@ profi SPOIKY’

PROFI SPOJKY s.r.0., Hostivafské 497/34, 102 00 Praha 10, CR

OATUSA

Montazni navod — tvarovky ATUSA

Pouziti:

» systémy pozarni prevence

* vytapéci a klimatiza¢ni systémy
« prOmyslova zafizeni (stlateny vzduch, horka a studena voda, para, skladovacich zafizeni, potrubni sité)
* inZenyrské projekty

» stavba

1. Za uCelem ziskéni spoje s garantovanou tésnéni, sestava musi byt v souladu s nasledujicimi pokyny:
*  spravné fezat trubky kolmo na jejich osy
»  zkontrolovat trubky - G¢elem je zajistit, Ze neobsahuji Zadné necistoty, olej, otfep, atd
* maximalni délka komory nesmi pfekrocit 1,5 mm
Pozndmka: u svafovanych trubek svary na koncich musi byt odstranény, aby se zabranilo
odskokum pfi valcovani drazky

2. Pomoci vhodného stroje, vytvorte drazky na konci trubek, které maji byt spojeny. Geometrie vysledné
drézky musi byt v souladu s rozméry uvedenymi v tabulkach 6.1 a 6.2. Pokud se tak nestane, spoj nebude
tésnit. Vyrobené drazky musi byt dokonale Cisté a bez jakékoli nesrovnalosti, které by mohly zpUsobit Unik.

Steel tube Steel tube




3. OdSroubujte Srouby spojky a vyjméte tésnénim. Pro nékteré spojky postaci
odSroubovat pouze jeden z koncu

o)

4. Umistéte tésnéni na jednom konci potrubi. Tésnéni nesmi zasahovat do drazky.

6. Umistéte tésnéni tak, aby se nachazelo uprostfed mezi trubkami. Musi sedét na povrchu obou
obou trubek a nesmi zasahovat do drazky.




7. Poté pripojte téla spojek. K tomu, umistéte spodni ¢asti téla na tésnéni a poté
horni ¢asti a seSroubuijte.

Wrong
fitting

&

Damage Joint
incorrect

9. Doporuc¢ené hodnoty utahovaciho momentu:

- Do 2":40-60Nm

-mezi 2" -4":105 - 135 Nm

-mezi4"-6":135-175 Nm

-mezi 6” - 8": 175 - 245 Nm

-mezi 4" - 6": 245 - 325 Nm

Poznamka: je Zadouci dotahnout kov na kov mezi ptlkruhy flexibilni spojky

./

DT: Diameter of hole

L:  Lenght of the seat of the branch

S: Width of the area of the hole (zone
of the sealing joint seat)

D Exterior diameter of steel tube

E:  Thickness of wall of steel tube

Spojka musi dokonale sedét.



