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1. Technika obecneé

U nize uvedenych pokynl a informaci se jedna pouze o doporuceni. Zpracovatel je zasadné povinen
dodrzovat technické normy, smérnice a respektovana pravidla.

1.1 Skladovani a doprava

Pfi skladovani a dopravé se vyvarujte poskozeni, znecisténi a obzvlasté u materiald z uslechtilé oceli
kontaktu se Zelezem a nelegovanou oceli. Napfiklad v prib&hu prepravy nakladnim automobilem je vhodné
zakryt loznou plochu félii, pokud dany nakladni automobil predtim prepravoval trubky nebo jiné soucasti

z nelegované oceli.

1.2 Vnéjsi antikorozni ochrana

Vzhledem k antikorozni odolnosti systémovych prvki SANHA (tvarovky a trubky) je vnéjsi antikorozni ochra-
na zpravidla zbytecna (sledujte pfitom specialni poZzadavky na izolaci uhlikové oceli). Pfesto vsak muZze byt

v zavislosti na okolni atmosfére a/nebo teploté média potrebna vnéjsi nedifuzni izolace, ktera zamezi napa-

deni korozi z vné€jSiho prostredi. Na to je tfeba dbat predevsim pfi obsahu agresivnich latek v ovzdusi a rizika
mozné tvorby vodniho kondenzatu na vnéjsim povrchu trubek.

Dulezita upozornéni pro antikorozni odolnost u systémovych rozvodu
trubek z uhlikové oceli SANHA®-Therm

SANHA®-Therm systémové trubky a systémové tvarovky jsou vyrobeny z nelegované oceli E 195

(RST 34-2) s Cislem materialt 1.0034 dle DIN EN 10305-3 s vnéjsi pozinkovanou vrstvou dle DIN 50961,
minimalni tloustka 8 pm.

Pokud je instalaéni systém dlouhodobé€ vystavovan vn&jsim vliviim, musi zpracovatel zajistit dodatec¢nou
ochranu proti koroz:

B Puasobeni vihkosti z okolni atmosféry a/nebo ze stavebnich materiall
B Pritomnost latek zpUsobujici korozi v okolni atmosfére a/nebo ve stavebnich materialech

V téchto pripadech musi zpracovatel pouzit vodéodolny, neporézni antikorozni natér podle pracovniho
listu Q 151t.

Doporucujeme:

P¥i pokladce do potéru nebo do vihkého prostiedi mize byt instalaéni rozvod z
uhlikové oceli pouzit jen pfi garanci vylouceni dlouhodobého plsobeni vihkosti na
povrchovou vrstvu.

Pokud nemuze byt vylouceno pusobeni vihkosti, doporucujeme pouziti instala¢niho
systému z nerezu NiroTherm®. NiroTherm® je instalacni systém nerezovych trubek
a nerezovych tvarovek, material ¢. 1.4301/304.




1.3 Izolace potrubi

|zolace potrubi, predevsim pak jeji tloustka, se ridi konkrétni aplikaci. Tloustky izolaci voli zpracovatel podle
oblasti pouziti v souladu se zakonnymi predpisy a normami. Pfitom je tfeba dodrzovat pokyny pro zpracovani
vyrobce izolacniho materialu.

1.4 Tésnéni a pomocné tésnici materialy

T&snéni, napf. ploché té€snéni, nesmeji do vody vylucovat chloridové ionty ani zplsobovat lokalni obohaco-
vani chloridovych iontl. Tento poZadavek plni tésnéni Centellen® pouzivana v dilech SANHA. U zavitovych
spoju doporucujeme pouziti trvale elastického zavitového tésnéni. S konopim se pouzije té€snici material bez
obsahu chloridi. Nedoporucujeme pouZivat zavitovou tésnici pasku (teflonova paska).

1.5 Zkouska tésnosti

Zkousku tésnosti je nutno provést po ukonceni montaze a pred uvedenim systému do provozu. Zkousku
tésnosti u rozvodu pitné vody doporucujeme provadét vzduchem - divodem jsou vysoké hygienické
pozadavky a vylouceni vzniku koroze. O provedené zkousce musi byt vypracovan protokol. Aktualni protokoly
jsou ke stazeni na www.sanha.cz.

1.6 Proplach instalace pro pitnou vodun

Rozvody pitné vody se bez ohledu na druh pouzitého materialu dikladné vyplachnou filtrovanou pitnou
vodou. Z hygienickych divod( musi byt zajiSténo, Ze rozvod pitné vody bude nejpozdéji 72 hodin po
vyplachu uveden do provozu.

Tim by se mélo dosahnout nasledujicich cild:

M Zajisténi kvality pitné vody (hygiena)
B Ocisténi vnitfniho povrchu trubek
B Zamezeni funkénim zavadam armatur a zarizeni

Tyto pozadavky zajisti dvé metody vyplachu, a sice:

B Vyplach smési voda vzduch
B Vyplach vodou

1.7 Desinfekce rozvodu pitné vody

S dodatec¢nou desinfekci potrubi nepocita ani EN 806 ani narodni normy a predpisy, a tedy neni v zasadé
nutna. Vlyzaduje-li se v ojedinélém pfipadé z mimoradnych diivodl dezinfekce potrubi, je tfeba nejdrive
konzultovat podrobnosti tykajici se desinfekénich prostfedki a metod s nasi zakaznickou technickou
poradnou. Prislusné vyplachové protokoly Ize stahnout na www.sanha.cz..




1.8 Pridavné elektrické vyhrivani

Pridavné elektrické vyhfivani Ize v instala¢nich systémech SANHA pouzit v pfipadé€, kdy teplota vnitrni
stény trubky trvale neprekracuje 60°C. Kratkodobé prekroceni teploty na 70°C za ucelem tepelné desinfekce
je pripustné. Pfi pouziti pridavného elektrického vyhrivani se nesmi vyhfivat uzavrené oblasti potrubi,

které nejsou vybaveny vlastnimi bezpecnostnimi zarizenimi, aby nedochazelo k nepfipustnému zvyseni tlaku
v téchto oblastech. Je treba bezpodminecné dodrzovat normy EN 806 a EN 1717.

1.9 Elektricka bezpecnostni opatreni

U vSech elektricky vodivych soucasti systému je nutno provést vyrovnani napéti. Kovové instalacni
systémy SANHA (NiroSan®, SANHA®-Press, SANHA®-Therm) vytvari elektricky vodivé vedeni a musi byt
u nich provedeno vyrovnani napéti. Za provedeni téchto elektrickych ochrannych opatfeni je odpovédny
zhotovitel elektroinstalace.

