRESS 304 jsou
vybaveny frubkovym kénickym zavitem dle normy ISO 7.

Uvedeniinstalace do provozu

Nezbytnosti pfi uvddéni systému do provozu je
chemickd dezinfekce a cCisténi, provddéné v
souladu s normou EN 806-4. Nerezové trubky Ize
dezinfikovat peroxidem vodiku H202, aviak je
mozndidezinfekce chlérem, pokud jsou dodrzeny
sprdvné pokyny (viz. napr. sekce koroze vyse).
Vezméte prosimna védomi, Ze je treba
dodrzovatzédsady ochrany protikorozi.

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

Pro zaruc¢enou kvalitu lisovanych spoj’ systému H-
LINE INOXPRESS 304 doporucujeme pouzivat ndmi
schvdlené lisovaci pristroje a Celisti.

Schvdlené pristroje

Klauke UP2EL14, Klauke UAP2/UNP2, Klauke
UAP3L/UAP4L, Rems Power-Press, Rems Akku-
Press, Rothenberger Romax 3000, Rothenberger
Romax Pressliner/Eco, Rothenberger Romax AC-
Eco, Viega Typ 2, Viega PT3-AH/EH/H, Viega Akku-
Presshandy, Viega Pressgun 5/4 B/E, Conel PM 2,
Novopress EFP1 (6000), Novopress EFP2,
Novopress ACO/ECO/EFP/AFP201/202,
Novopress ACO/ECO/EFP203, Milwaukee M18
HPT/BLHPT, Geberit PWH 75, Ridgid RP 330/340-B/C

Schvdlené Eelisti (15 - 54 mm) s profilem V

Klauke KSP4 P77267, Klauke SSK (pouze 42 a 54),
Rems V/V45, Rothenberger V/SV, Viega SOM,
Viega PT 2, Ridgid V, Novopress* PB 2, Milwaukee*
PB2, Conel V-PB2

* Celisti Milwaukee a Novopress pouze se symbolem p

Pro zalisovdni systému H-LINE INOXPRESS 304 Ize
samoziejmé poutzit i dalsi typy pfistrojd (min 32 kN -
max 36 kN) a Celisti, které nejsou vyse jimenovdny.
V tomto pripadé ale nelze garantovat, ze budou
se systémem plné kompatibilni.

Udriba

Udrzba vyse uvedenych pfistroj0 musi byt
provedena minimdalné jednou roéné nebo
nejpozdéiji po cca. 10 000 lisovacich cyklech a to
v autorizovaném servisnim stfedisku. Pravidelnou
Udrzbu, osetfovdni a Cisténi lisovacich Celisti musi
provAdeét uzivatel. Lisovaci Celistimusi byt vzdy bez
poskozeni a jakékoliv deformace. Vnitfek lisovaci
Celisti musi byt vzdy udrzovdn zcela bez necistot a
Ulomkd materidlu. V piipadé potieby Ize Celisti
vyCistit kartdcem nebo cisticim hadfikem a
nekorozivnimirozpoustédly, jako je metylalkohol.

Garance spravné zalisovanych spoju

Zdruka, zZe viechny spoje budou 100% tésné zdlezi
predevsim na odborném a sprdvném postupu v
souladu s montdznim ndvodem. Pro vice
informaci o zdrukdch navstivte nase web stranky
www.h-line.eu.

Zaruka pfi kombinaci s vyrobky jinych vyrobcu

Pokud jsou ve stejné instalaci s nerezovym
systémem INOXPRESS 304 pouZity ilisovaci vyrobky
jinych vyrobcU, vlastnici téchto tvarovek jsou
odpovédni za své vyrobky podle svych
specifikaci. Pro vice podrobnosti prosim
kontaktujte pfimo tyto vyrobce. Pfimé spojeni
lisovacich tvarovek INOXPRESS 304 s jinymi vyrobky
od rdznych vyrobcl obecné nedoporucujeme,
protoze v tomto pfipadé neni moziné prevzit
zA&ruku za cely rozvod, ale pouze za tvarovky a
trubky H-LINE INOXPRESS 304. V prfipadé vzniku
skody by bylo nutné provést znalecky odhad, aby
se potvrdila mira a pricina skody.