6.1. FREZOVANE DRAZKY gk
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Praméry drazek musi mit piaens razmérny
%] D J A DR P E
DN/ " mm " mm /" | mm/" mm /" mim /" mm /"
wnéjai primér trubky vnéjsi primér drazky
. pozice . minimalni
oznaceni . . gire hloubka | tloustka
tolerance potatku o s tolerance s -
trubky | nominalni drazky draZky | nominalni drazky steny
hodnota T — hodnota | g gog; trubky
p gativni +0.000
25 33,7 0,33 -0,33 15,88 7.95 30,23 -0.38 1.6 3.38
1" 1,327 0013 -0,013 | 0,625 | 0,313 1,180 -0,015 0,063 0,133
32 42.4 0.41 -0.41 15,88 7.95 38,99 -0.38 1.6 3,56
11/4" 1,669 0016 -0,016 | 0,625 | 0,313 1,535 -0,015 0,063 0,140
40 48,3 0,48 -0,48 15,88 7,95 45,09 -0,38 1.6 3,68
11/2 1,900 0019 -0,019 | 0,625 | 0,313 1,779 -0,015 0,063 0,145
50 60,3 0,61 -0,61 15,88 7,95 57,15 -0,38 1.6 3.9
2" 2,375 0,024 -0,024 | 0,625 | 0,313 2,250 -0,015 0,063 0,154
65 76,1 0,76 -0,76 15,88 7,95 72,26 -0.46 1,98 478
212" 3,000 0,030 -0,030 | 0,625 | 0,313 2,845 -0,018 0,078 0,188
80 88,9 0,89 -0,79 15,88 7,95 84,94 -0,46 1,98 478
3" 3,500 0,035 -0,031 0,625 | 0,313 3,344 -0,018 0,078 0,188
10 1143 1,14 -0,79 15,88 9,93 110,08 -0,51 2,11 5,16
4" 4,500 0,045 -0,031 0625 | 0,375 4,334 -0,020 0,083 0,203
125 1397 1,42 -0,79 15,88 9,53 135,48 -0,51 211 5,16
5" 5,500 0,056 -0,031 0,625 | 0,375 5,334 -0,020 0,083 0,203
150 1651 1,60 -0,79 15,88 9,53 160,78 -0,56 2,16 5.56
6 1/2" 0D 6,500 0,063 -0,031 0,625 | 0,375 6,330 -0,022 0,085 0,219
150 168,3 1,60 0,79 15,88 9,53 163,96 -0,56 2.16 5,56
6" 6,625 0,063 -0,031 0,625 | 0,375 6,455 -0,022 0,085 0,219
200 2191 1,60 0,79 19,05 | 11,13 2144 -0,64 234 6,05
8" 8,625 0,063 -0,031 0,750 | 0,438 8,441 -0,025 0,092 0,238
250 273,0 1,60 0,79 19,05 12,7 268,28 -0,69 239 6,35
10" 10,750 0,063 -0,031 0,750 | 0,500 10,562 -0,027 0,084 0,250
300 323.9 1,60 -0,79 19,05 12,7 318,29 0,76 2,77 7,09
12" 12,750 0,063 -0,031 0,750 | 0,500 12,531 -0,030 0,109 0,279
a Praméry trubek: oznaéeni DN (jmenovity vnitfni pramér potrubi v mm) / oznaceni v palcich (%)
D Vné&jsi prameér trubky v mm / ():
maximalni ovalita 1%.
Je doporuéen kolmy fez na osu trubky bez zkoseni.
QOdstrante jakékoli netistoty z povrchu, aby se nepo3kodily draZkovaci valecky.
J Vzdalenost od konce trubky k zatatku drazky:
Toto je polovina povrchu, kde bude usazeno tésnéni
Tento povrch by mél byt prefektné Cisty a bez zavad. Kdyz tomu tak nebude, tésnéni nebude usazeno
bezchybné a vznika riziko netésnosti.
A Sirka drazky:
Tato hodnota je klitéova pro spravné usazeni a funkci spojky. Radius draZzky nesmi pfesahnout 3,75
mm (viz obrazek).
DR Pramér drazky:
Tento musi byt perfekiné vycentrovany s vnéjdim primérem trubky a stejny po celém obvodu trubky.
Poznamka 1 v3echny miry jsou v (mm) a palcich (%)

Poznamka 2

tolerance pro rozméry J a A jsou :
od1"do 3" : 076 mm /£ 0.03"

od 4" do 6" -+ 1.14 mm/+0.045"
od 8 do 12" :+1.52 mm /[ +0.06"



6.2. VALCOVANE DRAZKY "
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Praméry drazek musi mit plesué iozmény
9 D J A DR P E F G
DN /™ mm /" mm/" | mm/" mm /" mm /- mm /" mm /" mm /"
wnéjsi prumér trubky vnéjsi primér drazky Maximaini
’ minimalni zvetieni
oznateni POZICE | &iie hloubka | tloustka vnéjgiho | Maximalni
G o tolerance potatku i . .| tolerance i 2 iR LT
trubky | nominalni dracky drazky | nominalni drazky stény pruméru zakfiveni
hodnota - ] hodnota |, o0 trubky | konce trubky
positivni | negativni +0.000 vyvalcovanim
25 337 0,33 -0,33 15,88 | 7,14 30,23 -0,38 1.6 1,65 36,3 20
1 1,327 0,013 -0,013 | 0,625 | 0,281 1,190 -0,015 0,063 0,065 1,430 0,079
32 424 o4 041 1588 | 7,14 38,99 -0,38 16 1,65 45 20
114" 1,669 0,016 0016 | 0,625 | 0,281 1,535 -0,015 0,063 0,065 1,770 0,079
40 48,3 0,48 -0.48 15,88 | 7,14 45,08 -0,38 1.6 1,65 51,1 20
1172 1,900 0,019 0019 | 0625 | 0,281 1,779 -0,015 0,063 0,065 2,010 0,079
50 60,3 0,61 0,61 15,88 | B,74 57,15 -0.38 16 1,65 63 20
2" 2375 0,024 -0024 | 0625 | 0,344 2,250 -0,015 0,063 0,065 2480 0,079
65 76,1 0.76 0,76 15,88 | B,74 72,26 -0.46 1,98 2,11 78,7 20
21/2" 3,000 0,030 -0030 | 0625 | 0,344 2,845 -0,018 0,078 0,083 3,100 0,079
80 88,9 0,89 0,79 15.88 B.74 84,94 -0.46 1,98 2.1 91,4 20
3 3,500 0,035 0031 | 0625 | 0344 3.344 -0.018 0,078 0,083 3,600 0,079
100 1143 1,14 -0,79 1588 | 8,74 110,08 -0,51 2,11 211 116,8 20
4" 4,500 0,045 0031 | 0,625 | 0,344 4334 -0,020 0,083 0,083 4,600 0,079
125 139.7 1,42 -0.79 15,88 B.74 135,48 -0.51 2.1 2,77 142,2 20
5" 5,500 0,056 0031 | 0625 | 0,344 5,334 -0,020 0,083 0,109 5,600 0,079
150 1651 1,60 0,79 15,88 | B,74 160,78 -0,56 2,16 277 1676 20
61/2'0D | 6,500 0,063 -0031 | 0625 | 0,344 6,330 -0,022 0,085 0,108 6,600 0,079
150 168,3 1,60 0,78 15,88 | B.74 163,96 -0.56 2,16 277 1709 20
6" 6,625 0,063 -0031 | 0,625 | 0,344 6,455 -0,022 0,085 0,108 6,730 0,079
200 2191 1,60 -0.78 19,05 | 1191 2144 -0,64 2,34 2,77 2235 1.5
a" 8,625 0,063 -0031 | 0750 | 0,468 8,441 -0,025 0,092 0,108 8,800 0,058
250 2730 1,60 0,79 1805 | 1191 268,28 0,69 239 34 2774 1.5
10” 10,750 0,063 0031 | 0,750 | 0,468 10,562 -0,027 0,094 0,134 10,920 0,058
300 3239 1,60 0,79 19,05 | 1191 318,29 -0,76 2,77 3.96 3282 1,5
12" 12,750 0,063 0031 | 0,750 | 0,468 12,531 -0,030 0,109 0,156 12,820 0,059
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Poznamka 1
Poznamka 2

