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1. Wstep

Historia zastosowania zlaczek zaprasowywanych ma swoj poczatek w pierwszej potowie lat dzie-
wigcdziesiatych ubieglego wieku. Pierwsze ztacza zaczgto stosowa¢ w instalacjach sanitarnych cieplej
1 zimnej wody. Jednakze mozliwo$¢ uzyskania doktadnego, szczelnego 1 wytrzymatego polaczenia spo-
wodowaty dynamiczny rozwoj tego typu potaczen w innych dziedzinach gospodarki i przemystu. Miejmy
nadziejg, ze w Polsce tego typu ztacza rowniez znajda swoje zastosowanie.

Na rynku europejskim funkcjonuje kilka firm, ktore produkuja ztacza zaprasowywane przeznaczone
do instalacji paliw gazowych oraz cieklych. Idea potaczenia zaprasowanego w przypadku kazdej z firm
jest podobna- zlacze stanowi rura prosta oraz szereg ksztaltek takich jak faczniki proste, trojniki, kolanka
zaci$nigtych przy uzyciu odpowiedniego urzadzenia. Sposob dzialania takiego urzadzenia uniemozliwia
zacis$nigcie zlaczek poprzez system kolejnych zabezpieczen.

Roznice w systemie zaciskania moga jedynie polega¢ na tym, ze niektorzy z producentow oferuja
ztaczki dwustronnie zaciskane (Viega, Comap, IBP do mniejszych $rednic) lub zaciskane jednostronnie
(Sanha). Nie ma to jednak wplywu na wymagania, gdyz zar6wno jedne jak i drugie ztaczki musza spel-
niac¢ takie same kryteria.

W celu zwigkszenia bezpieczenstwa, producenci ztaczek wprowadzaja dodatkowe zabezpieczenia.
Firma Viega wprowadzila zabezpieczenie S.C. Contur, pozwalajace na tatwa lokalizacjg nieszczelno$ci
powstatych w wyniku nieprawidlowego zacisnigcia ztaczki Profipress-G, a firma Comap pier$cien umoz-
liwiajacy wizualng oceng prawidtowosci zacisku (Visu-Kontrol Technologie).
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2. Podstawy prawne zastosowania ztaczy
zaprasowywanych

12 marca 2009 roku zostalo podpisane Rozporzadzenie Ministra Infrastruktury zmieniajace rozporza-
dzenie w sprawie warunkow technicznych, jakim powinny odpowiada¢ budynki i ich usytuowanie- Dz.
U. Nr 75 poz. 690 z 2002 roku z pdZniejszymi zmianami.

Celem zmian we wspomnianym rozporzadzeniu byta potrzeba jego aktualizacji spowodowana wpro-
wadzeniem do zbioru Polskich Norm nowych norm europejskich i migdzynarodowych, a takze potrzeba
dostosowania zawartych w rozporzadzeniu wymagan do aktualnego stanu wiedzy.

I tak, po 6 latach od daty pierwszych badah w Polsce oraz po roku od daty podpisania Rozporzadzenia
Ministra Infrastruktury zmieniajacego rozporzadzenie w sprawie warunkow technicznych, jakim powin-
ny odpowiada¢ budynki i ich usytuowanie, na rynku polskim wreszcie zagoscity ztaczki zaprasowywane
do gazu.

Paragraf 163, ktory bezposrednio dotyczy ztaczy zaprasowywanych w ustgpie 4 otrzymatl brzmienie:
,»W budynkach mieszkalnych jednorodzinnych, budynkach w zabudowie zagrodowej 1 budynkach rekre-
acji indywidualnej przewody instalacji gazowej, a w pozostalych budynkach tylko przewody za gazo-
mierzami lub odgatezieniami prowadzacymi do odrgbnych mieszkan lub lokali uzytkowych powinny by¢
wykonane z rur, o ktorych mowa w ust. 2, taczonych réwniez z zastosowaniem polaczen gwintowanych
lub z rur miedzianych taczonych przez lutowanie lutem twardym. Dopuszcza sig stosowanie innych spo-
sobow taczenia rur, jezeli spetniaja one wymagania szczelnosci i1 trwato$ci okre§lone w Polskiej Normie
dotyczacej przewodoéw gazowych dla budynkow.”.

Ten zapis w powiazaniu z nowelizacja normy PN-EN 1775:2007 ,,Dostawa gazu-Przewody gazowe
dla budynkéw-Maksymalne ci$nienie robocze <=5bar Zalecenia funkcjonalne” powoduje, ze mozliwym
stato sig¢ stosowanie ztaczek zaprasowywanych do instalacji gazowych. Oczywiscie pod pewnymi warun-
kami. W normie PN-EN 1775:2007, w punkcie 3.4.4. podano ogdlne definicje ztaczy zaprasowywanych,
aw p. 3.4.4.2. definicjg ztacza zaprasowanego wykonanego z miedzi.

Po raz kolejny autor zaznacza, ze w przypadku zlaczy zaprasowywanych nie mozna mowic tylko
o samym produkcie. Jest to cala technologia, dzigki ktorej mozemy uzyska¢ szczelne 1 wytrzymate pola-
czenie.

Ztaczki zaprasowywane do gazu mozna wprowadzi¢ do obrotu w oparciu o deklaracj¢ zgodnosci,
ktora wystawia si¢ po spetieniu pewnych okreslonych warunkéw. Oceny ztaczek zaprasowywanych
dokonuje si¢ wedlug systemu ,,1”"! oceny zgodnosci. W systemie oceny zgodnos$ci 1 do zadan producenta
nalezy wprowadzenie i utrzymanie zaktadowej kontroli produkcji. Jednostka akredytowana po uzupel-
niajacych badaniach probek pobranych w zakladzie produkcyjnym, wstgpnym badaniu typu, wstgpnej
inspekcji zakladu produkcyjnego i1 zaktadowej kontroli produkcji oraz przy ciaglym nadzorze, ocenie
1 akceptacji zaktadowej kontroli produkcji, wydaje certyfikat zgodnos$ci, bedacy podstawa do oznaczania
ztaczek znakiem budowlanym B.

