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Flow of Innovation

T=-plus
A rendszer miikodése k6zben is
leagazasok hozhatok létre

Mérsékli a hibak kockazatat, hasznalataval szerelési idé
és koltség takarithato meg

- Sziikségtelenné valik a leeresztés, azaz levegé és szennyezddés nem juthat
arendszerbe.

Mindenkor tokéletes leagazas jon létre a kiold6 zarnak koszonhetden.
Leegyszerlisodik a leagazasok létrehozasa ott is, ahol sziik a hely.

A csovezeték optimalis lezarasa.

Korroziégatlé bevonat.

A szerelés egyszerii elokészitése bepattinthaté anyacsavarokkal (az 172"
méreti tipusoktol).
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A leagazasok kialakitasa sosem volt konnyebb

A meglévo rendszerek bévitése, atalakitasa vagy felujitasa gyakorta okoz problémakat. Rendes
koriilmények kozott, a leagazasok létrehozasahoz a rendszer lizemét le kell allitani, hogy le
lehessen engedni a vizet, esetleg a csGvezetékben lévé vizet le kell fagyasztani. Végiil is nem
lehet egyszeriien kilyukasztani a nyomas alatt lévé cs6vezetékeket, mert azokon keresztiil
kifolyna a viz. Ugyanakkor a termelési folyamat leallitasa idéigényes, koltséges és semmiképpen
nem kényelmes megoldas.

Hogy ennek milyen kovetkezményei lehetnek?A

ledgazasok kialakitdsanak hagyomanyos modszerével

a termelési folyamatot fel kell figgeszteni.

Ez pedig végill a kovetkezdket jelenti:

+ Levegd és szennyezddés jut a rendszerbe.

« Sérilnek az alkotéelemek.

« Ellenallds és hibak jelentkeznek a rendszerben.

« Negativ hatdsok érik a termelési folyamat teljesitményét.

« Arendszer élettartama csokken.

« Nagyobb az esélye a kicsapddasnak.

« Megnd az energiafogyasztas, és kdvetkezésképpen a
koltségek.

Egy bosszanto és koltséges helyzet

Arendszer leeresztése és Ujratoltése soran oxigén keriilhet a rendszerbe. Mivel az acél oxigénnel érintkezve oxidalodik,
olyan keriilendé helyzetrél beszéliink, ami korrodalodéashoz vezet. E folyamat sorédn pedig magnetit keletkezik, ami
problémakat okoz a szivattylk, hécserélok, hdromjaratl szelepek, csévezetékek, fltétestek és hbérzékelk miikodésében.
Kedvez6tlen hatassal van a teljesitményiikre, meghibdsodéasokat okoz, tovabba csokkenti a rendszer élettartamat. A
csévezetékek kilyukasztasa fagyott viz jelenléte mellett semmivel nem jobb megoldés. Igy fémforgacsok forméajaban
szennyez&dés jelentkezik a rendszerben. Raadasul a hagyomanyos T-idomok nem minden esetben illeszkednek
megfelelSen a csévezetékekhez, ugyanakkor a nem pontos illesztés fokozza a szivargésok kockazatéat. Roviden szélva

a hagyomanyos zérasi modszerek altalanossagban véve kényelmetlenséget jelentenek. Ezt senki nem akarja.

T-Plus

A megfelel6 megoldas

Leagazas kialakitasa a rendszer miikodése kézben

A Flamco az innovativ T-plus elemekkel erre kinal Ez pedig azt jelenti, hogy nem keriilhet levegé vagy
megoldast. Kifejezetten arra tervezték, hogy gyorsan és szennyez&dés a rendszerbe, ami meghibasodéast vagy maés
konnyen lehessen tokéletes ledgazésokat kialakitani, lizemzavart okozna. Egy masik el6ny az intelligens vagasi
mikdzben a rendszer mikodésben marad. A T-plus mechanizmus (a kioldd zar) révén |étrejovo tokéletes
elemekkel szerelési ido6 és koltségek takarithatdk ledgazas altal kinlt biztonsag. Es a megoldas akar

meg, réadasul pozitiv hatédssal vannak a rendszer sz(ik helyeken is mUkodik!Raadésul a tomités tokéletes
élettartamara is. Mindez arra vezethet6 vissza, hogy zarést biztosit, vagyis a szivargasnak sincs lehetdsége.

a rendszert nem szlikséges leereszteni és ismételten
feltolteni; illetve nem kell a vizet sem lefagyasztani.