Odstranite jakékoli nedistoty z povrchu, aby se nepoSkodily draZzkovaci valedky.

Vzdalenost od konce trubky k zacatku drazky:

Toto je polovina povrchu, kde bude usazeno t&snéni

Tento povrch by mél byt prefekiné Cisty a bez zavad. Kdyz tomu tak nebude, t&snéni nebude usazeno
bezchybné a vznika riziko netésnosti.

Sitka drazky:

Tato hodnota je klicova pro spravne usazeni a funkci spojky. Radius drazky nesmi pfesahnout 3,75
mm (viz obrazek).

Pramér drazky:

Tento musi byt perfektné vycentrovany s vnéjdim pramé&rem trubky a stejny po celém obvodu trubky.
Maximalni zvétSeni:

Maximalni pramér primérného zvétieni konce trubky (vznikne vyvalcovanim materialu)

vaechny miry jsou v (mm) a palcich (%)

tolerance pro rozméry J a A jsou -

od 1" do3":+0.76 mm/+ 0.03"

od 4" do 8" : +1.14 mm /+ 0.045"

od 8" do 12" :+ 152 mm/ + 006"




6.3. Navrtani trubek
Otvor spravné umistit na stfedové ose trubky. V ¢asti o délce L po celém povrch musi byt povrch
dokonale Cisty a hladky.

|

)

16mm

DA1
Otvor
Hlavni vedeni Pozadovana odbocka - ———— TS Délka L
jmenovity pramér maximalni prmér
(mm - Inches) (mm - Inches)

} DN15 (1/2" - 21,3 mm) 30-1.18 31,6-1.24 89
o eEtN=34212(,141r{1£:n)) DN20 (3/4" - 26,9 mm) 30-1.18 31,6-1.24 89
DN25 (1" - 33,4 mm) 30-1.18 31,6-1.24 89
., DN15 (1/2" - 21,3 mm) 30-1.18 31,6-1.24 89
o egtN=4zol8(,l31n/q2m)) DN20 (3/4" - 26,9 mm) 30-1.18 31,6-1.24 89
DN25 (1" - 33,4 mm) 30-1.18 31,6-1.24 89
., DN15 (1/2" - 21,3 mm) 30-1.18 31,6-1.24 89
% extzNaso%(zm)m) DN20 (3/4" - 26,9 mm) 30-1.18 31,6-1.24 89
DN25 (1" - 33,4 mm) 30-1.18 31,6-1.24 89
} DN15 (1/2" - 21,3 mm) 30-1.18 31,6-1.24 89
o eEtN=6?6(,21 1n/q2m)) DN20 (3/4" - 26,9 mm) 30-1.18 31,6-1.24 89
DN25 (1" - 33,4 mm) 30-1.18 31,6-1.24 89