' Rozporzadzenie Ministra Infrastruktury z dnia 11 sierpnia 2004 r. w sprawie systemow oceny zgodnosci, wymagan, jakie
powinny spetnia¢ notyfikowane jednostki uczestniczace w ocenie zgodnosci, oraz sposobu oznaczania wyrobéw budowla-
nych oznakowaniem CE
(Dz. U. Nr 195 poz. 2011 z dnia 7 wrze$nia 2004 r.)



3. Badania ztaczy zaprasowywanych

Dostgpne autorowi publikacji badania zlaczek zaciskanych typ Profipress-G firmy Viega datuja si¢ na
rok 1999. Wykonane zostaty przez DVGW i certyfikatem DVGW wprowadzone do stosowania na rynku
niemieckim. Warunki dopuszczenia obejmuja opis produktu, wymagania oraz badania przedstawionych
do badan ztaczy zaciskanych w instalacjach paliw gazowych.

W $wietle warunkow opracowanych przez DVGW zfacza takie powinny migdzy innymi spetnia¢
wymagania odnos$nie rodzaju zastosowanego materiatu- miedz i stopy miedzi oraz rodzaju materiatow,
z ktorego powinny by¢ wykonane uszczelnienia. Poniewaz sa one bardzo waznym punktem rzutujacym
na szczelno$¢ potaczenia musza spetnia¢ wymagania podane w normach PN-EN 682:2004 ,,Uszczelnie-
nia z elastomeréw. Wymagania materiatowe dotyczace uszczelek do rur i ksztattek stosowanych do prze-
sylania gazu 1 weglowodorow ptynnych” oraz PN-EN 549:2000 ,,Materiaty gumowe do uszczelnienia
1 membrany stosowane w urzadzeniach gazowych i1 osprzgcie instalacji gazowe;j”.

Wyniki badanh prowadzonych przez laboratoria DVGW objely sprawdzenie atestow na uzyte materiaty,
sprawdzenie budowy, sprawdzenie szczelnosci, wytrzymatosci na ci$nienie wewngtrzne, wytrzymatosci
na rozciaganie oraz przesunigcie, wytrzymalosci na zginanie i1 skr¢canie oraz sprawdzenie oznakowania
1 instrukcji montazu ztaczek zaciskanych.

W Polsce instytucja, ktora przeprowadzita badania zlaczek zaciskanych byt Instytut Nafty i Gazu
w Krakowie. Badania prowadzone byty w oparciu o Zalecenia dla wyrobu bgdacego przedmiotem apro-
baty techniczne;.

Badania ztaczek zaciskanych Profipress G z SC-Contur prowadzone byly wedtug nastgpujacego har-
monogramu:

- Szczelnos¢ probek zaci$nigtych- cisnienie 1.1PN p=5.5 bar, czas proby t=600s

- Odporno$¢ na zmiany temperatury- 6 cykli grzania w temperaturze 70 £2°C, studzenia 20 +5°C,

ozigbiania -20 +2°C

- Wytrzymato$¢ mechaniczna (préba hydrauliczna)- ci$nienie proby 30 bar, czas trwania 48h

- Wytrzymato$¢ na zginanie- obciazenie probne zalezne od $rednicy ztacza, ci$nienie proby p=5.5+0.5

bar, dopuszczalne ugigcie 100mm

- Wytrzymato$¢ na skrgcanie- 10 cykli skrgcania kat £5°

- Odporno$¢ na wibracje- amplituda 2mm, czgstotliwos¢ 20Hz, 1000000 cykli

- Wytrzymatlo$¢ termiczna- temperatura 650 +10°C, ci$nienie proby 5.5 bar, wyciek dopuszczalny 30 dm3/h

- Dziatanie SC- Contur

Dodatkowo na zlecenie firmy Viega przeprowadzono probg odpornosci na podwyzszona temperaturg
(HTB) z podaniem wartosci powstatej w trakcie badan nieszczelno$ci. W tablicy 3.1. przedstawiono wy-
niki badan odpornosci termicznej zlaczek Profipress G z S C- Contur.

Wyniki badan odpornosci termicznej ztaczek Profipress G z S C-Contur Tablica 3.1.
, ) Temperatura proby, °C
Sre(zm‘fig;"cza Nr probki 200 [ 250 [ 300 [ 400 [ 450 [ 500 [ 550
prov Wycinek w trakcie proby, dm*/h
1 0 0 0 0 0 0 0,82
DNI12 2 0 0 0 0 0 0 0,52
3 0 0 0 0 0 0 0,57
1 0 0 0 0 0 0 2,48
DN28 2 0 0 0 0 0 0 2,20
3 0 0 0 0 0 0 2,43
1 0 0 0 0 9,1 0 12,2
DN54 2 0 0 0 0 10,2 0 15,3
3 0 0 0 0 9,4 0 13,0

Badania przeprowadzono zgodnie z norma PN-EN 1775:2001 Zatacznik A (informacyjny).
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Na komentarz zastuguje tutaj dopuszczalna warto$¢ nieszczelnosci. Warunki DVGW dopuszczaja nie-
szczelno$¢ w wysokos$ci 30dm3/h dla ztacza w temperaturze 650°C (proba HTB). Dla porownania nale-
zy poda¢, ze dopuszczalna warto$¢ nieszczelnosci dla gazomierzy badanych wedtug PN-EN 1359:2002
wynosi 650dm3/h. Podane w tablicy 3.1 wartos$ci powstatych nieszczelno$ci sa duzo nizsze niz przyjgte
za dopuszczalne.

Warto nadmieni¢ rowniez, ze proba wysokiego obciazenia termicznego ( wykonywana przy ob-
cigzeniu cieplnym 650°C ) nie ma nic wspdlnego z maksymalnym roboczym obciazeniem temperatura
ztaczki zaprasowywane;j.

4. Budowa ztaczy zaprasowanych

Kompletne ztacze zaprasowywane stanowi rura prosta oraz szereg ksztattek takich jak taczniki proste,
trojniki, kolanka, zaci$nigtych przy uzyciu odpowiedniego urzadzenia. Kazda ksztaltka niezaleznie od
producenta musi posiadac¢ pierscien uszczelniajacy typu o-ring. Dla ztaczy zaprasowywanych uzywanych
przy budowie instalacji gazowych stosuje si¢ o-ringi wykonane z HNBR (z ang. Hydrogenated Nitrile
Butadiene Rubber).