V - PROFIL
- 2 S —
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KOEFICIENTY TLAKOVE ZTRATY

Viechny kapaliny rozvddéné pomoci potrubni sité€ jsou omezovdny v proudéni tlakovou ztrdtou v potrubi a v
mistnich odporech. Tyto ztrdty uddavaiji celkovou tlakovou ztrétu.

Tlakové ziraty v potrubi

Vypocet celkového odporu rovného potrubi se provede jednoduse, pokud zndme jednotkovou hodnotu
odporu potrubi, kterou vyndsobime celkovou délkou potrubi. Vypocet se obvykle provddi za pouiZiti
pfislusnych diagramd. Pomoci diagramd mUzeme také stanovit jednotkové hodnoty tlakové ztraty (R) a
hodnotu rychlosti v (m/s) pro urcity pritok vody. Po stanoveni hodnoty R a pokud zndme délku rozvodu v
efektivnich nebo ekvivalentnich metrech, mdzeme zjistit celkovou tlakovou ztrdtu Useku. Hodnoty
jednotkového odporu (R) se méni dle zmény teploty a rychlosti prochdzejici kapaliny a je proto tfreba pouzit
prislusny diagram. Nezapomente, Ze i pfipadné pfisady do vody, napf. nemrznouci smés, méni hydraulicky
odpor.

Mistni tlakové ziraty

Matematicky vzorec, ktery umoziuje vypocitat mistnitiakovou ztratu je ndsledujici:
APL=XE e Vv2e /29

kde:

v =rychlost prOtoku kapaliny (m/s)

g=zrychlenizpUsobené gravitaci (m/s2)

p = hustota kapaliny (kg/m3)

& =koeficient mistniho odporu

Pro zjednoduseni je mozné pouzit metodu ekvivalentnich metru, &ili se bere v Gvahu hodnota pomysiné délky
rovného potrubi stejného priméru, kterd produkuje stejnou hodnotu tlakové ziraty.

Symbol Oznacéeni K Symbol Oznaéeni K
\ Distribucni vyvod 0,5
Referenéni hodnota | 0,70 —’ f |——
Uhlu a ohnuti
v souladu Kolektivni vyvod 1,0
s DIN 1988 T3

o
Unhel 90° r/d =05 10 . Vystup z nddrze 0,5
(r/d =12 =10 | 035 O:

=20

| 1
P se Sroubenim 2,0 | 0,20
T X\\ vyhovujicimu Vstup 1.0

DINEN 1254) =30 015 D_V

Uhel B = 90° 1.3 Redukce 0.4
Uhel B = 60° 0.8
i Uhel B =45° 0.4 s
—p=
Kfizeni 0.5 ZUzeni
B = 30° 0,02
g 45° 0,04
B e e = 60° | 007
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_ine

