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Lisovaci tvarovky te-sa jsou vhodné pro lisované spoje vicevrstvych trubek pro pouziti v sanitarnich a topnych
systémech. Zvlastni tvar profilu tvarovek umoznuje pouzit vétSinu bézné dostupnych Celisti s profilem TH.
Materidly prvotfidni kvality, vysoké kvalitativni standardy dosazené vicero kontrolami b&hem vyrobni faze a
Siroky sortiment rozméru a konfiguraci umozriuji realizovat i slozité instalace jednoduse a spolehlivé na dlouhou
dobu.

Konstrukéni zvlastnost vyrobku je dana 4 priihlednymi okénky na plastovém krouzku, ktery udrzuje na misté
nerezovy rukavek. Tyto otvory umozniuji zkontrolovat, zda vsunuta trubka je umisténa ve spravné pozici pred
zalisovanim tvarovky. Druhou funkci plastového krouzku je zamezit kontaktu mosazné tvarovky s hlinikovou
vrstvou vicevrstvé trubky. Tato elektricka izolace pfedchazi korozivnimu fenoménu zplsobenému
elektrolytickymi jevy, které se ve vzacnych a nestastnych pfipadech mohou vyskytnout. Na tvarovkach jsou
umistény dva O-krouzky, které zvy3uji jejich spolehlivost. Pouzitd mosazn slitina respektuje evropské standardy
pro materialy pouzivané v systémech pro distribuci teplé a studené vody ur¢ené pro lidskou spotfebu.

VSechny tvarovky te-sa jsou kompletné vyrobené v Italii.

Komponenty, materialy a technické udaje

1) télo tvarovky z mosazi

2) dva tésnici O-krouzky

3) plastovy krouzek vymezujici rukavek
4) rukavek z nerezu

Télo tvarovky (1) je celomosazné v rozmérové fadé zahrnujici vétSinu velikosti trubek. Mosazné slitiny, které
te-sa pouziva pro sérii lisovacich tvarovek jsou vhodné pro styk s pithou vodu a ve shodé s predpisy ,4MS
Common Composition List* a ,UBA HCACL List“. Zavitova pfipojeni respektuji standardy UNI-EN 10226-1.
Tésnost je garantovana pfitomnosti dvou O-krouzki z EPDM (peroxidované) (2). Umisténi O-krouzk( je
navrzené tak, aby slisovani tvarovky bylo realizované Celistmi profilu TH. Rukavek z nerezu (4) obsahuje kromé
loga firmy také rozmér tvarovky pro jeji rychlou rozmérovou identifikaci. Plastovy krouzek (3), kromé funkce drzet
tvarovku smontovanou, vytvafi fyzickou bariéru mezi materidlem tvarovky a hlinikem vicevrstvé trubky. Toto
feSeni brani moznému jevu galvanické koroze, ktery vznika pfi kontaktu dvou rdznych kovda.

- Télesa lisovana z mosazi UNI-EN 12165:2016 CW617N-DW

- Télesa z ty€ové mosazi UNI-EN 12164:2016 CW617N-DW

- Tésnici O-krouzky z EPDM-PX 70SH

- Rukavek z nerezové oceli AISI 304 — EN 1.4301

- Plastovy krouzek izola¢ni z polypropylénu

- Lisovaci tvarovka je vhodna pro pouziti v systémech distribuujicich pithou studenou a teplou vodu, v
otopnych systémech s obsahem nemrznouci smési v maximalni koncentraci 30% a v systémech pro
stlaceny vzduch.

- Maximalni provozni tlak 10 bar

- Maximalni zkuSebni tlak pfi teploté prostfedi 16 bar

- Maximalni provozni teplota 95°C

- Maximalni teplota/vykyv 110°C po dobu max 1hod

(Pri pouZiti v systému zavisi maximaini teplota a maximalni tlak na vlastnostech trubky.)
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Montazni navod

Nasledujici montazni navod musi byt pfesné krok po kroku dodrzovany, aby se zabranilo netésnostem a
Spatnému fungovani systému. Pfed montazi musi byt trubky i tvarovky/presfitinky peclivé vizualné zkontrolované.
Po provedené montazi je nutné cely systému podrobit kolaudaci dle platnych mistnich standard( a v§eobecnych

pravidel, aby se ovéfilo, Ze vSechny spoje jsou zalisované a tésni.