4.1. Rury miedziane stosowane do budowy instalaciji
zaprasowywanych

Wymagania dotyczace rur miedzianych wykorzystywanych do rozprowadzania gazow palnych tech-
nicznych zawarte sa w Polskiej Normie PN — EN 1057 2010 ,,Miedz i stopy miedzi. Rury miedziane
okragte bez szwu do wody 1 gazu stosowane w instalacjach sanitarnych i ogrzewania”.

Rury do instalacji gazowych musza by¢ wykonane z miedzi odtlenionej fosforem o zawartosci czystej
miedzi >99,9% 1 zawartosci fosforu od 0,015 do 0,040%.Ten gatunek miedzi oznakowany jest zgodnie
z PN-EN 1057 jako Cu-DHP.

Rury dla instalacji wodnych i1 gazowych, produkowane sa w 3 stanach kwalifikacyjnych materiatu:
twardym, pottwardym i migkkim. Stany te r6znia si¢ wlasnosciami mechanicznymi i w r6zny sposob sa
oznakowane. Stan wyzarzony R — 220, stan pottwardy R — 250, stan twardy R — 290.

o Rury w stanie wyzarzonym (migkkim) produkowane sa do $rednicy 54 mm.

o Rury w stanie pottwardym produkowane sa o $rednicach od 12 do 108 mm.

o Rury w stanie twardym produkowane sa o $rednicach do 267 mm.

Pelny zakres produkowanych rur zgodnych z Polska Norma oraz tolerancje w odniesieniu do ze-
wngtrznych Srednic podaja tablice 4.1. 1 4.2. zamieszczona ponize;j.



Uwaga:

Tablica 4.1.

Srednice zewnetrzne i grubosci $cianek rur
miedzianych zgodnych z normag PN - EN 1057

Srednice zewngtrzne Grubosci Scianek
rur w mm W mm

6 0,6;0,8; 1,0
8 0,6; 0,8; 1,0
10 0,6; 0,7; 0,8; 1,0
12 0,6; 0,8; 1,0
14%* 0,7;0,8; 1,0
15 0,7;0,8; 1,0
16* 0,8; 1,0
18 0,8; 1,0
22 0,9;1,0;1,2; 1,5
25% 1,0;1,2; 1,5
28 0,9;1,0; 1,2; 1,5
35 1,2;1,5
40* 1,0; 1,1
42 1,2; 1,5
54 1,2;1,5;2,0
64 2,0
66,7 1,2
70%* 2,0;2.5
76,1 1,5; 2,0
80* 2,0
88,9 2,0
108 1,5; 2,5
133 1,5; 3,0
159 2,0; 3,0
219 3,0
267 3,0

- * - rury nie zalecane w normie,

podane grubosci scianek drukiem pogrubionym zalecane do stosowane przy budowie przewodow paliw gazowych,

gazow technicznych, i innych gazow palnych.

Tolerancja $rednicy zewngtrznej miedzuanych rur instalacyjnych w mm Tablica 4.2.
Zewf;f;;;amry Tr‘l’;egz“g: dg?:;ejll;" Odnoénie do kazdej | Odnosnie do kazdej
. . $rednicy stan R 290 | $rednicy stan R 250
W mm wszystkich stanéw
8§<d<18 + 0,04 + 0,04 + 0,09
18§<d<28 + 0,05 + 0,06 +0,10
28<d<54 + 0,06 + 0,07 +0,11
54<d<76,1 + 0,07 +0,10 +0,15
76,1 <d <889 +0,07 +0,15 +0,20
88,9<d<108 +0,07 + 0,20 + 0,30
108 <d<159 + 0,20 + 0,70 + 0,40
159 <d <267 + 0,60 + 1,50 -
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4.2. Ksztattki instalacyjne stosowane do budowy
instalacji zaprasowywanych

Do laczenia rur miedzianych technika zaprasowywania, stosowane sa przedstawione na rysunku 4.1.
ksztaltki instalacyjne.

Rys. 4.1. Przyktady ztaczek instalacyjnych do zaprasowania

4.3. Uszczelnienie typu o-ring

Stosowany w ztaczach zaprasowywanych o-ring, wykonany jest z materiatu typu HNBR (z ang.
Hydrogenated Nitrile Butadiene Rubber), czyli mieszanki powstatej na bazie uwodornionego kauczu-
ku akrylonitrylowego. Jest on kopolimerem akrylonitrylu oraz butadienu z calkowitym lub czgsciowym
uwodornieniem podwdjnego wigzania komponentu butadienowego.

Jego odporno$¢ termiczna miesci si¢ w zakresie od - 30 do +150°C.

Waulkanizaty na bazie HNBR charakteryzuja si¢ duza wytrzymatos$cia mechaniczng oraz wigksza od-
pornoscia na Scieranie niz ,tradycyjne” uszczelnienia produkowane na bazie NBR. Maja one znacznie
wigksza wytrzymato$¢ na wysoka temperaturg 1 starzenie niz kauczuk nitrylowy.

Uszczelnienia typu HNBR montowane przez producentow ksztaltek zaprasowywanych moga r6zni¢
si¢ parametrami technicznymi. Dlatego warto zwrdci¢ uwagg, jakie parametry pracy uszczelnienia dekla-
ruje producent facznikow.



5. Oznakowanie rur i fgcznikéw z miedzi

Zarowno rury jak 1 taczniki powinny by¢ oznakowane w sposéb trwaly 1 zgodny z odno$nymi dla nich
normami. Rury powinny by¢ oznakowane zgodnie z norma PN-EN 1057.
Na rurze powinny znaleZ¢ si¢ co najmniej nastgpujace informacje:

« Numer normy, wg ktorej wykonano rury
« Srednica zewngtrzna rury
+ Grubo$¢ $cianki

- Stan kwalifikacyjny

+ Znak identyfikujacy producenta B2 bl 0 il R RRR 0L

« Identyfikacja partii
Rys. 3.1. Przyktad oznakowania rury

Dodatkowo producenci nanosza na swoje wyroby znaki jakosci oraz nazwy jednostek, ktore wykonaty
badania sprawdzajace, np.. DVGW, BSI czy RAL.