INOXPRESS 304
= - Vétveni, kolmd 1,3 Rozsiteni
V;I separace toku g = 10° 0,10
v ﬁ— 20° 0,15
—_ = Slouceni toku 0.9 ?18° 8%8
o _Y |vytokzrozdéleni 0.3 _y Dilatacni ohyby 1.0
T toku —=
— ;/ytok ze slouceni 0,6 Kompenzator 20
' oku
==
= = Protiproud pfi 3.0
I louceni tok
‘ sloveentioky Kompenzdator 2,0
== __ — Protiproud pii 1.5 LY e
' I rozdéleni toku i
N
Vétveni, 0.9 Uzaviraci ventil
== zakfivené déleni toku Pfimy sedlovy
J' DN 15 10,0
DN 20 8,5
. _x [Sloucenitoku 0.4 DN 25 7.0
_[— DN 32 6,0
f >K] onavazonio | 50
—  _uv |Vytokpii oddéleni 0,3 Uhlovy sedlovy
—T"' toku DN 15 3,5
‘ DN 20 2,5
L DN 25 a7 DN 50 2,0
— ¥ |Vytok pii slouCeni 0.2 DN 65 0,7
T toku
Rohové ventily Omezovace
DN 10 7.0 e N — | zpé&tného prdtoku
DN 15 4,0 DN 15 aZ DN 20 77
DN 20 20 DN 25 a7 DN 40 43
do DN 50 3.5 DN 50 3,8
DN 65 az DN 100 4,0 DN 65 oz DN 100 25
Membrdnové ventily
DN 15 10,0
DN 20 8.5 s
DN 25 7.0 Zpe’rne klopky
do DN 32 6,0 M DN 20 6,0
DN 40 az DN 100 5,0 DN 25 a0z DN 50 5,0
Skrtici, pistové
M a kulové ventily
DN 10 azDN 15 1,0 Ventilové zdvitové
DN 20 az DN 25 0,5 pouzdro
DN 32 az DN 150 0,3 DN 25 a7 DN 80 5.0
Radidtorové vently | 4,0 Ohfivaé (bojler) 2,5
(]
Regulaéni ventily 2,0
Topny radidtor 2,5
Reguldtor tlaku 30,0 |:]
plné otevieny
Panelovy radidtor 3.0
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POZADAVKY NA INSTALACI

Prostor potiebny k lisovani

Aby vibec bylo mozné spravné pouzivat lisovacindstroj, jsou vyzadovdany ndsledujici minimdini vzddlenostiod

ostatnich konstruk&nich prvkd nebo jakychkoli dalSich prekdzek.

PoZadovany prostor pro lisovani mezi tvarovkou a sténou

Vné&;jsi promér
trubky [mm]
15
22
28
35
42
54

X [mm]

26
26
&S
33
75
85

Instalaéni rozméry

Y [mm]

59
56
69
73
115
120

Vnéjsi promér

trubky [mm]

15
22
28
35
42
54

X [mm]

Hloubka vliozeni trubky do tvarovky a minimdini vzddlenosti mezilisovanymi spoji.

Promér [mm)]
15
22
28
35
42
54

31
31
38
38
75
85

Y1 [mm]

45
45
55
55
75
85

| S| I

P, pppepeppp——

Vnéjsi prmér lisovani D [mm]

23
315
37
442
54.4
65.4

Minimalni vzdalenost A [mm)]

10
20
20
25
30
85

Minimalni délka trubky L [mm]

54
66
68
79
102
116

Pozadovany prostor pro lisovani mezi tvarovkou a rohem stény

Y2 [mm]

73
76
80
85
115
140

Hloubka vlozeni E [mm]

P7)
23
24
28
36
41

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

Aby byla zqgjisténa sprdvnd tésnost nerezové
tvarovky INOXPRESS 304, musi byt mezi obéma
tvarovkami dodrzeny ndsledujici minimdini
vzddlenosti.

Minimdlni vzddlenost od svafovaného spoje

Promér trubky [mm]
15 S
22 9
28 5
35 10
42 15
54 20

X
<

Tabulka kompatibility trubek s INOXPRESS 304

Minimdlni vzddlenost svarované tvarovky k jiz
stdvajici lisované tvarovce

Upozornéni: Vyhnéte se svarovdni v blizkosti spojl
systému INOXPRESS 304, jelikoZ to mUZe zpUsobit
poskozeni / degradaci tésnéni tvarovek v
dUsledku pUsobeni a prenosu velkého tepla.

Tabulka uvadi minimdlini vzddlenost od lisovaného
spoje, kterd je prijatelnd pro svarfovdni. Pokud tuto
vzddlenost nelze dodrzet, je tfeba pfrijmout
pfiméfend opatfeni (napf. zhotoveni svafované
Cdsti pred montdzi lisovacich tvarovek, zabaleni
do vlhkého hadru nebo aplikace horkého bloku),
aby se zabrdnilo pfenosu tepla na lisovaci

tvarovku béhem svarovdni.

Minimdlni vzddlenost pfi svarovani

Promér trubky [mm]
15 450
22 600
28 700
35 900
42 1200
54 1500

Rozméry trubek z lehké nerezové oceli, které je mozno pouizit se systémem INOXPRESS 304, musi odpovidat

normé& EN 10312 Série 2.