Elengedhetetlen termék ez meglévé rendszerek
bdvitéséhez, atalakitdsahoz vagy felljitdsahoz. Tehat

akar az olyan rendszerekhez is, melyek megallas nélkl
mUkddnek, és a folyamatossag rendkivil fontos.

Fobb elonyok

« Szerelési idd és koltség takarithatd meg.
A rendszer m(ikodése kozben is ledgazasok hozhatok létre.

Sziikségtelenné valik a leeresztés, azaz levegd és szennyez6dés nem juthat a rendszerbe.
« Mindenkor tokéletes leagazas jon létre a kioldo zarnak kdszénheten.

« Leegyszer(isodik a ledgazasok |étrehozasa ott is, ahol sz(ik a hely.

« A csOvezeték optimalis lezarasa.

« Korrézidgatld bevonat.

« A szerelés egyszer(i el6készitése bepattinthatd anyacsavarokkal (az 172" méret tipusoktol).

We reserve the right to change designs and technical specifications of our products.
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Uttoro technologiai megoldas

Az Gj norma

A T-plusban megtestesild innovativ eljaras alapos
kutatdbmunka eredménye. A konstrukcié egyedi, és
pontosan kielégiti a szerel6k és vevoik igényeit. Tovabbé
egy sor Uttéré és innovativ jellemzéje van. Egy dugattyd,
Utdcsap és kioldd zar kombinacidja jelenti az Uj normat a
mUkodésben [évd rendszerek ledgazésainak a létrehozéséra.

A kioldo zar biztositja a tokéletességet

Az (j ledgaztatd mechanizmus (kioldd zar) jelenti a tokéletes
szerelést mindenhol és mindenkor. A csap kihtzasakor a
toltet begyullad, és az itécsap eldrelokddik. Ez tiszta vagast
okoz a cs6évon, ami létrehozza a ledgazast. Igy lehetévé

valik a ledgazasok kiképzése ott is, ahol csupan szlik hely

all rendelkezésre. T6bbé nincs szitkség kalapacsra.

T-Plus

A szerelOk a ledgazast egy szempillantds alatt képesek
létrehozni, mikozben a rendszerek mikodésben vannak.
Tehét az ilyen mUszaki beavatkozasok nem okoznak
fennakadast a szervezetben, illetve az érintett szervezetek a
jovében ritkadbban talalkoznak a kapcsolddd problémékkal.

Ledgazds.

Kioldé zar.

Utécesap.

Toltet.

Dugattyd.

Az eltdvolitott
csbszakasz.

Meglévd cso.

Csap.

Plomba.

Hatékony lizemeltetés és egyszerii beszerelés

Egy szempillantas alatt beszerelhet6

Miminden esetben a lehetd legrovidebb id6 alatt a
szereld partnereinknek és azok vevéinek a legjobb
végeredményt biztositd megoldast keressiik Jol dtgondolt
kutatémunka és kiterjedt tesztelés alkalmazasaval az
elérhetd leghatékonyabb megoldést talaltuk meg.

Miikodési elv

llyen egyszer( haszndlni a T-plus elemet

Dugattyd

A T-plus burkolatdn
beliil egy dugattyu
talalhatd.

A csé megnyitasa
Ezzel gdznyomas
keletkezik, ami
megtolja a dugattydt,
és részben megnyitja
a csovet.
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Beszerelés

Mi, a Flamcénal igazan szeretjik leegyszer(siteni a
dolgokat a szerel6k szdmara. Ez az oka annak is, hogy
Uj mechanizmust fejlesztettiink kik, hogy mindéssze
négy lépésben létrejojjon a tokéletes ledgazas.

AT-plusszal a szerel6knek csupan néhény egyszerd
muveletet kell elvégezniiik. A mechanizmus
biztositja a tokéletes ledgazas létrehozését.

Begyulladas
Akioldé zar
csapjanak s a toltet
begyullad.

Az eltavolitott
csGszakasz

Az eltavolitott
csGszakasz a Flamco
T-plus burkolatan
beliil marad, vagyis
az nem juthat vissza
a csévezetékbe.
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Lényegtelen, hogy mekkora hely all rendelkezésre,
a szerel6k mindig optimalis minéséget hoznak
|étre a T-plus elem alkalmazasaval. A ledgazasok
kialakitdsa sosem volt még ilyen konny.