Na tacznikach powinny znaleZ¢ co najmniej nastgpujace oznakowania:

« Znak identyfikujacy producenta

- Srednica ztaczki

« PN 5 ci$nienie robocze 5 bar

« GT 1 podwyzszona obciazalnos¢ cieplna

Rys. 3.2. Przyktad oznakowania ztaczki zaprasowywane;j

6. Rozwiazania systeméw zaprasowywanych firmy IBP

Firma IBP Instalfittings Polska Sp. z 0.0. wprowadzita na krajowy rynek ztacza zaprasowywane Ban-
ninger >B< Press Gas.

W rozwiazaniu tej firmy zastosowano podwojne, szesciokatne zaprasowanie tacznika (przed, za i na
karbie) zapewniajace trwate, szczelne i odporne na rozerwanie potaczenie. Przedtuzenie wlotowej czgsci
tacznika utatwia prawidtowe wprowadzenie rury do jego wnetrza oraz zabezpiecza pier§cien uszczel-
niajacy przed uszkodzeniem. W lacznikach >B<Press Gas zastosowano o-ring wykonany wysokiej ja-
ko$ci HNBR (kauczuk nitrylowy) w kolorze zo6ttym. Korpusy tacznikéw >B<Press Gas posiadaja wy-
razne zo6tte oznaczenia, ktére pozwalaja na tatwe odrdznienie serii od innych tacznikow typu >B<Press.
Laczniki >B<Press Gas przeznaczone sa do stosowania z rurami z miedzi wg PN-EN 1057:2010, do
instalacji gazowych wg PN-C 04750:2002. Laczniki >B<Press Gas mozna stosowaé przy MOP 5
(z ang. Maximum Operating Pressure) oraz temperaturze -20°C + +60°C. Wykonywanie polaczen za po-
moca tacznikow >B<Press Gas odbywa si¢ za pomoca zaciskarki oraz szczgk o profilu ,,V”’. Na rysunku
6.1. przedstawiono schemat potaczenia >B< Press Gas

1 2

1. Zgrubienie

2. Uszczelka pier§cieniowa

3. Telejka cylindryczna (kielich)

4. Zacisnigcie po obu stronach
uszczelki pierScieniowej

3 4
Rys. 6.1. Przekroj tacznika >B<Press Gas

10
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Ztaczki serii >B< Press przeznaczone do instalacji gazu ziemnego i gazu plynnego oznaczone sa
uszczelka w kolorze Zottym oraz oznaczeniami jak na rysunku 6.2.

Rys. 6.2. Widok tacznika >B<Press Gas

Badania przyspieszonego zuzycia wykonane na zlecenie producenta, wykazaly, ze przewidywana
trwalo$¢ uzytkowa elementow >B< Press znacznie przekracza 50 lat.

6.1. Zalecenia Producenta dotyczace wykonywania
ztaczy zaprasowywanych

W systemach zaprasowywanych do gazu >B< Press nalezy wzia¢ pod uwagg zalecenia wszelkie zale-
cenia producenta.

6.1.1. Zalecenia odnosnie maksymalnych odstepow pomiedzy podporami.

Konstrukcje no$ne rur Tablica 6.1.
Wymiary (mm) | Przedziaty pionowe (mm) | Przedziaty poziome (mm)
10 1500 1000
12 1800 1200
14 1800 1200
15 1800 1200
16 1800 1200
18 2000 1500
22 2400 1800
28 2400 1800
35 3000 2400
42 3000 2400
54 3000 2700
64 3000 2700
66,7 3000 2700
76,1 3600 3000
88,9 3600 3000
108 3600 3000

6.1.2. Zalecenia odnosnie minimalnych odlegfosci pomiedzy ztgczkami.
Ze wzgledu na odksztalcenie profilu rury podczas wykonywania zaciskanego zlacza, zaleca sig stoso-
wanie minimalnych odleglosci pomigdzy ztaczkami, podanych w kolumnie F w tablicy 6.2.
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Odlegtosci pomigdzy ztaczkami

minimalne odlegtosci

Tablica 6.2.

Wymiar rury D E F G

12 19 18 10 46

14 21,7 22 10 64

15 22,6 22 10 54

16 23,7 22 10 64

18 25,6 22 15 59

22 31 23 20 66

28 37 24 20 68

35 44 26 25 77
NI 42 53,4 36 30 102
E 54 65,4 40 35 115
64 71 52 30 132
66,7 71 52 30 132
76,1 81 52 40 142
88,9 94 52 50 142
108 114 60 50 170

D - $rednica zewngtrzna ztacza
E - glgbokos¢ kielicha
F - odlegtos¢ migdzy koncami ztaczek
G - minimalna dtugos¢ rury

6.1.3. Zalecenia odnosnie przeswitéw miedzy przewodami rurowymi

Przy montowaniu instalacji przy zastosowaniu ztaczy zaprasowywanych nalezy zwroci¢ uwage na

konieczne dla prawidtowego wykonania instalacji przeswity.

Na kolejnych schematach przedstawiono minimalne przeswity, niezbedne dla prawidtowego wykona-

nia zlacza zaprasowanego.

Odlegtosci pomigdzy ztaczkami Tablica 6.3.
Wymiar (mm) X (mm) Y1 (mm) Y2 (mm)

12 31 45 71

14 31 45 73

15 31 45 73

16 31 45 73

18 31 45 74

22 31 45 76

28 38 55 80

35 38 55 85

42 75 75 115
54 85 85 140
64 100 100 145
66,7 100 100 145
76,1 115 115 165
88,9 125 125 185
108 135 135 200
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Tablica 6.4.
Odlegtosci pomigdzy $ciang a rura
Wymiar (mm) X (mm) Y (mm)

12 26 51

14 26 53

15 26 53

/// 16 26 53
%@ I8 2 S
. / 2 26 56
/ O 28 33 69
%'@}‘ CI|> 35 33 73
/ O 42 75 115
/L 54 85 120
64 100 145

66,7 100 145

76,1 115 165

88,9 125 185
108 135 200

W przypadku ztaczy zaprasowywanych mozliwe jest prefabrykowanie odcinkéw przewodoéw do mon-
tazu w miejscach niedostgpnych i montowanie ich w dostgpnym miejscu.