Tloustka stény trubky [mm]

Promér trubky Tl. stény (Série 2)
15 1.0
18 1.0
22 1.2
28 1.2
35 1.5
42 1.5
54 1.5

Vnéjsi prumér trubek [mm]

Promér trubky Maximum Minimum
15 15.04 14.94
18 18.04 17.95
22 22.05 21.95
28 28.05 27.95
35 35.07 34.97
42 42.07 41.97
54 54.07 53.84
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PRIPRAVA TRUBKY

Pro bezproblémovou instalaci systému INOXPRESS
304 je nezbytnd spravnd priprava trubky, staci se
fidit ndsledujicimi jednoduchymi pokyny.
Nespravnd priprava trubky mize poskodit O-
krouzek a zpUsobit netésnost tvarovek.

Rezdnitrubek

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

PTi pripravé trubky se ujistéte, Ze je trubka spravné
podeprend a ze mdate nasazenou ochranu odi. PFi
pouziti elektrického ndradi je treba dbdt zvysené
opatrnosti. Pfed pouzitim si prectéte pokyny
vyrobce.

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

vlozenitrubky.

ostra zaoblena
hrana hrana

X v

Odhrotovdnitrubek

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

otfepy zkoseni

Pokud neni k dispozici odhrotovag, Ize ostré hrany
odstranit napfiklad jemnym pilnikem.
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MONTAZNI POKYNY

Pfed konecnou montdzi tvarovek je vhodné jej do posledni chvile ponechat v origindinim obalu, aby byly
chrdnény pred znedisténim (ndchyiné na nedistoty je predevsim mazdni O-krouzk(). Dbejte také na prostor
pofttebny prolisovacindstroje (vizstrana 9).

1 - fezdni trubky na délku

7

K Ffezdni trubky pouZijte fezacku trubek, pilu s
jemnymi zuby k tomu uréenou nebo specidini
elektrickou pilu na trubky. Je dilezité zqjistit, aby
byla trubka vzdy rovnd a fez probihal v pravém
Uhlu. Konce trubek by mély byt cCisté a bez
Skrdbanc0, alespon v mistech, které budou
ndsledné osazeny tvarovkou.

2 - odhrotovani a kalibrace

Yo

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

3 - kontrola tvarovky

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

4 - oznaéeni hloubky vioZeni

Pro dokonaly spoj musi byt trubka zcela zasunuta
do tvarovky az na doraz. Tuto polohu je nutno
oznacit na trubce ryskou, aby se zabrdnilo pfi
pozdé&j§im lisovdni napf. nechténému povysunuti
trubky a tak vzniku chybné zalisovaného spoje.
Tuto rysku si je mozno také dopredu pripravit na
trubku odmérenim vzddlenosti dle tabulky na
strané 9 —Hloubka vioZeni E (mm)

5 - montdz trubky a tvarovky

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

6 - kompletace spoje lisovacim ndstrojem

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

Pozor: Spojje dokoncen pojednom Uplném cyklu ndstroje. Nelisujte zddnou tvarovku vice nezjednou!
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POUZITI VHODNYCH NASTROJU

Pro fezdni, odhrotovdni &i zacistovdani trubek systému H-LINE INOXPRESS 304 je nezbytné nutné pouzivat
spravné ndstroje, které jsou k tomu uréeny. Rezdky trubek &i odhrotovade musi byt uréeny pro pouziti s
nerezovym materidlem. Ndstroje ur€ené pro jiné materidly (napf. méd) jsou zcela nevhodné. Veskeré ndstroje
mUsi byt pfed pouZitim neposkozené a Cisté. NepouzZivejte ndstroje, se kierymi bylo dfive pracovdno s
materidly, kde byla pfitomna rez. Mohlo by tak dojit k prenosu mikroskopickych bodovych rzi a degradaci
nerezového materidlu.