2. Vyrobky

2.1 Oblasti pouziti
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2.2 Systémové tvarovky a trubky NiroSan® z nerezové oceli

NiroSan® systémové lisovaci tvarovky

Lisovaci tvarovky se vyrabéji ze stabilizované molybdenové nerezové trubky mat. ¢. 1.4404/316L nebo lité
nerezové oceli mat. ¢. 1.4408/316. Zavitové dily z nerezové oceli mat. ¢. 1.4571 se s télem svafuji plazmovym
obloukem v ochranné atmosfére. Tento material do zna¢né miry odpovida kvalité 1.4404/316L, pro vylepseni
obrobitelnosti vSak navic obsahuji legovaci kov titan v mnozstvi max. 0,8 % hm. Systémové tvarovky NiroSan®
maji zavit dle normy EN 10229, popf. ISO 7/1, parovani R/Rp. R znamena ,konicky vnéjsi zavit" a Rp znamena
.paralelni vnitini zavit".

Nerezové systémové trubky NiroSan®, NiroSan®-ECO und NiroSan®-F

V této skupiné jsou nabizeny tfi rGizné nerezové trubky a systémové lisovaci tvarovky pro mnohostranné vyuziti.
Systémové trubky se vyrabéji z nerezové oceli ¢. 1.4404/316L (NiroSan® a NiroSan®-ECO), ¢i bezniklové oceli
1.4521 (NiroSan®-F) a jsou dodavany v tycich o délce 3m a 6 m. Podélné Svy trubek jsou svafovany plazmovym
obloukem v ochranné atmosfére, coz zarucuje absolutni té€snost, vysokou zatizitelnost a nezbytnou antikorozni
ochranu v oblasti svaru. Trubky vykazuji stanovenou maximalni pevnost, aby vytvorily optimalni predpoklady
bezpecného zalisovani spoje. VSechny nerezové trubky odpovidaji materialu 1.4404/316L s obsahem Molybdenu
> 2,3 % a redukovanym obsahem uhliku.




Piehled lisovaciho systemu NiroSan® z nerezové oceli, material ¢. 1.4404/316L

Oblast pouziti

Rozmér/jmenovity tlak/oznaceni

Tésnéni

NiroSan® * (série 9000)

- Pitna voda d=15-22mm EPDM, barva: ¢erna d=15-54 mm
_ Upravena voda PN 40 Maximélni provozni teplota:  lisovaci stroje a &elisti
- Topeni d=28-35mm -30 °Cdo 120 °C bez omezeni
Chiadicl vod PN 25 (kratkodobé do 150 °C) d =64 - 108 mm
- Chladici voda
d=42-108mm Spliiuje pozadavky KTW, ECO 3/ECO 301
- Parni kondenzat PN 16

- UZitkova a deStova voda
- Hasebni rozvody™
NiroSan® Gas (série 17000)
- Hoflavé plyny dle

DVGW G 260 a G 262

d=15-108 mm
PN5/GT5

ACS, ATA, WRAS

HNBR, Barva: Zluta
Maximalni provozni teplota

(viz kapitola 3.1)

d=15-54mm
lisovaci stroje a Celisti

nepovoleno pro -20°Cdo 70 °C bez omezeni
pokladku do zeminy SplAuji pozadavky dle d=64-108 mm
PN 5 DVGW G 5614 ECO 3/ECO 301
GT/PN 5 (viz kapitola 3.1)

NiroSan® Industry* (série 18000)

- Stlaceny vzduch d=15-22mm FKM, barva: ¢ervena d=15-54 mm

— Solar PN 40 Maximalni provozni teplota:  lisovaci stroje a Celisti

_ Chladici voda d=28-35mm -20 °C do 200 °C bez omezeni

 Stlateny vzduch PN 25 (dle média) d=76,1-108 mm

d=42-108 mm Solar do 200 °C ECO 3/ECO 301

- Sypky material PN 16 (krétkodobé 280 °C) (viz kapitola 3.1)

- Primyslové aplikace Stalé k olejim a smési voda,

- Hasebni rozvody™ glykolu.

NiroSan® SF* (série 19000)

- Aplikace, které nesmi byt ohrozeny d=15-22mm FKM, barva: ¢ervena d=15-54mm
narusenim laku (automobilovy PN 40 Maximalni provozni teplota: lisovaci stroje a Celisti
primysl, barvy, lakyrnictvi, letectvi d=28-35mm -20 °C do 200 °C bez omezeni
atd.) PN 25 (dle média) d =76,1- 108 mm

d= 41'; 128 mm Stalé k olejtim a smési vody, = ECO 3/ECO 301
1

Materialy:

glykolu.

tvarové ¢asti: material €. 1.4404/316L dle EN 10088, nerezové &asti: material ¢. 1.4408/316 dle EN 10283
Trubky dle DIN EN 10088: NiroSan® (leskly a matny, hladké svafované vy, pevnost na horni hranici) a NiroSan®-Eco,
material €. 1.4404/316L, NiroSan®-F, material &. 1.4521, NiroTherm®**: material ¢. 1.4301/304
Rozmér trubky dle EN 10312 a DVGW GW 541 dle EN 10312, bez Skodlivych sloZek a dle zvlastnich pozadavki DVGW,

pracovni list GW 541

(viz kapitola 3.1)

*

maximalni provozni tlak u technickych plynt (stlaceny vzduch, argon, dusik, kysliénik uhlicity)
viz pfislusny montazni navod
*** nevhodné pro pitnou vodu

*%




Druhy trubek podle pozadovaného prutoku , popf. jmenovité Sifce:

NiroSan®@ | NiroSan®-F nerezové systémové trubky

Jmenovita Sitka Vnéjsi pramér Tloustka stény Hmotnost prazdné Hmotnost prazdné Obsah vody
DN mm mm trubky NiroSan® trubky NiroSan®-F I/m
kg/m kg/m

12 15 1 0,351 0,339 0,133
15 18 1 0,426 0,41 0,201
20 22 1,2 0,626 0,604 0,302
25 28 1.2 0,806 0,778 0,515
32 35 1.5 1,260 1,216 0,804
40 42 1.5 1,523 1,470 1,195
50 54 1.5 1,974 1,905 2,043
- 64 2 3,109 3,109 2,827
65 76,1 2 3,715 3,685 4,083
80 88,9 2 4,357 4,204 5,661
100 108 2 5,315 5,128 8,495

Nerezové systémove trubky NiroSan®-ECO

Jmenovita Vnéjsi prumér Tloustka stény Hmotnost prazdné Obsah vody
Sitka DN mm mm trubky NiroSan®-ECO [/m
kg/m

12 15 0.6 0,217 0,150
15 18 0,7 0,304 0,216
20 22 0,7 0,374 0,333
25 28 0.8 0,546 0,547
32 35 1.0 0,852 0,855
40 42 1.1 1,128 1,244
50 54 1.2 1,588 2,091
65 76,1 1.5 2,805 4,197
80 88,9 1.5 3,287 5,795

100 108 1.5 4,005 8,659




2.3 NiroTherm®-systémoveé tvarovky a systémove trubky z nerezové oceli

Lisovaci tvarovky jsou vyrobeny z nerezové oceli, material ¢. 1.4301/304. Systémové tvarovky NiroTherm®
maji zavit dle normy EN 10226, popf. ISO 7/1 (kov na kov tésnici spoj) s parovanim R/Rp. R znamena
.konicky vnéjsi zavit" a Rp znamena ,paralelni vnitrni zavit".

