Bubnnoteka COK

DIN Stahlradiatoren

fiir 6 bar Betriebsdruck, in handelsiiblichen Blockgrossen von 3-20 Gliedern,
BH 1000 mm bis 15 Glieder je Block.

Anschliisse werden lose, gegen Berechnung, mitgeliefert.

Ausfiithrung: grundiert oder  mit Pulverbeschichtung RAL 9010 oder ...
Preis je Glied Gesamtpreis

Fabrikat HG — TEC 6 R 0303

.. Glieder 1000/220
in Form von ..... Heizkdrpern ...

...... Glieder 1000/160
in Form von ..... Heizkérpern ...

...... Glieder 1000/110
in Form von ..... Heizk6rpern ~ ................

... Glieder 600/220
in Form von ..... Heizkérpern ... Ll

.. Glieder 600/160
in Form von ..... Heizkérpern ... Ll

...... Glieder 600/110
in Form von ..... Heizkérpern ...

.. Glieder 450/220
in Form von ..... Heizk6rpern ~ ................ L

.. Glieder 450/160
in Form von ..... Heizkérpern ...

.. Glieder 300/250
in Form von ..... Heizk6rpern ~ .............. 0 L

....Blindstopfen =~ .
. Anschliisse s e,
. Nippel L

..Dichtungen L

Bezugsnachweis:
HG-TEC GmbH 42327 Wuppertal Essener Straie 60
Tel. +49(0)202.260461-0  Fax +49(0)202.260461-20

HG-TEC Heizungs- und GuBitechnik GmbH
Essener Strale 60 D-42327 Wuppertal Fon: +49(0)202.260461-0 Fax: +49(0)202.260461.20
www.hg-tec.de  info@hg-tec.de


https://www.c-o-k.ru/library/instructions/brands

Verarbeitungshinweise - Stahiradiatoren -
Das Zusammenfiigen von Stahlradiatoren

1. Die Stahlradiatorenblécke auf eine ebene Auflagefliche legen, so daf} sich Links- und
Rechtsgewinde gegeniiberliegen. Kennzeichnung im Gewinde — Links- je 3 Kerben.
2. Die Dichtflichen von Ol-, Rost- und Lackresten bzw. Baustellenverschmutzung befreien.
Kein Metall von den Dichtflichen abtragen ( keine grobe Feile oder Winkelschleifer verwenden).
3. Die Nippel etwa einen Gewindegang in die Gewinde des ersten Block einschrauben und je eine
Radiatorendichtung auflegen. Die Dichtungen nicht zusdtzlich einfetten. (Fermit usw.)
Die Linksgewinde sind auf den Nippeln mit Kerben gekennzeichnet.
4. Nachdem der zweite Block an die Nippel herangezogen worden ist wird die Nippelstange
in den Heizkorper eingefiihrt, so daB der Steg der Stange in die Mitnehmer der Gewinde
faBit. ( Vorher auf3en die Einstecktiefe am Radiator abmessen ).
5. Durch gleichzeitiges Heranziehen des Gegenblocks und Drehen der Nippelstange ( von
Hand und ohne Wendeeisen ) werden die Nippel in die ersten Gewindeginge des
Gegenblocks gedreht. ( Achtung: Nippel nicht verkanten. Leichte Neigung der Gewinde
beachten. Nicht mit Kraftaufwand arbeiten).
6. Die Blocke durch wechselseitiges Drehen zusammenfiigen und zuletzt mit dem
Wendeeisen / Drehmomentschliissel anziehen. ( Ungleichmifiges Einschrauben fiihrt zu
Undichtigkeiten ). Anzugsmoment mind. 300 Nm.
7. Die Anschlufistopfen werden zuletzt montiert. Hierzu die Nabenstirnflichen reinigen und
mit einer Dichtung versehen und eindrehen. ( Nicht verkannten).
Die Dichtung radial ausrichten, so daf der gesamte Dichtungsquerschnitt beim Endanzug
wirksam werden kann. AnschlieSend die Stopfen anziehen.
8. Beim Eindrehen der Anschlugewinde ( z.B. Ventil ) in die Anschlu3stopfen muf} beachtet werden,
dal} diese bauseitig nochmals aufgerauht werden, um ein Abdrehen des Hanfes zu verhindern.
9. Vor der Montage ans Heizungsnetz, miissen die Radiatoren einer Dichtheitspriifung unterzogen und
durchspiilt werden.
10. Das Heizungswasser muf3 frei von Zusétzen und Sauerstoffdiffusion sein.