Podczas zamawiania komponentéw do wykonania ztaczy >B<Press Gas nalezy pamigta¢, o tym, ze
rézne sa oznakowania trojnikdw znajdujacych si¢ w ofercie producenta chociaz wymiary podane w tabli-
cach produktow opieraja si¢ na europejskim oznaczeniu.

Przyktad oznakowania przedstawiono na rysunku 6.3.

TROJINIK TROJINIK
opis brytyjski opis europejski
C B
A B A C

Rys. 6.3. Oznakowanie trojnikow

6.1.4. Zalecenia odnosnie przygotowania rur do montazu

Zaleca sig¢ uzywanie krazkowego obcinaka, zapewniajacego prostopadle ucigcie rury. W razie uzywania
pity recznej nalezy uzy¢ brzeszczotu o drobnych zabkach i dopilnowa¢, aby rura zostata ucigta prostopa-
dle. Nie zaleca sig stosowania przecinarek $ciernicowych. W przypadku zdeformowania lub uszkodzenia
koncow rury nalezy ja naprawi¢ przez przywrocenie prawidlowej Srednicy zewngtrznej zgodnie z nor-
ma PN-EN 1057, albo odcia¢ uszkodzony koniec. Konce rury powinny by¢ czyste i wolne od zadrapan
przynajmniej na dtugosci kielicha. Sprawdzi¢, czy koniec rury nie ma wewngtrznych lub zewngtrznych
zadziorow, usuna¢ zadziory odpowiednim narz¢dziem. Nastgpnie doktadnie wytrze¢ koniec rury, aby nie
uszkodzi¢ uszczelki podczas wktadania rury do kielicha. Rurg nalezy catkowicie wtozy¢ do kielicha az do
oporu, co jest warunkiem uzyskania prawidlowego potaczenia. Przy pomocy liniatu zaznaczy¢ gtebokosé
kielicha na koncu rury. Pozwoli to zauwazy¢ kazde przemieszczenie rury, jest to szczegolnie wazne, gdy
polaczenia maja zosta¢ zaprasowane pozniej. Sprawdzi¢ wzrokowo, czy uszczelka pier§cieniowa jest
prawidlowo osadzona w potaczeniu kielichowym.

Nalezy sprawdzi¢, czy wokot kazdego ztacza wystgpuje dostateczny prze§wit, umozliwiajacy przylo-
zenie szczgk bez przeszkod.
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Glegbokos¢ potaczenia kielichowego Tablica 6.5.

Glebokos¢ kielicha (mm)
Srednica (mm) ZYaczka Inne elementy ztaczne
14 20 22
15 20 20
16 20 22
22 21 21
28 23 23
35 26 26
42 30 30
54 35 35
64 57 52
67 53 53
76 51,5 51,5
89 51,5 51,5
108 60 60

6.1.5. Zalecenia dotyczace wykonania pofaczenia

W celu zmontowania potaczenia nalezy wtozy¢ rurg do kielicha az do oporu. (Nalezy wykorzystac¢
znak wykonany wczesniej na rurze.) Zaci$nig¢cie polaczenia mozna wykona¢ dopiero po catkowitym

wsunig¢ciu rury do oporu.

Dobra¢ odpowiednia obejme 1 otworzy¢ ja przez wcisnigcie sworznia na sprezynie. Roztozy¢ obejme
1 ustawi¢ ja na ztaczu. Sprawdzi¢, czy rowek na obejmie jest utozony na zgrubieniu ztacza i czy ptytka

podporowa na obejmie przylega do bocznej powierzchni rury na ztaczu. 3

Przy wykonywaniu zlaczy o wigkszych wymiarach zalecamy raczej stosowanie zaciskarek z obejma
niz szczek dwuczesciowych. Zastosowanie obejmy daje rownomierny rozktad naprg¢zen na obwodzie

zlacza.

Nalezy tutaj zwrdci¢ uwagg, ze certyfikat zgodnosci dopuszcza do stosowania na terenie Polski typo-

szereg ztaczek zaprasowywanych tylko do srednicy 54 mm.

6.1.6. Instrukcja wykonania zigcza zaprasowanego >B<Press Gas

Rys.6.4.1. Obcia¢ rure pod katem prostym

za pomocga obcinaka.
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Rys.6.4.3. Sprawdzié, czy tacznik jest czys- Rys.6.4.4. Zaznaczy¢ na rurze, na jakiej
ty oraz prawidlowos¢ potozenia uszczelki. glebokosci ma by¢ osadzony tacznik.

Rys.6.4.5. Ruchem obrotowym nasunaé Rys.6.4.6. Zacisna¢ tacznik.
tacznik na rur¢ do wyraznie
odczuwalnego oporu.

6.2. Zaciskarki dla systeméw >B<Press Gas

Firma IBP $cisle wspotpracuje z trzema przodujacymi producentami zaciskarek — Rems, Klauke i No-
vopress. Zaciskarki firm Rems i Klauke sa zalecane do zlaczek >B< Press o $rednicy do 54 mm, natomiast
zaciskarki montazowe firmy Novopress sa zalecane do zlaczek >B< Press o $rednicy od 64mm do 108
mm. Na rysunkach przedstawiono dwie przyktadowe zaciskarki oferowane przez firmg IBP.

Typ UNP2 elektrohydrauliczna oraz MAP1 Mini hydrauliczno-akumulatorowa.

Rys.6.5. Zaciskarka typu UNP2 Rys.6.6. Zaciskarka typu MAP1 Mini
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7. Rozwigzania systemow zaprasowywanych firmy Sanha

ZYaczki serii Sanha-Press Gaz z miedzi (seria 10000) oraz stopdw miedzi (seria 11000) to grupa tacz-
nikow instalacyjnych przeznaczonych do faczenia miedzianych rur w instalacjach gazowych na paliwa
gazowe. Obie serie bedac w programie produkcji koncernu Sanha zdobyly wielu zwolennikow w krajach
Europy 1 w Skandynawii. Ziaczki Sanha wykonywane sa z jednostronnym zaci$nigciem.