Systémové tvarovky NiroTherm® jsou vhodné pro pokladku do potéru nebo do jiného vihkého prostredi.
V porovnani s uhlikovou oceli odpada narocna izolace.

Systémové tvarovky NiroTherm® Industry jsou vhodné pro rozvody stlaceného vzduchu, chlazeni, topného
oleje a nafty

Prehled lisovaciho systému NiroTherm® z nerezové oceli,
material ¢.1.4301/304

Oblast pouziti Rozmér/jmenovity tlak/oznaceni
NiroTherm® * (série 91000)
- Upravena voda d=15-108 mm EPDM, barva: ¢erna d = 15-54 mm
- Topeni (napf- estrich) PN 16%** maximalni teplota: lisovaci stroje a Celisti
- Topeni -30°Cdo 120 °C bez omezeni

. (kratkodobé do 150 °C) d =64 - 108 mm
- Chlazeni

ECO 3/ECO 301

- Parni kondenzat (viz kapitola 3.1)

- UzZitkova a deStova voda
- Hasebni rozvody™

NiroTherm® Industry*
(série 98000)

- Stlaceny vzduch d=15-108 mm FKM, barva: Cervena d=15-54mm
— Solar PN 16" maximalni teplota: lisovaci stroje a Celisti
_ Chlazeni -20 °C do 200 °C bez omezeni
(podle média) d=76,1-108 mm

- Stlaceny vzduch .

R Solar do 200 °C ECO 3/ECO 301
~ Sypké hmota (kratkodobé 280 °C) (viz kapitola 3.1)
- Prlimyslové aplikace stalé proti olejiim
- Hasebni rozvody™ a smési vody, glykolu.
Materialy:

tvarové ¢asti: material €. 1.4301/304 dle EN 10088
Trubka: NiroTherm®**: material ¢. 1.4301/304 dle EN 10088
Rozmér trubky dle EN 10312 a DVGW-GW 541, lesklé a matné Zihani, pevnost na horni hranici

* maximalni provozni tlak u technickych plynt (napt. stlaceny vzduch, Argon, dusik, kysliénik uhli¢ity): 16 bar
** viz jednotlivé montazni navody

nevhodné pro pitnou vodu

% yyssi tlaky na dotaz

HXR

Dbejte na to, ze NiroTherm® nesmi byt pouzit v rozvodech pitné vody.




NiroTherm®-nerezove systémové trubky

Jmenovita Vnéjsi pramér Tloustka stény Hmotnost prazdné Obsah vody
Sitka DN mm mm trubky NiroTherm® [/m
kg/m

12 15 0.6 0,214 0,150
15 18 0,7 0,301 0,216
20 22 0,7 0,370 0,333
25 28 0.8 0,540 0,547
32 35 1.0 0,844 0,855
40 42 1.1 1,117 1,244
50 54 1.2 1,573 2,091
65 76,1 1.5 2,777 4,197
80 88,9 1.5 3,254 5,795
100 108 1.5 3,965 8,659

Dbejte na to, Ze systémové trubky NiroTherm® nesmi byt pouzity

v rozvodech pitné vody.

2.4 SANHA-Press -systémove tvarovky a trubky z medi

SANHA®-Press | PURAPRESS®-systémové tvarovky

VSechny systémové tvarovky SANHA®-Press (SANHA®-Press, SANHA®-Press Gas, SANHA®-Press Solar,
SANHA®-Press Chrom, SANHA®-Press White) jsou vyrobeny z médi a slitin médi. Médéné lisovaci tvarovky
se vyrabeji podle normy EN 12449 z materialu Cu-DHP, mat. ¢. CW024A, s pfihlédnutim normé EN 1254-1.
Tvarovky neobsahuji uhlikové filmy ani zbytky prostredku na zvyseni taznosti a zdaleka nedosahuji maxi-
malnich povolenych hodnot. Navic vlastnosti vnitfniho povrchu nepodporuji mikrobiologicky riist. Bronzové
lisovaci tvarovky se pouzivaji pro prechodoveé spojky a kromé lisovaci pripojky maji alespon jeden zavit. Jsou
vyrabény z materialu CuSn5Zn5Pb5-C podle EN 1982. Tvarovky se vyznacuji absenci vad, jako jsou stazeniny,
poréznost, trhliny ¢i rezidua po odlévani a formovani.

PURAPRESS®-systémové tvarovky jsou ze slitiny médi (bezolovnata kiemikata bronz, CuSi). Jsou pouzivany
jako pfechodové tvarovky pro médéné a nerezové trubky a maji zavit odpovidajici EN 10226, popf. ISO 7/1
Typ R/Rp. Lisovaci tvarovky a médéné trubky ( konform EN 1057, popt. DVGW GW 392) mohou byt pouzity

v kombinaci s nasledujici druhy nerezovych trubek SANHA:

B NiroSan®-F (1.4521 nickelfrei [ 444)
M NiroSan® ECO (1.4404 / 316L)

B NiroSan® (1.4404 [ 316L)

B NiroTherm® **(1.4301 / 304)




Tvarovky nejsou porézni, nemaji praskliny ani jiné vady, vyznacuji se vysokou kvalitou. Jsou vyrobeny z

hustého materialu.

Tvarovky vyrobni série PURAPRESS® jsou odolné proti ztraté pozinkované vrstvy a vzniku koroze. Jejich
pouziti znamena splnéni hygienickych pozadavkl a nabizi prémiové feseni.

Nejvhodnéjsi aplikace pro PURAPRESS® jsou rozvody pitné vody, topeni, chlazeni a stlaceného vzduchu.