. \'
1) REZ 2) KALIBRACE
Vhodnym nastrojem ufiznout trubku a davat pozor, aby fez byl Pouzit vhodny kalibrator pro obnoveni kruhového priifezu a zkoseni hran
kolmy a trubku nezplostil (na Fezu oval namisto kruhu) konce plastové trubky vymezujice tim spravny vnitini primér a zkoseni,

které zabrani pohybu o-krouzku béhem vkladani trubky.

3) Vlozeni do presfitinky/tvarovky Fotografie "A" znazorfiuje Spatné vioZeni trubky do tvarovky.
Vsunout trubku do tvarovky az do konce tak, aby byla vidét otvory Fotografie “B” znazorfiuje SPRAVNE vloZeni trubky, ktera doseda
v plastovém krouzku. Je zakézano pouzit jakékoli mazadlo, které az na sedlo plastového krouzku.

by mohlo poskodit o-krouzek, pokud by nebylo vhodné pro pouziti
se smésmi EPDM-PX.

4) LISOVANI 5) ZKOUSKA

Oteviit Celisti profilu TH a umistit tvarovku tak, aby limec plastového Na konci procesu provést vizualni a hydraulickou kontrolu, aby

krouzku byl uvnitf vyhrazeného sedla v klestich. Stisknout tvarovku bylo prokdzano spravné zalisovani tvarovky. Zkouskou je

pouze jednou a uvolnit ji po dokonéeni lisovaciho cyklu. Pro spravné nutné ovéfit, Ze nedochazi k netésnostem, zejména pokud je

pouzivani lisovaciho stroje dodrzujte pokyny obsaZzené v navodu tvarovka umisténa v konstrukcich a neni tedy vidét.

vyrobce. Nezalisované tvarovky te-sa pfi zkousce pod tlakem
netésni.

te-sa s.r.l. All rights reserved. Contents of the document not binding for the Company. www.te-sa.com info@te-sa.com




Bl @ te:sa ieasy |
heating passion ;

Tlakova zkouska systému

Po montazi musi byt systém podrobeny kontrole a tlakové zkouSce, jejiz vysledky maji byt zaznamenany v
kolaudaénim protokolu, jehoz kopii ma obdrzet zakaznik.

Ugelem kolaudace je ovéFit kompletnost, vnitfni tlakovou odolnost a tésnost. Pfed zkouskou museji byt koncové
tvarovky zazatkované, systém napustény Cistou vodou a odvzdusnény v nejvyssich bodech.

Kolaudaéni zkouska podléha lokalnim predpisum, které se mohou v ramci EU lehce odliSovat. VSeobecné jsou
systémy kolaudovany 1,5nasobkem predpokladaného provozniho tlaku, v kazdém pfipadé musi byt tlakova
zkou$ka provedena tlakem ne mensim nez 1,5Mpa (15bar).

Némecka norma DIN1988 uklada provést pred finalni kolaudacni zkouskou jesté predbézny test podle jejich
predpisa.

te-sa doporucuje provést predbézny test alespon hodinu trvajici vzduchovou zkouskou pfi tlaku 6bar, aby se
provéfilo, Ze vSechny spoje jsou zalisované a neprojevuji se makroskopické uniky.

Nasledné provedte finalni kolaudaéni test vodou pfi tlaku 15 bar po dobu nejméné 2 hodin. Pro potvrzeni piné
spolehlivosti systému je mozné provést jesté test tieti opét vodou pfi nizkém tlaku 2 bary po dobu 12 hodin.

Tlakové ztraty v systému

Tlakové ztraty v distribuénim systému mohou byt jednoduse vypocéitany pouzitim koeficientd KV, které umozniuji
pouzit rizné kalkulaéni softwary. Nizka drsnost vicevrstvé trubky te-sa a vnitini geometrie fady lisovacich
tvarovek umoznuji ziskat distribuéni systém vyznacujici se velmi nizkou tlakovou ztratou a nasledné dostupnym
vysokym prutokem vody. Nize uvedena tabulka obsahuje KV koeficienty hlavnich komponentl lisovaciho
systému te-sa.

Koeficienty KV nize jsou uvedené pro vodu o teploté 50°C.

PIPE PIPE
STRAIGHT | CURVED

T O 0 R F ofe ofe ol ofl

Size KV
16x2 4,36 5,63 4,87 4,59 3,68 3,82 3,98 3,56 3,44 3,44
20x2 7,67 10,84 12,12 | 10,84 7,31 7,67 9,91 6,73 6,48 6,48
26x3 | 15,82 25,02 2888 | 25,02 15,82 15,82 22,37 14,44 13,87 13,87
32x3 | 31,60 57,69 70,66 | 57,69 3533 -— 57,69 31,60 30,13 30,13
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