Ztaczki Sanha -Press Gaz oznakowane sa zgodnie z wymaganiami, tak aby w sposob jednoznaczny
mozna byto okresli¢ lokalizacje instalacji gazowej w budynku. Dobrze widoczny Zo6tty kolor oznaczenia
zawiera podstawowe parametry pracy instalacji, a wigc maksymalne ci$nienie robocze do 5 baréw ozna-
czone tu symbolem MOPS5 (z ang. Maximum Operating Pressure) oraz drugi zakres temperaturowy - T2
(od -20 do +60°C). Oprocz tego wszystkie ztaczki serii 10000 1 11000 wyrdznia charakterystyczny zotty
o -ring z wulkanizatu typu HNBR.

Rys. 7.1. Ksztaltka 1 Rys. 7.2. Ksztattka 2 Rys. 7.1. Ksztaltka 3
do zaprasowywania do zaprasowywania do zaprasowywania
firmy Sanha firmy Sanha firmy Sanha

W ten sposdb przygotowane i sprawdzone zlaczki Sanha -Press Gaz staja si¢ niezwykle pomocny-
mi bezpiecznym narzg¢dziem pracy dla instalatora. Jednym kompletem narz¢dzi moze on teraz szybko
1 sprawnie wykona¢ niemal wszystkie instalacje w budynku mieszkalnym.

7.1. Zaciskarki zalecane przez firme Sanha
System zaprasowywany firmy Sahna mozna wykonywa¢ wigkszo$cia urzadzen do zaciskania produ-
kowanych na rynku europejskim, a zwlaszcza ze szczgkami o profilach SA, M oraz V
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8. Rozwiagzania systemoéw zaprasowywanych firmy Viega

System Profipress G firmy Viega jest to system zlaczek zaprasowywanych z wysokiej jako$ci elemen-
tem uszczelniajacym z HNBR, jak rowniez ,,inteligentnymi” elementami zabezpieczajacymi, przeznaczo-
ny do wspotpracy z rurami miedzianymi. System nadaje si¢ optymalnie do bezpiecznego pod wzgledem
pozarowym ukladania przewodow gazowych i moze by¢ stosowany do wielu gazow palnych.

Potaczenie zaprasowane z z6itym oznakowaniem, zottym elementem uszczelniajacym z HNBR oraz
z6ltym punktem SC-Contur, zapewnia bezpieczenstwo na najwyzszym poziomie. Dzigki wyraznemu
oznaczeniu systemu Profipress G minimalizuje si¢ mozliwos$¢ wystapienia pomylek w trakcie montazu
instalacji. Przyktad oznakowanej ksztattki tego systemu przedstawiono na rysunku 8.1.

Profil SC-Contour element uszczelniajacy
z HNBR

jednoznaczne

oznaczenie niezniszczalna

cylindryczna $rednica 12-54 mm
prowadnica rury

Rys. 8.1. Przyktad ksztattki Profipress G

System dodatkowego zabezpieczenia- SC-Contur powoduje, ze przy przeprowadzaniu proby szczel-
nosci niezaprasowane zlaczki sa wyraznie rozpoznawalne. Szczelnos$¢ instalacji kontrolowana jest cen-
tralnie za pomoca manometru kontrolnego. Przy tym zakres ci$nienia dla przeprowadzenia proby obej-
muje od 22 mbar do 3 bar dla mediow gazowych.

Aby zabezpieczy¢ element uszczelniajacy przed uszkodzeniem podczas montazu wszystkie potaczenia za-
prasowywane Viega wyposazone sa w cylindryczna prowadnicg rury, ktora razem z podwdjnym zaprasowy-
waniem- jednym przed karbem i drugim za karbem gwarantuje dodatkowe bezpieczenstwo- rysunek 8.2.

Rys. 8.2. Ztaczka Profilpress G z cylindryczna prowadnica rury

Dla porownania jako przyktad konstrukcji nie zapewniajacej bezpieczenstwa, na rysunku 6.3 przedsta-
wiono ztaczke, ktora nie posiada cylindrycznej prowadnicy rury.

Rys. 8.2. Ztaczka bez cylindrycznej prowadnicy rury
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Asortyment zlaczek zaprasowywanych firmy Viega obejmuje rdzne warianty instalacyjne i przytaczenio-
we od 12 do 64 mm. Zapewnia to mnostwo rozwiazan praktycznych w instalacjach gazowych oraz do zasto-
sowan specjalnych — catkowicie bez lutowania, zgrzewania lub gwintowania. Nie mniej jednak zaznaczy¢
nalezy, ze certyfikat zgodnos$ci zostat wydany tylko dla typoszeregu do $rednicy 54 mm, chociaz technika
zaprasowywania firmy Viega mozna realizowa¢ nawet duze instalacje o $rednicach do 108 mm.

Zastosowanie szczgki przegubowej umozliwia wykonanie potaczenia zaprasowanego takze w instala-
cjach prowadzonych w miejscach o ograniczonym miejscu do manipulacji takich jak waskie studzienki
CZy przepusty stropowe.

Aby zwigkszy¢ bezpieczenstwo uzytkownikow instalacji gazowych oraz wyeliminowa¢ mogace wy-
stapi¢ ewentualne nieszczelnosci, juz na etapie montowania instalacji, firma Viega poszerzyta technike
zaprasowywania o decydujacy czynnik bezpieczenstwa tzw. Viega SC-Contur. Dzigki temu wyzszo$¢
techniki zaprasowywania widoczna jest nie tylko w postaci btyskawicznego montazu, ale réwniez w gwa-
rancji bezpieczenstwa. SC-Contur powoduje, ze przypadkowo niezaprasowane potaczenia staja si¢ na-
tychmiast rozpoznawalne — przy napetnianiu instalacji medium wyraznie wyptywa z nieszczelnosci. W ten
sposob zmudna kontrola poszczegélnych potaczen zaprasowywanych zostaje zredukowana do minimum.
Na rysunkach 8.4 1 8.5 pokazano kolejno schemat prawidlowo wykonanego potaczenia oraz widok dwoch
ztaczek- szczelnej, zaprasowanej prawidtowo oraz nieszczelnej, niezaprasowanej.