DS1 a DS2

Otvor
Hlavni vedeni Pozadovana odbocka jmenovity pramér | maximalni pramér | Délka L
(mm - Inches) (mm - Inches)
DN15 (1/2" - 21,3 mm) 38 -1.50 39.6 - 1.56 89
., DN20 (3/4" - 26,9 mm) 38-1.50 39.6 - 1.56 89
o eXtD=N650?3(2m)m) DN25 (1" - 33,4 mm) 38 -1.50 39.6 - 1.56 89
DN32 (1 1/4" - 42,4 mm) 45-1.75 46.6 - 1.83 102
DN40 (1 1/2" - 48,3 mm) 45 -1.75 46.6 - 1.83 102
DN15 (1/2" - 21,3 mm) 38 - 1.50 39.6 - 1.56 89
, DN20 (3/4" - 26,9 mm) 38-1.50 39.6 - 1.56 89
DN_65 (2 1/27) DN25 (1" - 33,4 mm) 38 -1.50 39.6 - 1.56 89
@ ext = 76,1 mm)

DN32 (1 1/4" - 42,4 mm) 51 - 2.00 52.6 - 2.07 102
DN40 (1 1/2" - 48,3 mm) 51-2.00 52.6 - 2.07 102
DN15 (1/2" - 21,3 mm) 38 - 1.50 39.6 - 1.56 89
DN20 (3/4" - 26,9 mm) 38 -1.50 39.6 - 1.56 89
DN8O (3) DN25 (1" - 33,4 mm) 38 - 1.50 39.6 - 1.56 89
@ ext = 88,9 mm) DN32 (1 1/4" - 42,4 mm) 51-2.00 52.6 - 2.07 102
DN40 (1 1/2" - 48,3 mm) 51-2.00 52.6 - 2.07 102
DN50 (2" - 60,3 mm) 64 - 2.50 65.6 - 2.58 114
DN15 (1/2" - 21,3 mm) 38 - 1.50 39.6 - 1.56 89
DN20 (3/4" - 26,9 mm) 38 -1.50 39.6 - 1.56 89
DN25 (1" - 33,4 mm) 38 -1.50 39.6 - 1.56 89
DN2100 (4") DN32 (1 1/4" - 42,4 mm) 51-2.00 52.6 - 2.07 102
@ ext=114,3 mm) DN40 (1 1/2" - 48,3 mm) 51-2.00 52.6 - 2.07 102
DN50 (2" - 60,3 mm) 64 - 2.50 65.6 - 2.58 114
DN65 (2 1/2" - 76,1 mm) 70 -2.75 71.6-2.82 120
DN8O0 (3" - 88,9 mm) 89 - 3.50 90.6 - 3.57 140
DN32 (1 1/4" - 42,4 mm) 51-2.00 52.6 - 2.07 102
DN125 (57) DN40 (1 1/2" - 48,3 mm) 51-2.00 52.6 - 2.07 102
@ ext =139,7 mm) DN50 (2" - 60,3 mm) 64 - 2.50 65.6 - 2.58 114
DN65 (2 1/2" - 76,1 mm) 70 - 2.75 71.6-2.82 120
DN150 (6 1/27) DN50 (2" - 60,3 mm) 64 - 2.50 65.6 - 2.58 114
@ ext = 165,1 mm) | DNG65 (2 1/2" - 76,1 mm) 70 - 2.75 71.6-2.82 120
DN32 (1 1/4" - 42,4 mm) 51 - 2.00 52.6 - 2.07 102
DN40 (1 1/2" - 48,3 mm) 51-2.00 52.6 - 2.07 102
DN150 (67) DN50 (2" - 60,3 mm) 64 - 2.50 65.6 - 2.58 114

@ ext = 168,3 mm) :
DN65 (2 1/2" - 76,1 mm) 70 -2.75 71.6-2.82 120
DN8O0 (3" - 88,9 mm) 89 - 3.50 90.6 - 3.57 140
DN200 (8") DN50 (2" - 60,3 mm) 64 - 2.50 65.6 - 2.58 114

@ ext =219,1 mm)




6.4. Line&rnich a uhlovych posunt
Maximalni hodnota linearni pohyb je rozdil mezi maximalni a minimalni vzdalenosti mezi trubkami.
KdyZ je draZka vyrobena valcovanim, zadana hodnota musi byt snizena o 50%.

Jmenovity primér Vzdalenost koncu

trubek DN / Inches trubek
25-80/1"- 3" 0-32

100-300/4"-12" 3.2-64

Uhel kfivky potrubi se vypoéita nasledovné:

Priklad:

3" trubka: vnéjsi primér 88,9 mm

povolena mira pohybu 0 - 3,2 mm

lineédrni pohyb nastaveni: 50%

vysledny linearni pohyb 3,2 x 0,5 =1,6 mm

pFiblizny Ghel kFivky:

@ = Arc tan (vysledny linearni pohyb / vn&jsi pramér) = tan™ (1,6 / 88,9) = 1,03°

6.5. elektrické propojeni
Zvlastni pozornost je tfeba vénovat kontinuité elektrické vodivosti, nebot, s existenci spoji s
pryZovym tésnénim, by mohlo dojit k pferuSeni uzeméni.