{m

odhrotovac nerezovych trubek Zenten fezdk na nerezové trubky Zenten Kompakt+

PREHLED TVAROVEK INOXPRESS 304

Nize naleznete prehled celého sortimentu tvarovek nerezového lisovaciho systému H-LINE INOXPRESS 304.
Pro aktudini prehled vSech tvarovek véetné pripadnych novinek sledujte webové stranky www.h-line.eu.

H-LINE.X001 H-LINE.X002 H-LINE.X040 H-LINE.X041

oblouk 90° M x F oblouk 90° F x F oblouk 45° M x F oblouk 90° F x F

_ a&mmn _ ammn

H-LINE.X270 H-LINE.X130

hrdlo Fx F T-kus FxFx F

\

S strona 14 |
H-LINE.X131 H-LINE.XF130

T-kus redukovany Fx F x F T-kus F x Fil.F x F

—  FWEIR

H-LINE.X243 H-LINE.XF472 H-LINE.XF243 H-LINE.XF270

redukovand vsuvka M x F ndsténka prechod. vsuvka F x Fil.M prfechod. vsuvka F x Fil.F

H-LINE.X302 H-LINE.XKR

vicko FKM O-krouzek frubka

® .
‘ Lime e AlSI 304
INOXPRESS 304
I <trona 18 |
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H-UNE X001 S oblouk 90° M x F

= Promé L1 L2 I8 D1 D2 D3 Baleni [ks
= e i = Tmet
o 15 22 46 SSH RISISH B288] 15 10 200
\u
o _ o | 18 22 50 57 183 259 18 10 150
= N
+ ‘\.! 22 23 55 63 223 313 22 10 120
pozn. fitinky H-LINE.X001 ] [ Als| 304 (1,4301)| 28 24 66 74 283 372 28 5 50
o priméru 15 a 18 mm maji ! I CYH| e (e
z vyroby lehkou designovou ! il A 35 26 78 85 354 442 35 S 85
odlisnost, kterd viak nemda viiv | ;‘ ggg & @:
na funkénost a deklarované ! 42 37.5 101.5 108 424 53.7 42 1 18
parametry a vlastnosti, vice |
informaci na vyzadani nebo N 0 O 0 Q 54 40 120 125 544 654 54 1 8
na www.h-line.eu

H-UNE X002 oblouk 90° F x F

g v _—
Qy Promér L1 L2 D D1 D2

/ P e 7 15 22 46 17 153 23.1 10 200

1 7 1

e 18 22 50 20 183 259 10 150

| // 2 23 55 22 223 313 10 100

o ! . B 28 24 66 28 283 37.2 5 50

HE A 35 26 78 35 354 442 5 30

HhE™e
42 37.5 101.5 42 424 53.7 1 18
| Q Q O 0 54 40 120 54 544 654 1 8

oblouk 45° M x F

Pomér L1 12 13 D DI D2 Balen ks]
et
15 22 35 42 17 153 23.1 10 200
18 22 37 44 20 183 25.9 10 160
22 23 40 47 22 223 313 10 120
28 24 45 53 28 283 37.2 5 70
HE \x 35 26 52 59 35 354 442 5 40
pozn. fitinky H-LINE.X040 o proméru D a‘ SSS & @:
15 a 18 mm maji z vyroby lehkou 42 37.5 71.5 74 42 424 537 1 25
designovou odlisnost, kterd vsak nema viiv
na funk&nost a deklarované parametry a viastnosti, o O Q 0 54 40 80 86 54 544 654 1 10

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

oblouk 45° F x F

. . Baleni [ks]
Prumér L1 L2 D D1 D2
15 22 35 17 153 23.1 10 200
18 22 37 20 183 25.9 10 160
22 23 40 22 223 313 10 120
28 24 45 28 283 37.2 ) 70
Yol 35 26 52 35 354 442 5 40
\ hE™e
. 42 37.5 71.5 42 424 537 1 20

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

rozméry uvedeny v [mm], rozméry neuvedené v tabulce jsou dostupné na vyzaddni, vyrobni tolerance viz strana 16
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hrdlo F x F