Rys. 8.5. Widok ztaczek szczelnej oraz z wykryta nieszczelnoscia

W dopuszczonych zakresach cisnienia i czasu kontroli, system SC- Contur dziata ze sprezonym po-
wietrzem 1 woda. Dzigki temu mozna kontrolowa¢ réwniez instalacje gazowe zgodnie z zasadami kon-
troli dla tego typu instalacji. W probie szczelnosci przeprowadzanej na ,,sucho” cisnienie wyraznie spada
w catym zakresie ci$nienia od 22,0 mbar do 3,0 bar. Jesli natomiast instalacja zostanie wypeiniona woda,
wyptywa ona wyraznie w zakresie ci$nienia od 1,0 bar do 6,5 bar z niezaprasowanych potaczen.
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8.1. Zalecenia producenta dotyczace prawidtowego wykonania
potaczenia zaprasowanego

Kazda z firm produkujaca ztacza do zaprasowania, w tym takze firma Viega opracowata wytyczne, za-
réwno dotyczace rodzaju stosowanych ztaczek, parametrow technicznych jak i samego procesu wykona-
nia ztacza. Zastosowanie si¢ do takich wytycznych, nie tylko przyspiesza proces wykonania potaczenia,

ale przede wszystkim zapewnia prawidtowe jego wykonanie.

8.1.1. Zapotrzebowanie miejsca do zaprasowania- typoszereg rur od15 mm do 54 mm

Zastosowanie si¢ do ponizej podanych wytycznych dotyczacych zapotrzebowania miejsca do wykona-
nia polaczenia zaprasowywanego umozliwia szybkie wykonanie prawidlowego ztacza, przy czym nalezy
pamigta¢ o r6znym zapotrzebowaniu miejsca na urzadzenia do zaprasowywania z zasilaniem sieciowym
1 akumulatorowym.

ALY
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Przettoczenie ztaczki

Przettoczenie ztaczki

\ \\__\_‘:

AR

SRS

AR
RGN
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LR
\

\

WY

Zaprasowywanie mig¢dzy rurociagami Tablica 8.1.
@ rury a b
d (mm) (mm) (mm)
15 50
20
18 55
22 60
25
28 70
35 30 85
42 45 100
54 50 115
Zaprasowywanie miedzy rura i $ciang Tablica 8.2.
o rury a b c
d (mm) (mm) (mm) (mm)
15 65
25
18 40 75
22 80
30
28 85
50
35 95
50
42 70 115
54 55 80 140
Zaprasowywanie miedzy rura i $ciana Tablica 8.3.
o rury a b c
d (mm) (mm) (mm) (mm)
15
70
18
30 40
22 75
28 80
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8.1.2. Zalecenia dotyczace mocowania instalacji zaprasowywanych firmy Viega

Odlegtosci mocowania Tablica 8.4.
o .. X grubos¢ scianki Odlegto$¢ mocowania

d XS (mm) (m)
Profipress G

12x 1,0 1,3

15x 1,0 1,3

18x 1,0 1,5

22x 1,0 i 2,0

E

28x 1,5 ;,‘3; 2,3

35x 1,5 2,8

42x 1,5 3,0

54x2,0 3,5

8.1.3. Instrukcja wykonania zfacza zaprasowanego

Rys. 8.6.1. Przycia¢ rur¢ na dlugos¢, wyko- Rys. 8.6.2. Usuna¢ zadziory z wewngtrznej
nujac cigcie pod katem prostym. 1 zewnetrznej krawedzi rury.

=

Rys. 8.6.3. Sprawdzi¢, czy element uszczel- Rys. 8.6.4. Ztaczke zaprasowywana wsunac
niajacy jest prawidtowo osadzony. na rurg do oporu.
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Rys. 8.6.5. Zaznaczy¢ glebokos¢ Rys. 8.6.6. Szczeke zaciskowa zatozy¢ na
osadzenia. urzadzenie do zaprasowywania. Sworzen
ustalajacy wsuna¢ tak, aby zaskoczyt.

Rys. 8.6.7. Rozewrze¢ szczeki zapraso- Rys. 8.6.8. Rozpoczaé zaprasowywanie.
wujace 1 zatozy¢ je pod katem prostym na
ztaczke, kontrolujac jednoczesnie glebo-
ko$¢ osadzenia.

Rys. 8.6.9 Po zakonczeniu zaprasowywania
rozewrze¢
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8.2. Zaciskarki firmy Viega

Aby prawidlowo wykona¢ zlacze zaprasowane, firma Viega wprowadzila na rynek 3 rodzaje zaci-
skarek oraz kompletny typoszereg szczg¢k zaciskowych w tym rowniez przegubowych. Na rysunku 8.7
przedstawiono widok zaciskarek oraz dedykowany im komplet szczek.

Rys. 8.7. Zaciskarki firmy Viega

Viega Pressgun Pressgun 4E i 4B

Obydwie maszyny sa kompatybilne ze wszystkimi szczgkami zaciskowymi Viega, a z czasem zaciska-
nia, wynoszacym ok. 3 sekundy, naleza do najszybszych urzadzen tego rodzaju. Niepowtarzalna elastycz-
no$¢ zaciskarek Viega jest osiagana dzigki przegubowym pier§cieniom do zaprasowywania w potaczeniu
z glowica zaprasowujaca, obracang o 180°, dla wymiaréw od 12 do 108 mm.

Zaciskarka pistoletowa Viega Pressgun Picco

Viega Pressgun Picco do rozmiaréw do 35 (40) mm odznacza si¢ bardzo matymi wymiarami konstruk-
cyjnymi oraz niewielka masa podstawowa wynoszaca 2,5 kg. Charakteryzuje si¢ elastycznym zastosowa-
niem dzigki glowicy zaprasowujacej obracanej o 180°.

Maksymalna elastycznos¢ zapewniaja szczeki przegubowe (12 — 35 mm). Umozliwiaja one zapraso-
wywanie w trudnych warunkach przestrzennych i sa rowniez kompatybilne z dotychczasowymi zaciskar-
kami firmy Viega.

Rys. 8.8. Zestaw szczgk do zaciskarek firmy Viega
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9.