Csatlakoztassa a T-plust a cs6hoz,
majd azt régzitse négy csavarral.
Az 12" méretli tipustdl kezdve az
elem része a bepattinthatd anya; a
csavar bepattan, és a helyére
csavarozhatd.

huzza meg. A csavarok
meghUzasahoz a hasznalati utasi-

alkalmazza. Csatlakoztassa a

A csavarokat egymassal atellenben

tasban meghatérozott nyomatékot

Forgassa el a kioldd zérat a T-pluson.
A gy(ir(it a meghlzashoz a
legkényelmesebb iranyba allitsa be
(1).vagja at a plombat (2)

Hlzza meg a csapot (3).

ennyi, kész!

ledgazast. Gy6z6djon meg réla, hogy

a ledgazasban nincs viz a T-plus
elem miikodésbe hozasakor.

We reserve the right to change designs and technical specifications of our products.

Ez tiszta vagdst okoz a csévon, ami
létrehozza a ledgazast.Es minddssze
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Teljes kori valasztek

Széles termékvalaszték

| —
Ateljes felhasznaloi kor elladtasédhoz széles termékvélasztékot A T-plus valtozatos cséatmérékben kaphato. A —
allitottunk 6ssze. A kilonféle kdzponti fltérendszerektdl, szabadalmazott technoldgia ugyanakkor minden - = ‘i
h(té-, szaniter-, tlzolté- és napelemes valtozatban azonos. Az 12" méretU tipusoktdl kezdve E
berendezésektdl a nagyméret( ipari rendszerekig, arendszer részét képezik az egyszer( el6készité ‘L.

mint példaul a stritett levegés berendezések. szerelést szolgald, bepattinthatd anyacsavarok. ' {
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T-plus, ontottvas T-plus, sargarez
« Maximalis Gizemi nyomas: 25 bar. « Maximalis tizemi nyomas: 16 bar.
« Maximalis megengedett hémérséklet: 130 °C. « Maximalis megengedett hémérséklet: 130 °C.
Tipus Cs6 @ Ag Megengedhetd Nyomaték @ Rendelési Tipus Csé @ Ag Alkalmazas Max. megengedett Nyoma- @ Rendelési
csatlakozas falvastagsaga (s) [Nm] kod kiilsé | csatla- falvastagsag (s) ték [Nm] kod
3 _ . [mm] |koztatas
Nevle- | Kiilso Min. Max. Vékony |V6rosrézl Rozsda-| Vékony |Vorosréz Rozsda-
ges. [mm [mm] [mm] fal mentes fal [mm] | mentes
T-plus DN 15 xRp Y/, " 21.3 Rp /2" 2.0 3.25 16 1 90615 acél acél acél acél
T-plus DN 20 x Rp 1/, 34" 26.9 Rp /5" 2.0 3.25 16 1 90620 [mm] [mm]
T-plus DN 25 X Rp 3/s 1 33.7 Rp 3/ 2.0 4.05 16 1 90626 T-plus 14X G 1/ M 12 | Gym 5 v i i 1.25 i 6 1 90514
I A gt g AR i 20 il TG L o2 T-plus 15X G 1/, M 15 |GyrM| v v v 125 | 125 | 100 6 1 90515
T-plus DN40xRp 1/, 11/, 48.3 Rp11/," 2.3 4.05 30 1 90640 1 1 ’
: . T-plus 16 X G/, M 16 | GY."M - v - - 1.25 - 6 1 90516
T-plus DN 50 x Rp 1/, 2 60.3 Rp1Y/s 2.3 4.50 30 1 90650 . A0
T-plus 18X G/, M 18 | GY"M Y Y v 1,25 1.25 1.00 6 1 90518
T-plusDN65xRp 11/s 2'/" | 76.1 Rp 1'/." 2.6 4.50 30 1 90565 T-plus 22X G/, M * 2 |GY'M| v v v 150 | 125 | 1.25 6 1 90522
T-plus DN 8O XRp 1/ 3 88.9 Rp1Ya 2.9 5.00 30 1 90680 T-plus 28 X Rp /s 55 Rp " v v v 150 = s e i 50538
c € C@mwmge,mn T-plus 35 X Rp 3/4 35 Rp 3/," v v v 1,50 1.50 1.50 10 1 90535
SSIGE approues T-plus 42 x Rp 3/s 42 Rp 3/4" v v - 1,50 1.50 - 10 1 90542
* Arendszer része a 15 mm-es komp. csatlakozd .
c E kiwa &€ o | OWRAS
.o .o &, L [ é ’ APPROVED PRODUCT
T-plus, ontottvas - meretek T-plus, sargarez - meretek
Tipus Méretek Tipus Méretek
A B (d D E F* K M A B c D E F* K M
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
T-plus DN 15 x Rp /, 100 28 19 67 47 153 66 21 T-plus 14x G/, M 75 17 13 48 35 153 66 21
T-plus DN 20 x Rp ¥/, 113 34 21 77 50 166 66 21 T-plus 15X G/, M 75 17 13 51 35 166 66 21
T-plus DN 25 x Rp 3/, 115 35 25 83 56 168 66 21 T-plus 16 XxG*/, M 75 17 12 46 35 168 66 21
T-plus DN 32 xRp 1 130 38 29 102 69 183 66 21 T-plus 18 x G/, M 88 24 14 51 40 183 66 21
T-plus DN40xRp 1Y/, 165 55 35 123 83 218 66 21 T-plus22xG*/, M 88 24 15 58 40 218 66 21
T-plus DN 50 x Rp 1/, 167 55 43 136 83 220 66 21 T-plus 28 X Rp %/s 105 29 22 76 57 220 66 21
T-plus DN 65 X Rp 11/, 190 66 52 153 83 243 66 21 T-plus 35 X Rp 3/s 108 30 25 82 56 243 66 21
T-plus DN 80 xRp 1/, 190 66 58 168 83 243 66 21 T-plus 42 X Rp */s 115 35 29 89 63 243 66 21
* Akioldd szerkezet eltavolitdsdhoz 13mm szabad helyre van sziikség az elagazas elkészitése utan. * Akioldd szerkezet eltavolitdsdhoz 13mm szabad helyre van sziikség az eldgazas elkészitése utan.