Piomér D1 D2 L1 L2

15 153 231 22 54 10 300

18 183 259 22 54 10 250

22 223 313 23 56 10 150

28 283 372 24 58 5 100

L1 I, ﬁ 3- @ 35 354 442 26 66 5 60

L2 42 424 537 375 90 1 30

0 O 0 Q 54 54.4 654 40 92 1 20

T-kus FxX Fx F

[ _
, B Prumér L H D D1 D2 L2

| i 15 82 42 17 | 193] 281 | 22 10 140

D
E 18 82 4] 20 183 259 22 10 100
‘ ! J\ 22 88 44 24 223 313 23 10 70
== i
\ V-PROFIL| AISI 304 (1.4301 : .
_; | [ V-PROFIL] AlSI 304 (1.4301)] 28 96 51 30 283 372 24 5 40
R Va8 35 108 56 35 354 442 26 5 30
hE™e
42 137 70 42 424 53.7 37.5 1 15
L2
L O O O 0 54 152 8l 54 544 654 40 1 10

T-kus redukovany F x F x F

Promér L H D D4 D5
35x15x35 109 505 35 442 23.1 5 30
35x18x35 108 485 35 442 259 5 30
35x22x35 108 50 35 442 313 5 30
. W , » 35x28x35 108 54 35 442 372 5 30
l( ;, (S ‘1— @ 42x15x42 137 54 42 537 23.] 115
== 42x18x42 137 52 42 539 259 1 15
- L 0 O Q Q 42x22x42 137 54 42 539 313 1 15
- IS 2X28%42 137 58 42 539 372 115
e R 42x35x42 137 60 42 539 442 5
18x15x18 82 43 20 26 23.1 10 100 54x15x54 153 60.5 42 654 23.1 1 8
22x15x22 88 45 24 31.2 23.1 10 80 54x18x54 152 585 54 654 259 1 8
22x18x22 88 43 24 312 259 10 70 54x22x54 152 60 54 654 313 18
28x15x28 96 48 30 372 23.1 5 40 54x28x54 152 64 54 654 372 18
28x18x28 96 46 30 372 259 5 40 54x35x54 152 66 54 654 442 18
28x22x28 96 48 30 372 31.3 5 40 54x42x54 152 765 54 654 537 1 8

rozméry uvedeny v [mm], rozméry neuvedené v tabulce jsou dostupné na vyzaddni, vyrobni tolerance viz strana 16
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CNEXFI30 Tus Fx L XF

S Promér L 12 H D DI D2 D3

28x1" 96 24 505 30 30 283 372 5 40

= 35x1/2" 108 26 485 35 20 354 442 5 30

o 35x3/4" 108 26 495 35 24 354 442 5 30

28 1+ ~N—=H— 35x1" 108 26 53 35 30 354 442 5 30
i 35x1"/4 108 26 555 35 35 354 442 5 30

L 42x1/2" 137 375 52 42 20 424 537 1 15

- TOER  2X34" 17 ¥5 53 42 24 424 837 115
e o T B A B B B 42x1" 137 375 565 42 30 424 537 1 15
15x1/2" 82 22 39 17 17 153 231 10 120 42x1"1/4 137 375 59 42 35 424 537 1 15
18x1/2" 82 22 405 20 20 183 259 10 100 42x1"/2 137 375 61 42 42 424 537 1 15
18x3/4" 82 23 42 20 20 183 259 10 100 54x1/2" 152 40 58 54 20 544 654 1 8
22x1/2" 88 23 43 24 24 223 313 10 60  54x3/4" 152 40 59 54 24 544 654 1 8
22x3/4" 88 23 44 24 24 223 313 10 70  S4x1" 152 40 625 54 30 544 654 1 8
28x1/2" 96 24 46 30 20 283 372 5 40 54x1"1/4 152 40 65 54 35 544 654 1 8
28x3/4" 96 24 47 30 24 283 372 5 40  54x2" 152 40 73 54 35 544 537 1 8