Der hiufigste Fehler ist die Zerstorung der Gewinde durch die Verwechslung der Nippelgewinde
( links / rechts).

Die Heizkorper senkrecht transportieren. Die HG-TEC — Stahlradiatoren werden grundiert ausgeliefert
( Ausnahme: Sonderbestellung ) und miissen lackiert werden. Maximale Gliederzahl = 60 Glieder.

Es wird empfohlen bauseitig entstehende Oberflichenbeschddigungen bei der Angebotsbearbeitung zu
beriicksichtigen. Beim Abladen , Transport im Bau und beim Absetzen diirfen Radiatoren nicht gegeneinander stof3en,
weiterhin muf} die Grundierung gegen herabfallende Baumaterialien usw. geschiitzt werden. Die Radiatoren miissen
gegen extreme Witterungseinfliisse gesichert werden. HG-TEC Anschliisse 51/4 nur in Verbindung mit HG-TEC
Radiatoren und HG-TEC Radiatoren nur mit HG-TEC Anschliissen verwenden.

Beim Nischeneinbau und bei Radiatoren iiber 1m Linge sollte eine Lingenabweichung durch Nippeln und Toleranzen
von plus / minus 1,5 % beriicksichtigt werden. Nach der Druckbeaufschlagung ist eine Langen-ausdehnung in
Abhingigkeit des Druckes moglich.

Durch die Fertigungsmethode bedingt sind weitere Toleranzen in der DIN 4703 festgelegt. Die Konsolen und
Anschliisse sollten deshalb erst nach dem Zusammenfiigen der Heizkorper und exakter Messung angelegt werden.

Jeder HG-TEC Stahlradiator durchléduft eine Qualititspriifung und einer Dichtheitspriifung nach EN 442.

1. Geschweiite Blocke mit 8 bar.

2. Nach DIN - Certco Richtlinien immer wiederkehrend von einem unabhingigen Institut.

Diese Priifungen gewihren ein hochstes Mall an Qualitét. Sollten durch den Transport ins Gebdude, Handling beim
Lackieren, Nichtbeachtung der Bedienungsanleitung oder bauseitige Bearbeitungen, Fehler oder Undichtigkeiten
auftreten, sind diese durch die Verursacher zu beseitigen.

Reparaturberechnungen von Werksfehlern sind nur nach vorheriger Riicksprache mit HG-TEC moglich.
Ungerechtfertigte Reklamationen und Kundendienstanforderungen werden im kompletten Umfang in Rechnung
gestellt. Transportschiden sind sofort anzumelden. Lackierte Radiatoren miissen beim Wareneingang auf
Transportschidden kontrolliert und sofort reklamiert werden. Eine spitere Reklamation ist nicht nachvollziehbar und
ausgeschlossen.

HG-TEC Heizungs- und Guitechnik GmbH
Essener Strale 60 D-42327 Wuppertal Fon: +49(0)202.260461-0 Fax: +49(0)202.260461.20
www.hg-tec.de info@hg-tec.de




‘Artikelnummern
l Anzahl der geschweiBten Glieder

Nabenabstand Bautiefe
R900220...... 3 4 5 6 8 10 12 14 15
R900160..... 3 4 5 6 8| 10| 12| 14| 15
R900110...... 3 4 5 6 8| 10| 12| 14| 15
R500220...... 3 4 5 6 8| 10| 12| 14| 15| 16
R500160...... 3 4 5 6 8 10 12 14 15 16
R500110...... 3 4 5 6 8 10 12 14 15 16
R350220...... 3 4 5 6 8 10 12 14 15 16
R350160..... 3 4 5 6 8| 10| 12| 14| 15| 16
R200250...... 3 4 5 6 8| 10| 12| 14| 15| 16

Die Artikelnummern setzen sich wie folgt zusammen:
z.B. RS00110/12 L
R 500 110 / 12 L

IPulverlackiert RAL 9010

Gliederzahl

Bautiefe

Nabenabstand

Stahlradiator

Jedes Glied der HG-TEC Stahlradiatoren ist mit einer Kennzeichnung
versehen. Als Prigezeichen ist ein Y und ein O gewéhlt worden.