Prehled tvarovek SANHA®-Press z médi a cerveného bronzu

Oblast pouziti

Rozmér/jmenovity tlak/oznaceni

Tésnéni

SANHA®-Press * (série 6000)
- Pitnd voda

- Upravena voda

- Topeni

- Chladici voda

- Uzitkova a deStova voda

SANHA®-Press Gas *
(série 10000/11000)

- Hoflaveé plyny
dle DVGW G 260

SANHA®-Press Solar *
(série 12000/13000)

- Solar
- Stlaceny vzduch
- Chladici voda

- Prlimyslové aplikace

Materialy:

d=12-108 mm
PN 16
Tvarovky bez dalSiho
barevného oznaceni

d=12-108 mm
PN 5/GT-PN 1
nepfipustné pro pokladku
do zeminy
PN 5
GT /PN 1

d=12-108 mm
PN 16

tvarové ¢asti: material ¢. CW024A ( Cu-DHP) dle EN 1254

Pfechodova tvarovka z CW724R bezolovanaté kfemikatd bronz popf. CC499K,

médéna trubka: material ¢. CW024A (Cu-DHP) dle EN 1057
Trubka: Rozmér trubky dle EN 1057 a DVGW-GW 392

* maximalni provozni tlak u technickych plynd (napf. stlaceny vzduch, Argon, dusik, kysli¢nik uhli¢ity): 16 bar

EPDM, barva: ¢erna
Maximalni provozni teplota:
-30°Cdo 120 °C
(kratkodobé do 150 °C)
Spliuji pozadavky KTW, ACS,
ATA, WRAS

HNBR ,barva: zluta
maximalni provozni teplota:
-20°Cdo 70 °C

Spliuji pozadavky

dle DVGW G 5614l

FKM, barva: ¢ervena
maximalni provozni teplota:
-20 °Cdo 200 °C

(dle média)

Solar do 200 °C
(kratkodobé 280 °C)

Stalé proti olejim, smési
vody, glykol

d=12-54mm
lisovaci stroje a Celisti
bez omezeni
d=64-108 mm

ECO 3/ECO 301

(viz kapitola 3.1)

d=12-54mm
lisovaci stroje a Celisti
bez omezeni

(viz kapitola 3.1)

d=12-54mm
lisovaci stroje a Celisti
bez omezeni
d=64-108

ECO 3/ECO 301

(viz kapitola 3.1)




Piehled tvarovek PURAPRESS® - bezolovnaty kiemikaty bronz

Oblast pouziti Rozmér/jmenovity tlak/oznaceni Tésnéni
PURAPRESS (série 8000)
- Pitna voda d=12-108 mm EPDM, barva: ¢erna d=12-54mm
~ Topeni PN 16 maximalni provozni teplota:  lisovaci stroje a Celisti
, Tvarovky bez dalSiho -30 °Cdo 120 °C bez omezeni
- Chlazeni . .
SHatent vaduch barevneho oznaceni (kratkodobé do 150 °C) d = 64 -108 mm
- Stlaceny vzduc ¢ -Si
/ Oznaceno Cu-Si Spliiuji pozadavky dle KTW,  ECO 3/ECO 301
ACS, ATA, WRAS (viz kapitola 3.1)
Materialy:

Tvarovky: kiemikaty bronz CuZn21Si3P (CW724R-DW)

Trubky: médéna trubka dle EN 1057 popf. DVGW GW 392, nerezova systémova trubka dle EN 10088 (NiroSan® a NiroSan®-ECO,
material ¢. 1.4404/316L, leskle a matné svafovan, pevnost na horni hranici NiroSan®-F,

material ¢. 1.4521, NiroTherm®, material ¢. 1.4301/304**

Povrch vnitfni trubky: rozmér dle EN 10312 a DVGW GW 541, dle EN 10312,

bez poskozeni, odpovidaji pozadavkiim DVGQW, pracovni list GW 541

* Zzbytkovy olej do max. stupnice 5
** nevhodné pro pitnou vodu

Médéné instalacni trubky
Meédéné trubky uréené pro spojovani, musi odpovidat normé EN 1057 a DVGW, pracovni list GW 392,
s minimalni tloustkou stény ( viz tabulka):

Médeéna trubka del EN 1057 v kombinaci
s SANHA-Press® /| PURAPRESS ®

Vnéjsi pramér/
tloustka stény (mm)

12 X X

14

15 X X

16

18 X

22 X
28 X
35

42

54

64
66,7 X
76,1 X
88,9

108 X

X X X X X X X X X
X X X X X
X X X X X

X X X X X

Respektujte narodni smérnice pro danou aplikaci.
Pouziti jinych rozméri konzultujte s technickymi poradci sanha@sanha.cz.




2.5 SANHA®-Therm systémové tvarovky a trubky z uhlikové oceli

SANHA®-Therm systémové tvarovky a SANHA®-Therm (DZ) systémové trubky

SANHA®-Therm systémové tvarovky

Lisovaci tvarovky jsou vyrobeny z nelegované, vné galvanicky pozinkované oceli, material ¢. 1.0034 (E 195).
Jednotlivé produkty jsou zhotoveny z Cu-DHP v navaznosti na EN 1254-1, material ¢. CW024A, dle EN
12449 vné opracovano, popf. slitina médi dle EN 1982, vné opracovano. Tésnéni EPDM ( SANHA-Therm série
24000) nebo FKM (SANHA-Therm Industry série 28000).

Lisovaci tvarovka SANHA®-Therm maji zavit dle EN 10226, popt. ISO 7/1 (tésnéni kov na kov) s parovanim
R/Rp, pficemz R je konicky vnéjsi zavit a Rp je paralelni vnitfni zavit..

Prehled lisovaciho systému SANHA®-Therm z nelegované oceli
(nevhodné pro pitnou vodu]

Oblast pouziti Rozmér/jmenovity tlak Tésnéni Naradi
oznaceni

SANHA®-Therm (série 24000)

- Topeni* d=12-108 mm EPDM, barva: ¢erna d=12-54mm
— Chlazeni PN 16 maximalni provozni teplota: lisovaci stroje a Celisti
_ SUCh»” Stlaéen»’l VZdUCh *% . -30 OC do 120 QC beZ Omezeni
X (kratkodobé do 150 °C) d=176,1-108
- Priimysl|
: ECO 3/ECO 301
- Sprinkler (viz kapitola 3.1)
- Solar ***

SANHA®-Therm Industry*
(série 28000)

- Topeni* d=12-108 mm FKM, barva: ¢ervena d=12-54mm
— Chlazeni PN 16 maximalni provozni teplota: lisovaci stroje a Celisti
~ Suchy stlageny vzduch -20 °Cdo 200 °C bez omezeni
. HT (dle média) d=76,1-108mm
- Pramysl
_ Solar do 200 °C ECO 3/ECO 301
~ Sprinkler (krétkodobé 280 °C) (viz kapitola 3.1)
- Solar ™** Stalé pro oleje, smési voda, glykol
Materialy:

Tvarové Casti: material ¢. 1.0034 (E 195) dle EN 10305, vné galvanicky pozinkovano dle DIN 50961,

Trubky: material ¢. 1.0034 (E 195) dle EN 10305, rozmér trubky dle EN 10305, vné galvanicky pozinkovano dle DIN 50961,
Sila mezi 7-15um (SANHA®-Therm systémova trubka).