T-Plus We reserve the right to change designs and technical specifications of our products.
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Kivalasztas

Kivalasztasi tablazatok

A T-plus elemek két tipusa kaphato: az 6ntéttvas valtozat a vastagfall acélcsévekhez, valamint a sérgaréz valtozat a
vorosréz csdvekhez, a vékonyfall acélcsovekhez, kozponti flitéscstvekhez és rozsdamentes csévezetékekhez.
Az alabbi tablazat mutatja be az adott alkalmazas kivalasztasahoz a helyes tipust.

T-plus, ontottvas

Vastagfalt acélcsévekhez

Nyomasesés diagram (a ledgazasban)

T-plus, sargaréz
Vordsréz csévekhez, vékonyfald kézponti flités
csovekhez és rozsdamentes csovezetékekhez

Nyomasesés diagram (a ledgazasban)
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A CETOP 3 RP/50 P szerinti koriilmények kozotti tesztelés olyan értékeket
eredményez, melyek megfelelnek a s(iritett levegd berendezésekre vonatkozd

kovetelményeknek.

Aramlés (a ledgazasban)

Tipus

T-plus DN 15 xRp ¥/,
T-plus DN 20 x Rp />
T-plus DN 25 x Rp 3/,
T-plusDN32xRp 1
T-plus DN40xRp 11/,
T-plus DN50xRp 11/,
T-plus DN 65 xRp 1/,
T-plus DN8OXRp 1/,

Viz
m3/h*
3.9
6.0
7.8
15.0
24.6
24.6
24.6
24.6

Viz
|/min *
65
100
130
250
410
410
410
410

Levegé
m;/h *k
2.9
4.1
6.0
10.5
18.2
18.2
18.2
18.2

* Aramlds 1 bar nyomasesés mellett (100 kPa).
** Aramlas 1 mbar nyoméasesés mellett (0,1 kPa).

www.flamcogroup.com

Aramlés (a ledgazasban)

Tipus Viz Viz
m3/h* |/min *
T-plus14x G, M 1.8 30
T-plus 15x G/, M 1.8 30
T-plus16 XG>, M 1.8 30
T-plus18x G/, M 2.9 49
T-plus22x G/, M 2.9 49
T-plus 28 xRp 3/4 7.8 130
T-plus 35 X Rp 3[4 7.8 130
T-plus 42 x Rp 3/s 7.8 130

* Aramlas 1 bar nyomésesés mellett (100 kPa).

Flamco Kft.

2040 Budadrs, Gyar u. 2.

Levelezési cim:
2058 Budaors, Pf. 73
Magyarorszag

T +3623880981

E info@flamco.hu
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