Ogodlne wskazéwki montazowe dotyczace instalaciji

wykonywanych ze ztagczek zaprasowywanych

Podstawowa zasada, ktorej nalezy przestrzega¢ podczas montazu ztaczek zaprasowywanych w insta-
lacji gazowych jest przestrzeganie wskazowek dostarczanych przez producenta tacznikow 1 rur miedzia-
nych. Zostato ogolnie przyjete, ze w kazdym jednostkowym opakowaniu znajduje si¢ instrukcja mon-
tazu. Zaleca sig, aby zawsze ( mimo juz wczesniej zdobytego doswiadczenia 1 praktyki) zapoznac si¢
z informacjami zawartymi w instrukcji, gdyz producent w trakcie produkcji moze wprowadzi¢ zmiany
konstrukcyjne, ktére moga mie¢ odzwierciedlenie w sposobie montazu.

W trakcie konstruowania instalacji gazowej z uzyciem ztaczek zaprasowywanych sugeruje si¢ prze-
strzeganie nastgpujacych wskazowek :

Sposob prowadzenia przewodow instalacji gazowych jest opisany w wydawnictwie PCMP ,, Insta-
lacje gazow palnych technicznych oraz medycznych wykonanych z przewodéw miedzianych”
Ztaczki 1 przewody miedziane powinny by¢ utrzymane w nalezytej czystosci. Niedopuszczalne
jest przechowywanie ztaczek badZ rur miedzianych bezposrednio na betonie, wylewkach cemento-
wych, w pomieszczeniach sanitarnych itp.

Cigcie rur miedzianych nalezy wykonywac tylko 1 wylacznie specjalistycznymi narzedziami. Przy
uzywaniu obcinakoéw rgcznych nalezy si¢ upewnié, czy kotko tnace jest przeznaczone do cigcia
miedzi.

Gratowanie rur jest niezbgdne w celu uniknigcia uszkodzenia elementu uszczelniajacego.
Osadzanie ztaczek na rurze powinno si¢ wykonywac¢ w osi rury, minimalizuje to prawdopodobien-
stwo uszkodzenia lub podwinigcia elementu uszczelniajacego.

Po osadzeniu ksztattki zaleca si¢ oznaczenie glgbokosci wsunigcia, utatwia to wizualng kontrolg
poprawnosci osadzenia ksztattki w momencie zaprasowywania potaczenia.

Stosowne jest wykonywanie polaczen urzadzeniami zalecanymi przez danego producenta. Nato-
miast niewskazane jest wykonywanie potaczen urzadzeniami (chodzi tutaj gtownie o szczgki ), kto-
re byty poddane jakimkolwiek przerobkom np. dostosowania do innego systemu ksztattek. Maszy-
ny i urzadzenia powinny mie¢ aktualny przeglad serwisowy uwidoczniony w ksiazce serwisowe;.
Podczas procesu zaprasowywania nalezy utrzymywac maszyng prostopadle do osi rury.

W przypadku prowadzenia przewodow na ,,stosunkowo” dlugim odcinku prostym, przez kilka po-
mieszczen o roznych temperaturach bytowych, zaleca si¢ sprawdzenie konieczno$ci wykonania
( zaprojektowania ) kompensacji. Z zasady kompensacje liniowe powinny by¢ eliminowane jako
naturalne poprzez zmiang kierunku prowadzenia instalacji.

Zaleca sig, aby odcinki instalacji (gatazki) poddawane oddzielnej probie szczelno$ci byty taczone
ksztaltkami jednego producenta. Wigkszo$¢ tacznikow posiada systemy identyfikacji niezacisnigtej
ksztaltki (np. Viega ) badz systemy sygnalizacji wykonania potaczenia ( np. Comap ), ktore czgsto
funkcjonuja w réznym przedziale ci$nien kontrolnych lub sa niezalezne od ci$nienia probnego.
Warto wigc zachowac spojnos$¢ danego systemu taczenia na badanym odcinku instalacji.

Za wzgledow konstrukcyjnych ksztaltki do instalacji gazowych 1 wodnych sa bardzo podobne.
Mimo wyraznych oznaczen identyfikujacych zaleca si¢ przechowywanie tacznikoéw w osobnych
opakowaniach, aby unikna¢ ewentualnej pomyiki.

W przypadku przezbrojenia ksztattki do instalacji wodnej w uszczelnienie HNBR 1 zaci$nigcie jej
w instalacji gazowej (jest to relatywnie czgsta praktyka stosowana przez instalatoréw), nalezy wy-
raznie 1 trwale zaznaczy¢ taka ksztattke w instalacji. Ponadto fakt ten powinien by¢ odnotowany
1 doktadnie opisany w protokole wykonania proby szczelno$ci, a osobnym protokotem o dokonanej
zamianie, nalezy poinformowac¢ uzytkownika instalacji.

W przypadku wykonania wadliwego potaczenia, raz zaci$nigta ksztaltka nie moze by¢ ponownie
wykorzystana w instalacji gazowe;.
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Podsumowanie

W niniejszej publikacji zostaty omowione rozwiazania techniczne trzech wybranych firm, nie ozna-
cza to jednak, Ze na polskim rynku niedostgpne sa, czy tez w przysztosci bgda, rozwigzania innych pro-
ducentow.

Zasadniczo budowa ztaczek do wykonywania instalacji zaprasowywanych jest zawsze podobna.

Firmy stale doskonala swoje rozwiazania, zmierzajac ciagle ku zwigkszeniu bezpieczenstwa zar6wno
0sob wykonujacych instalacje gazowe, jak 1 ich uzytkownikow.

Publikacja ta jest uzupelnieniem wytycznych do instalacji gazow palnych, medycznych i przemysto-
wych 1 oparta jest na danych technicznych i prawnych waznych w okresie pisania suplementu. W zwiazku
z dynamicznym rozwojem technologii zaprasowywania oraz wprowadzaniem nowych produktow, autor
sugeruje regularne $ledzenie wytycznych stosowania i montazu zlaczek, dostarczanych przez poszcze-
golnych producentow. Gwarantuje to poprawne wykonywanie instalacji gazowych w systemie zlaczek
zaprasowywanych, a niejednokrotnie pozwala zachowa¢ warunki udzielanej gwarancji na system.
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