SANHA®-Therm a SANHA®-Therm Industry systémové tvarovky byt v rozvodech topeni a stlaceného vzduchu pfimo
spojovany s NiroTherm® systémovymi trubkami, kdyZ jde o uzavieny systém, suchy a bez oleje.

*  SANHA®-Therm DZ jen do 45 °C

** Obsah zbytkového oleje s tésnénim EPDM do stupné 5;

s tésnénim FKM a SANHA®-Therm DZ trubka bez omezeni zbytkového oleje
viz specialni navody k montazi

HRXH T

jen ve spojeni se specialnim tésnénim FKM

*HX




SANHA®-Therm systémové trubky z nelegované oceli, material ¢. 1.0034 (E 195) dle EN 10305, vné
galvanicky pozinkovany, jsou dodavany v tyc¢ich 3 a 6 m. Trubky jsou pevné, zajistuji bezpecné a bezpecné
zalisovani.

SANHA®-Therm DZ systémové trubky z nelegované oceli, material ¢. 1.0034 ( E 195) dle EN 10305-3,
vné a uvnitf pozinkovany, jsou dodavany v ty€ich o délce 6m. Trubky jsou pevné, zajiStuji optimalni a
bezpecné zalisovani. K dispozici v rozmérech 22 - 108 mm.

U produkti SANHA®-Therm dbejte prosim na upozornéni

ohledné ochrany proti korozi (kapitola 1.2)!

Vybér druhu trubky v navaznosti na poZzadovaném pritoku, popf. jmenovité Sifce:

SANHA®-Therm Systemohr

Jmenovita Sitka Vnéjsi prumér Tloustka stény mm Hmotnost prazdné Obsah vody
D]\ mm trubky SANHA®-Therm kg/m I/m
10 12 1,2 0,320 0,072
12 15 1.2 0,408 0,125
15 18 1,2 0,497 0,191
20 22 1,5 0,758 0,284
25 28 1,5 0,980 0,491
32 35 1.5 1,239 0,804
40 42 1.5 1,498 1,195
50 54 1.5 1,942 2,043
65 76,1 2 3,655 4,083
80 88,9 2 4,286 5,661
100 108 2 5,228 8,495

2.6 3fit®-Press a 3fit®-Push: systémove tvarovky pro vicevrstvé trubky

3fit®-Press Pb-free a PPSU-systémové tvarovky (16 - 63 mm)

Tvarove ¢asti lisovacich tvarovek je zhotoveno z bezolovnaté kiemikaté bronzi CuSi z materialu CuZ'n21Si3P
(CW724R-DW). Vnitini tésnéni trubky je z dvojitého tésnéni EPDM. Toto spojeni pro ohebné trubky vyborné
dopliiuje kovova lisovana spojeni. 3fit®-Press Pb-free (série 25000) a PPSU (série 35000) systémové tvarovky
jsou oznaceny popisem ,SANHA 3fit®-Press. Jsou zkouSeny a povoleny DVGW a jinymi certifikacnimi insti-
tucemi. Systémové tvarovky jsou pouZzitelné v kombinaci se viemi trubkami MultiFit®-Flex, MultiFit®-PEX a
MultiFit®-PE-RT. Maji vyuziti v celé radé aplikaci.

Lisovaci tvarovky jsou lisovatelné s lisovacimi Celistmi s originalni konturou TH, B, F, H, U..

Tvarovky 3fit®-Press Pb-free (série 25000) jsou optimalni feSeni vzhledem k odolnosti proti korozi, nehrozi
ztrata pozinkovani a nejsou porovité (srovnatelné s ¢ervenou bronzi). Diky vysoké hustoté material( nevzni-
kaji pory. Cista a bezolovnata slitina zajistuje prémiové feseni z hlediska hygienickych pozadavkd. Tvarovky
3fit-Press PPSU ( série 35000) jsou ekonomicky vyhodné.




Prehled systému 3fit®-Press

Oblast pouziti Rozmér/jmenovity tlak Tésnéni
oznaceni

3fit®-Press PbFree* (série 25000)

- Pitna voda™ d=16-63 mm EPDM, barva: ¢erna d =16 mm-63 mm
- Topeni PN 16 (pfi 25 °C) Maximalni provozni teplota: lisovaci stroje s originalni
_ Chlazeni PN 10 (pfi 70 °C) -30°Cdo 70 °C konturou TH, B, H, F, U bez
_ (kratkodobé do 95 °C) omezeni
- Stlaceny vzduch ** ; ; . .
Pozadavky dle KTW splnény (viz kapitola 3.1)
3fit®-Press PPSU* (série 35000)
- Pitna voda™* d=16-32mm EPDM, barva: ¢erna d=16mm-32mm
- Topeni PN 16 (pfi 25 °C) Maximalni provozni teplota: lisovaci stroje s originalni
_ Chlazeni PN 10 (pfi 70 °C) -30°Cdo 70 °C konturou TH, B, H, F, U bez
_ (kratkodobé do 95 °C) omezeni
- Stlaéeny vzduch *** ; ; ) )
Pozadavky dle KTW splnényt (viz kapitola 3.1)

Materialy:

Tvarovky: material ¢. CW 724R-DW (CuZn21Si3P)

Trubka: Plastohlinikova trubka MultiFit-Flex dle DIN 16833-34, slozeni:

Vnitini material: PE-RT, stabiliza¢ni trubka: hlinikova vrstva; material vnéjsi vrstva: PE-RT popf. HD

Plastohlinikova trubka MultiFit-PEX se sklada z vnitini trubky PE_Xc a vnéjsi stény, mezivrstva je nepropustna pro kyslik (EVOH);
PN 6 ( pfi 70°C), umélohmotna trubka MultiFit-PE-RT s nepropustnou vrstvou pro kyslik (EVOH): PN 6

*

maximalni provozni tlak pro technické plyny (napf. stlaéeny vzduch, Argon, dusik, kysli¢nik uhli¢ity) : 10 bar
jen ve spojeni se systémovymi trubkami MultiFit-Flex
zbytkovy olej az do stupné 5

*%

*HK

3fit®-Push systémové tvarovky (16 - 20 mm)
Zasouvaci tvarovky jsou vyrabény ve velikostech 16 mm a 20 mm. T€lo tvarovky je ze slitiny médi, obal z
PPSU. Vnitini tésnéni zajistuje dvojity tésnici krouzek EPDM.