redukovand vsuvka M x F

Pomé&r L 12 D DI D2

18x22 62 22 22 183 259 5 100

18x28 72 22 28 183 259 5 100

iy 18x35 81 22 35 183 259 5 60
I 18x42 87 22 42 183 259 130

L] I, ﬁ ma @ exs4 100 2 54 183 259 1 20

: 22x28 73 23 28 223 313 5 100

L - VIR T 5 60

- 22x42 88 23 42 223 313 130
Prumé L 12 D D1 D2 22x54 100 23 54 223 313 120
15x18 63 22 18 153 23. 10 120 28x35 72 24 35 283 37.2 5 60
15x22 63 22 22 153 23.] 10 120  28x42 92 24 42 283 372 130
15x28 77 22 28 153 23.1 5 100 28x54 100 24 54 283 372 120
15x35 81 22 35 153 23.] 5 60 35x42 85 26 42 354 442 130
15x42 87 22 42 153 23.1 130 35x54 100 26 54 354 442 120
15x54 100 22 54 153 23.1 1 20 42x54 106 375 54 424 537 1 20

rozméry uvedeny v [mm], rozméry neuvedené v tabulce jsou dostupné na vyZaddni, vyrobni tolerance viz nize.

Vyrobnitolerance tvarovek

Rozméry tvarovek uvedené v tabulkdch jsou Ho +2mm
orientacni. Vyrobni tolerance tvarovek jsou
uvddény v souladu s EN ISO 2768-1 (Vieobecné
folerance). Zde jsou uvedeny orientacni e e I B <01 a7 +027 mm
tolerancnimeze pro uvedenérozmeérove tabulky.

L L1 L2 L3 14 +£050z2+x2mm

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

_ Pomé& L1 12 13 14 D1 D2 Baleni (k|

15x1/2" 22 50 27 52 153 23.] 10 60

X 4 1 18x1/2° 22 48 27 52 183 259 10 50

L y; i 22x3/4" 23 585 35 59 223 313 5 35
[ ] <SORs
L H ™8

L

e o ooo

m vsuvka prechodovd s vnéjsim zavitem F x Fil.M

= :
D 2 Promér L 12 D1 D2

B 22x3/4" 58 23 223 313 10 120

= = ‘ 2x1" 62 23 223 313 10 70

& — 28x1/2" 675 24 283 372 5 100

o5 ;, (0w g a2 24 23 972 5 100

L3 28x1" 635 24 283 372 5 70

E D Q| QD zxiia 15 2 23 372 5 65

= 35x1/2" 765 26 354 442 5 60
R 35x1" &7 26 354 442 5 40
15x3/8" 495 22 153 23.] 10 180 35x1"1/4 70 26 354 442 140
15x1/2" 55 22 153 231 10 180 35x1"/2 83 26 354 442 135
15x3/4" 61 22 153 231 10 150 42x1"1/4 815 37.5 424 537 130
18x1/2" 55 22 183 259 10 150 42x1"1/2 845 375 424 537 130
18x3/4" 57 22 183 259 10 130 54x1"1/2 88 40 544 654 118
2x1/2 56 23 223 313 10 150  54x2" 92 40 544 654 18
m vsuvka prechodovad s vnitrnim zavitem F x Fil.F
>, - r Promér L 12 D1 D2

. 3\ 2x1/2' 55 23 223 313 10 120
A=ttt A g 22x3/4" 56 23 223 313 10 120
" 2x1" 60 23 223 313 10100

| 28x3/4" 575 24 283 37.2 5 &

S— == 28x1" 61 24 283 37.2 5 70

L VIV VIR R e 5 60

= 35x1" 645 26 354 442 5 40
ity | e 35x1"1/4 67 26 354 442 5 40
15x3/8" 495 22 153 23.] 10 180 35x1"/2 79 26 354 442 5 35
15x1/2" 54 22 153 231 10 180 42x1"1/4 785 375 424 537 130
15x3/4" 59 22 153 231 10 130 42x1"1/2 805 37.5 424 537 130
18x1/2" 54 22 183 259 10 130 54x1"1/2 84 40 544 654 18
18x3/4" 55 22 183 259 10 130  54x2" 90 40 544 654 18

rozméry uvedeny v [mm], rozméry neuvedené v tabulce jsou dostupné na vyZzaddni, vyrobni tolerance viz strana 16