HG-TEC Heizungs- und Guitechnik GmbH
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UMRECHNUNGSFAKTOREN FUR DIE
VEREINFACHTE AUSLEGUNG, n =1,3

tyv

ta

tn

Vortlauf- Rucklauf- Raumlufttemperatur
temperatur | temperatur
°C °C 12° 15° 18° 20° 22° 24°
90 85 0,58 0,61 0,65 0,67 0,70 0,73
80 0,61 0,64 | 0,68 0,71 0,74 0,77
75 0,64 | 0,68 0,72 0,75 0,78 0,82
70 0,67 0,72 0,76 0,80 0,83 0,87
65 0,71 0,76 0.81 0,85 0,89 0,93
60 0,76 0,81 0,87 0,91 0,96 1,01
85 80 0,64 | 0,67 0,72 0,75 0,78 0,81
75 0,67 0,71 0,75 0,79 0,82 0,86
70 0,70 0,75 0,80 0,84 | 0,88 0,92
65 0,75 0,80 0,85 0,89 0,94 0,99
60 0,79 0,85 0,91 0,96 1,01 1,07
55 0,85 0,91 0,98 1,04 1,10 1,16
80 75 0,70 0,75 0,79 0,83 0,87 0,91
70 0,74 | 0,79 0,84 | 0,88 0,93 0,97
65 0,78 0,84 | 0,90 0,94 | 0,99 1,05
60 0,83 0,89 0,96 1,01 1,07 1,13
55 0,89 0,96 1,04 1,10 1,16 1,24
50 0,96 1,04 1,13 1,20 1,28 1,37
75 70 0,78 0,83 0,89 0,94 | 0,98 1,04
65 0,82 0,88 0,95 1,00 1,05 1,12
60 0,88 0,94 1,02 1,08 1,14 1,21
55 0,94 1,01 1,10 1,17 1,24 1,32
70 65 0,87 0,94 1,01 1,07 1,13 1,19
60 0,93 1,00 1,08 1,15 1,22 1,30
55 0,99 1,08 1,17 1,25 1,33 1,42
50 1,07 1,17 1,28 1,37 1,47 1,58
65 60 0,98 1,07 1,16 1,23 1,31 1,40
55 1,05 1,15 1,26 1,34 1,43 1,54
50 1,14 1,25 1,37 1,47 1,59 1,71
45 1,24 1,37 1,52 1,64 1,78 1,94
60 55 1,13 1,23 1,36 1,45 1,56 1,68
50 1,22 1,34 1,48 1,60 1,73 1,87
45 1,33 1,47 1,65 1,78 1,94 2,13
40 1,47 1,64 1,86 2,03 2,24 2,50
55 50 1,31 1,45 1,62 1,75 1,90 2,07
45 1,43 1,60 1,80 1,96 2,15 2,37
40 1,59 1,78 2,03 2,24 | 248 2,78
35 1,78 2,03 2,36 2,64 | 299 3,43
50 45 1,56 1,75 1,98 2,17 2,40 2,67
40 1,73 1,96 2,25 2,50 2,79 3,15
35 1,94 | 224 | 2,63 2,96 3,38 3,92
30 224 | 2,64 | 3,20 3,70 4,39 5,39
45 40 1,90 2,17 2,53 2,83 3,19 3,66
35 2,15 2,50 2,96 3,37 3,89 4,58

Vereinfachte Auslegung HG-TEC

Stahlradiatoren u. GufSradiatoren

Die Exponenten der verschiedenen
Stahlradiatortypen liegen alle im Bereich
von n = 1,3. In der Praxis kann daher die
Wiirmeleistung der HG-TEC Radiatoren
mit nachfolgend aufgefiihrten
Korrekturfaktoren vereinfacht
umgerechnet werden. Die Faktoren
gelten fiir die Norm-
Heizkorperexponenten von n = 1,3.

Berechnungsbeispiel:

Qu=Qu*f

Q.= erforderliche
Normwiérmeleistung des
Stahlradiators nach DIN EN
442
Vorlauftemperatur 75°C
Riicklauftemperatur ~ 65°C
Bezugslufttemperatur  20°C

Qu=  Auslegungswirmeleistung nach
DIN 4701 Teil 1-3 inkl.
Auslegungszuschlag nach DIN
4701 Teil 3

f = Korrekturfaktor aus Tabelle

Beispiel:
Die Wiarmebedarfsberechnung nach DIN
4701 Teil 1-3 ergibt fiir einen Raum den
Wiérmebedarf
von Qy =830 W
Auslegungsdaten: ty = 70 °C, tr = 55°C,
t=22°C
Aus der nebenstehenden Tabelle ergibt
sich fiir diese Daten ein Korrekturfaktor
f=1,33
Q. =Qu* f

=830 W *1,33

=1104 W
In den Wérmeleistungstabellen 75/65°C,
Raumtemperatur 20°C finden Sie die
entsprechenden Stahlradiatoren mit ihren
Normwirmeleistungen.
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