Prehled systéemu 3fit®-Push

Oblast pouziti Rozmér/jmepov’it{l tlak
oznaceni

3fit®-Push*
- Pitnd voda™ d=16-20mm EPDM, barva: cerna Bez pouziti lisovaciho naradi
- Topeni PN 16 (pfi 25 °C) maximalni provozni teplota: (zasouvaci systém)
— Chlazeni PN 10 (pfi 70 °C) -30°Cdo 70 °C

(kratkobobé do 95 °C)

SpInény pozadavky dle KTW
Materialy:

Tvarovky: CC499K ( CuSn5Zn5Pb2-C) dle EN 1282 a CW724R-DW

Trubka: Plastohlinikova trubka MultiFit®-Flex dle DIN 16833 - 34, sloZeni: vnitfni material: PE-RT;
Stabilizaéni trubka: hlinikova vrstva; vnéjsi material: PE-HD

plastohlinikova trubka MultiFit®-PEX slozena z vnitini trubky a vnéjsi vrstvy PE-Xc,

mezivrstva nepropustna pro kyslik ( EVOH), PN 6 ( pfi 70 °C)

*

maximalni provozni tlak pro technické plyny (napf. stlaceny vzduch, Argon, dusik, kysli¢nik uhli¢ity) : 10 bar
jen ve spojeni se systémovymi trubkami MultiFit-Flex
zbytkovy olej az do stupné 5

*%

HXR




Systémové trubky MultiFit®-Flex

Systémove trubka MultiFit®-Flex jsou vyrabény jako 5ti-vrstvé s vnitini trubkou z PE-RT, hlinikovou trubkou
svarovanou laserem natupo s vzduchotésnou vrstvou a vnéjsi trubkou z PE-HD, popf. PE-RT.Systémové trubky
MultiFit®-Flex maji mnohostranné vyuziti v rozvodech topeni a pitné vody ( odolnost proti korozi).

Vlybirat Ize z nasledujici nabidky trubek v zavislosti na poZzadovaném pratoku resp. zjiSténych hodnotach
jmenovite Sirky:

— Hygienicka plastova
vnitfni trubka

— Vzduchotésna
hlinikova vrstva

Robustni vngjsi
plastovy plast

Pojivo

MultiFit®-Flex systémova trubka

Jmenovita | Vnéjsi pramér | Tloustka Hmotnost prazdné

Sitka mm stény trubky MultiFit®-Flex

DN mm kg/m

10 12 1,2 0,320 0,072
12 15 1,2 0,408 0,125
15 18 1.2 0,497 0,191
20 22 1.5 0,758 0,284
25 28 1.5 0,980 0,491
32 35 1.5 1,239 0,804
40 42 1,5 1,498 1,195
50 54 1.5 1,942 2,043
65 76,1 2 3,655 4,083
80 88,9 2 4,286 5,661

100 108 2 5,228 8,495




MultiFit®-PEX systémova trubka
Pro oblast topeni a chlazeni nabizi SANHA také 5-ti vrstvou plastovou trubku MultiFit®-PEX. Tato trubka
se sklada s ozafenim sitovaného PE-Xc a specialni plastové kyslikové bariéry (EVOH).

— Sténa trubky z PE-Xc

— Vrstva pro pevny _adl
a odolny spoj bl

Ochranny plast z PE-Xc

Vzduchotésna vrstva

MultiFit®-PE-RT systémova trubka

Systémova 5ti-vrstva trubka PE-RT je vysoce kvalitni vyrobek s mnohostrannym vyuzitim v rozvodech
topeni a podlahového vytapéni. Trubka je vzduchotésna dle DIN 4726 a obzvlast ohebna. Trubky PE-RT jsou
pouzitelné pfi maximalni provozni teploté 90 °C a maximalnim provoznim tlaku 6 bar. Systémové trubky
MultiFit®-PE-RT jsou k dispozici v rolich o délce 400 m pro pouziti pfi pokladce podlahového vytapéni.

MultiFit®-PE-RT systémova trubka

Jmenovita | Vnéjsi primér Hmotnost prazdné
Sitka trubky MultiFit®-Flex
DN kg/m

10 16 2,0 0,091 0,113




2.7 PURAFIT®: Zavitové tvarovky z bezolovnaté kiremikaté bronzi
Zavitové tvarovky PURAFIT® (série 3000) jsou vyrobeny z bezolovnaté kiemikaté bronzi, material ¢.
CW724R-DW ( CuZn21Si3P). Slitina médi je dlouhodobé vhodna pro rozvody pitné vody, protoze

doslova ,nespliuje: material, ktery Zadné olovo neobsahuje, nemuze zadné olovo predat!

Zavitové tvarovky maji zavit dle EN 10226, popf. ISO 7/1 (spojeni kov na kov), parovani R/Rp. R
znamena ,konicky vnéjsi zavit" a Rp znamena ,paralelni vnitrni zavit".

K vyrovnani povrchovych nerovnosti se pouziva dodate¢ny té€snici material.

Pfi montazi je tfeba nanaset té€snici material jen v potfebném mnozstvi, tak aby vrsky zavitl byly
stale vidét.

Provozni podminky pro zavitoveé tvarovky
SANHA PURAFIT® z bezolovnaté kiemikaté bronzi

Rozmér Provozni tlak

Voda a vodni roztoky

1/4"...3/4" 25 bar do 120 °C
16 bar do 225 °C
1"..3" 16 bar do 120 °C

6 bar do 225 °C
Hoflavé plyny ( DVGW -G 260)
1/4"...3" 5 bar
Technické plyny (netoxické, nehoflavé)

1/4"...3" 16 bar [/ nach Anwendungsbereich

Provedeni zavitu: Zavit na trubce: R/Rp-zévit dle EN 10226,
upevriovaci zavit (UWM): G-zavit dle I1SO 228




2.8 Zavitové tvarovky +S+ z temperovaneé litiny

Cerné a pozinkované tvarovky z temperované litiny dle EN 10242, symbol A. Zavitové tvarovky SANHA j
sou vyrobeny dle symbolu ,A" dle normy EN 10242 z temperované litiny EN-GJMB-350-10 dle EN 1562.
Tvarovky jsou opatfeny pfipojovacim zavitem dle DIN EN 10226, popf. 1SO 7/1.

voevr

z pevné a extrémné odolné temperované litiny..