Tiskové chyby vyhrazeny. Pro prehled kompletniho sortimentu H-LINE a vice informaci navstivie www.h-line.eu
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vicko
_
Prumér L L1 D1 D2
15 365 22 153 23.1 10 350
18 37 22 183 25.9 10 250
22 39 78 | 28| 318 10 200
28 41 24 283 37.2 5 150
| N 35 45 26 354 442 5 50
il ;! _%S s &
42 55.5 37.5 424 53.7 1 50
Q Q Q 0 54 61 40 544 654 1 25

FKM O-KROUZKY

SlouZijako moznd ndhrada za Cerné EPDM O-krouzky, které jsou souCdsti vsech tvarovek H-LINE INOXPRESS 304.
Pro specidini vysokoteplotni a chemické aplikace je vhodné pouzit O-krouzky hnédé barvy vyrobené z FKM
(fluorokaucuk). FKM je pryz pro vysoce ndroc¢né podminky. Vhodnd pro agresivni chemikdlie, oleje, benzin,
naftu, je odolnd vysokym teplotdm. Teplotni odolnost -20°C az +160°C (ndrazové po dobu 5 minut az 200°C).
Pozor: tyto O-krouzky nejsou vybaveny systémem LEAK DETECT (vice informacio LEAK DETECT na strané 2).

tésnici O-krouzek z FKM

Promér Vlastnosti

15 hnédy, FKM, -20° az +160° 10 100

18 hnédy, FKM, -20° az +160° 10 100

22 hnédy, FKM, -20° az +160° 10 100

T KM 28 hnédy, FKM, -20° az +160° 10 100
g SSS “_ @ 35 hnédy, FKM, -20° az +160° 10 100
42 hnédy, FKM, -20° az +160° 10 100

Q Q 6 0 54 hnédy, FKM, -20° az +160° 10 100

NEREZOVE TRUBKY

Kvalitni nerezové trubky H-LINE INOXPRESS 304 z nerezové oceli AlSI 304 (1.4301) jsou pIné kompatibilni se viemi
tvarovkami H-LINE INOXPRESS 304.

H-LINE.XTR trubka AlSI 304
. — ST

umel OUSTKA elka [m]

| Ve 15 1.0 mm é6m 132 792

A=L LNES INOXP

J—Lm; 18 1.0 mm 6m 120 720

22 1.2 mm 6m 60 360

28 1.2 mm 6m 45 270

I, ﬁ ﬁ. 35 1.5 mm 6m 40 240

42 1.5 mm 6m 35 210

0 Q 0 54 1.5 mm ém 20 120

Tiskové chyby vyhrazeny. Pro prehled kompletniho sortimentu H-LINE a vice informaci navstivie www.h-line.eu
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CERTIFIKAT A PROHLASENI O SHODE

Certifikat €. 227/C5/2023/0225

Certifikat vydal dne 11. 12. 2023 Vyzkumny Ustav pozemnich staveb - Certifikaéni @@P

spolecnost, sr.0. - Autorizovand osoba 227. V souladu s ustanovenim § 5 odst. 2 nafizeni @
viady &. 163/2022 Sb., kterym se stanovi technické pozadavky na vybrané stavebni
vyrobky, ve znéni nafizeni viddy &. 312/2005 Sb. a nafizeni viaddy &. 215/2016 Sb.,
autorizovand osoba potvrzuje u stavebnino vyrobku H-LINE INOXPRESS 304 (sestava
lisovacich tvarovek a trubek z nerezové oceli AlSI 304 v rozmérech @ 15 - 54 mm) uréené
poufiti pro tlakové rozvody pozdrni vody, vody v UT, pitné vody a stlaéeného vzduchu.

Veskeré dokumenty naleznete ke stazeni na strdnkdch www.h-line.eu.
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POZNAMKY
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Krajinsk& 499/14, 460 01 Liberec
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Tel.: +420 482 124 343, e-mail: info@h-line.eu
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