Provozni podminky pro SANHA zavitové tvarovky

+S+ z temperované litiny

Rozmér Provozni tlak

Voda a vodni roztoky
3/8"...4" 25 bar od =20 °C do 120 °C

Hodnoty od 1
20 °C do 300 °C

20 bar bis 300 °C
Technické plyny (netoxické, nehoflavé)
3/8"...4" 16 bar / dle oblasti pouZziti
Hoflavé plyny ( DVGW -G 260)
3/8"...4" 1 bar

Provedeni zavitu: Zavit na trubce: R/Rp-zévit dle EN 10226,
upevriovaci zavit (UWM): G-zavit dle I1SO 228

2.9 Tabulky ubytku tlaku pro kovové trubky a kompozitni trubky

Odpovidajici tabulky najdete na www.sanha.cz (ke stazeni).

2.10 2.10 Soucinitele ubytku tlaku (hodnoty zeta) systémovych tvarovek

Odpovidajici tabulky pro systémové tvarovky sériovych fad NiroSan®, SANHA®-Press, SANHA®-Therm,
PURAPRESS®, 3fit®-Press a 3fit®-Push jsou k dispozici na www.sanha.cz (ke stazeni).




2.11 Délkova roztaznost trubek

Rozvody trubek se roztahuji v zavislosti na materialu a koeficientu.
Pokud je rozvodu branéno v teplotné podminéné roztaznosti, miZe dojit k mechanickému poskozeni.
Rozvod trubek musi mit dostatek prostoru k roztaznosti, aby nedochazelo ke Skodam.

Teplotni roztaznost riiznych materialt

Material Koeficient teplotni Al [mm]
roztaznosti prol0 =10 m
a[10-6K-1] AT =50K
(20 bis 100 °C)
Nerez 16,5 8,3
Méd 16,6 8,3
Pozinkovana kovova trubka 12,0 6,0
Kompozitni trubka 23,0 11,0
MultiFit®-Flex 23,0 11,0
MultiFit®-PEX 200,0 100,0

K vyrovnani délkovych zmén je ¢asto vyuzita pruznost rozvodu trubek. V misté zmén sméru trubky je
nutné dodrzet spravné a dostacujici ohyby.

Zakladni princip: mezi dvéma pevnymi body musi byt

dostatecny prostor pro roztaznost.

Pokud neni zajisténa dostatecna teplotni roztaznost, musi byt pfi montazi pocitano se zabudovanim
specialnich stavebnich dilG, napf. kovovych kompenzator(. V pripadé dostatecného prostoru miize byt
pouzit kompenzator U.




Pri pokladce pod omitku je nutno zajistit bezpecny prostor pro teplotni roztaznost, nebot rozvody s elas-
tickym chloridovym materialem jsou silné€ obaleny. Pfi stropnich montazich - pokud nejsou posazeny pevné
body - je nutné peclivé obalit a vypodlozit.

Teplotni roztaznost kovovych trubek ([mm])

Teplotni diference (K)

ek Ty [ oo | Poommiont |
30 50 70 30 50 70 30 50 70

1 0,50 0,83 1,16 0,50 0,83 1,16 0,36 0,60 0,84
5 2,48 4,13 5,72 2,48 4,13 5,72 1,80 3,00 4,20
10 4,95 8,25 11,55 4,95 8,25 11,55 3,60 6,00 8,40

Nakres montaze axialniho kompenzatoru




2.12 Roztece upevneéni potrubi

Rozvody trubek mohou byt upeviovany do zdi béznymi sponami a uchyty, nesmi byt pfichyceny
k jinym rozvoddm. Uchytyjsou opatreny gumovou vyplni, aby nedochazelo k rusivym zvukim. Roztece
mezi jednotlivymi uchyty jsou uvedeny v nasledujici tabulce.

Maximalni rozte¢ pro upevnéni plastohlinikoveé trubky

Vnéjsi pramér

trubky . ;
o Studena voda Tepla voda

16 600 250
>16do <20 700 300
>20do <25 800 350
>25do < 32 900 400
> 32do <40 1.100 500
> 40 do < 50 1.250 600
> 50do < 63 1.400 750
>63do<75 1.500 900
>75do <90 1.650 1.100
90 do < 110 1.850 1.300

Maximalni roztece pro upevnéni kovovych trubek

Rozvody trubek mohou byt upeviiovany do zdi béznymi sponami a uchyty, nesmi byt pfichyceny k jinym
rozvodam. Uchyty smi byt pfipevnény pouze na trubku, nikdy ne na tvarovku. Dilezité je dodrzovat roztece u
rozdvojeni rozvodu, aby nevznikaly nechténé pevné body. Pfistroje a pfipojeni pfistrojd jsou v rozvodu

také pevné body.

L,




Maximalni roztece pro upevnéni kovovych trubek

d Rozte¢ pro upevnéni Rozte¢ pro upevnéni
[mm] v horizontalnim ve vertikalnim
Médéna trubka dle Nerezova trubka dle rozt(;du* rovaozdu**
EN 1057 / EN 10312 / [m] [m]
DVGW GW 392 DVGW GW 541
12 - 1,00 1,50
15 15 1,20 1,80
18 18 1,20 1,80
22 22 1,80 2,40
28 28 1,80 2,40
35 35 2,40 3,00
42 42 2,40 3,00
54 54 2,70 3,60
64 64 3,00 3,60
66,7 - 3,00 3,60
76,1 76,1 3,00 3,60
88,9 88,9 3,00 3,60
108 108 3,00 3,60

* Roztece médénych trubek se mohou lisit v zavislosti na rdznych tloustkach zdi a jeji pevnosti.

2.13 Pripustné polomeéry oblouku

Nerezove*, médéné a uhlikové trubky mohou byt pomoci vhodného naradi ohybany zastudena do urcitych
uhlG. Povoleny radius, ktery je nutno dodrzet, je pro SANHA systémové trubky z nerezu a nelegované oceli
r=3,5 x d a pro médeéné trubky r=3 x d. Je nutné dbat na to, aby po ohybu zlistala dostate¢na délka trub-
ky pro dalSi zpracovani. Vyrobce ohybaciho pristroje je zodpovédny za bezpecny vysledek ohybu, pokud je
prekrocen vyse uvedeny povoleny radius. SANHA systémové trubky do rozméru 28 mm mohou byt ohybany
zastudena.

MultiFit®-Flex, MultiFit®-PEX a MultiFit®-PE-RT spojovaci trubky mohou byt ohybany ru¢né, pruzinou nebo
ohybacim pfistrojem. Minimalni radius ohybu s pomoci r= 2 x d a bez pomoci r = 5 x d musi byt dodrzen
(nesmi byt mensi). Trubka nesmi byt po zalisovani ohnuta v délce 1 x d (vnéjsi pramér).

Ohyb zatepla neni u nere-
Piehled polomért ohybu - MultiFit®-Flex zovych a uhlikovych trubek

povolen. V rozvodech pitné
vody nesmi byt médéné trubky

Rozmér ohne bez pomoci ohybu mit s pomoci ohybu

16 mm 5xd 80 mm 2xd 32 mm
rozméru 28 mm ohyban
20 mm 5xd 100 mm 2xd 40 mm do rozméru 28 : yba ¥
zatepla.
26 mm 10 x d 260 mm 5xd 130 mm
32 mm - - 5xd 160 mm
40 mm - - 5xd 200 mm
50 mm - - 5xd 250 mm

63 mm - - 5xd 315 mm * jen NiroSan® a NiroSan® F




2.14 Prostorové naroky

V nasledujicim nakresu a v tabulce jsou k nahlédnti pozadované vzdalenosti od zdi, v rozich a Stérbinach.
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Minimalni rozte¢ mezi dvéma zalisovanymi spoji Minimalni vzdalenost od zdi

(viz nasledujici tabulka) (viz nasledujici tabulka)

Minimalni roztece

Vnéjsi prumér trubky Jmenovita Sitka Minimalni vzdalenost

mm

15
18
22
28
35
42
54
64
66.7

76.1
88.9
108

DN

100

mm

60
60
60
60
60
60
60
60
60
60
60
60



3. Vznik lisovaného spoje
3.1 Doporucené naradi

3.1.1 VSeobecné pozadavky

SANHA jako jediny vyrobce lisovacich systém( prebira zaruku za té€snost zalisovaného spoje nezavisle na
vyrobci lisovaciho naradi, pokud lisovaci stroje a Celisti spliuji nasledujici pozadavky:

B Lisovaci naradi musi byt udrzovano v souladu s pfislusSnymi pokyny vyrobce.
B Kompaktni lisovaci stroje (do priméru 28 mm vcetné) musi vyvinout minimalni lisovaci silu 18 kN.

B Konvenc¢ni a elektronické lisovaci stroje (do priméru 108 mm véetné) musi vyvinout minimalni
lisovaci silu 30 kN.

M Lisovaci Celisti a smy¢ky typu M-MM na spoje kovovych trubek do priméru 54 mm véetné musi
mit originalni profily SA, M nebo V.

B Lisovaci Celisti a smycky typu M-MM na spoje kovovych trubek o priméru pres 54 mm musi mit
originalni profily SA nebo M.

M Lisovaci Celisti na spoje u systému 3fit-Press Pb-free a PPSU do priméru 32 mm véetné musi mit
originalni profily TH, B, F, H, U. Pro primér 40 mm smi byt pouZit pouze profil TH.

B Musi byt dodrzovany montazni predpisy SANHA pro zpracovavany systém.

B Pouziti lisovaciho naradi a lisovaciho stroje se musi fidit pokyny vyrobce, predevsim pak pouziti
naradi a stroje od rlznych vyrobc0.

B Pouziti lisovaciho naradi a lisovaciho stroje rliznych vyrobcl je moZzné vyhradné s povolenim
daného vyrobce.

B Kompatibilita nafadi neplati pro specialni aplikace, napf. hasebni rozvody a primyslové aplikace.
Zde smégji byt pouzity pouze vysokotlaké lisovaci stroje a lisovaci klesté. Kontaktujte nase technické
poradce (00420 604 105 031).




3.1.2 Lisovaci naradi SANHA - kovové a plastohlinikové spoje

Kazdy lisovaci stroj SANHA je opatfen kulatou udrzbovou plaketou. Ze znaceni
na plaketé vyplyva, kdy je opé€t nutné zaslat stroj k provedeni udrzby firmé
Novopress nebo odbornému servisnimu stredisku autorizovanému touto firmou.
Pfi pravidelné udrzbé ( jednou ro¢né) se zaruka prodluzuje na tfi roky. v q
U lisovaciho naradi jinych poskytovatelt systému resp. jinych vyrobcl je tieba e @
kontrolu a udrzbu provadét podle jejich udajl - pfinejmensim vsak jednou ro¢ng.

Lisovaci Celisti jsou namahany zna¢nymi oscilujicimu silami. To mize v krajnim pfipadé

vést k unavé materialu, pfinejmensim vSak k vyraznému opotrebeni - pfedevsim ¢epu. Ke spolehlivému
vylouceni nebezpecnych urazi pravidelngé nechat kontrolovat. Lisovaci €elisti jsou opatfeny udrzbovou

plaketou, na které je vyznaceno datun nasledujici kontroly. Pri pravidelné udrzbé lisovacich Celisti a |
isovacich klesti SANHA (jednou ro¢né) se zaruka prodluzuje na 5 let.

550

Zasadnég treba rozliSovat mezi konvencnim a elektronicky fizenym zalisovanim. U konvencniho lisovani

se jedna o lisovaci postup, pfi némz je stale stejnym zplGsobem vynakladana tataz sila. Oproti tomu pfi
elektronicky fizenym zalisovani dochazi prostrednictvim Cipu integrovaného do lisovaci Celisti, ktery
komunikuje s elektronikou lisovaciho stroje, k optimalizaci sily a tim k Setrn€jSimu zachazeni s materialem
nastroje, tvarovky i trubky. Pfedevsim u mensich priméri to vede k podstatném prodlouZeni Zivotnosti liso-
vaci Celisti a lisovaciho stroje.

3.2 Spoje kovovych trubek

Postup vzniku lisovaného spoje je pro vSechny lisovaci systémy SANHA stejny. Nasledujici popis zobrazuje
vznik pevného a trvanlivého spoje lisovaciho systému NiroSan. Predpokladem pro spolehlivy lisovany spoj
jsou Cisté konce trubek. Vné€jsi povrch trubky nesmi v misté spoje vykazovat zadné Skrabance, naruseni a
jiné poskozeni.

(

r

UPOZORNENI!

* Neni povoleno opakované lisovani jiz zalisovanych komponentu.

® Pro montaz pevnych hasebnich rozvodi smi byt pouzito lisovaci nafadi uvedené
ve specialnim montaznim navodu. Maximalni provozni tlaky jsou k dispozici v
certifikatu VdS.

¢ Neni povoleno dodatec¢né oznaceni hloubky zasunuti trubky, popf. vné€jsiho konce
tvarovky.

e K lisovani smi byt pouzity pouze lisovaci stroje, které jsou prisluSnym vyrobcem
pravidelné kontrolovany a jsou v technicky bezchybném stavu.




3.2.1 Rozmér d= 12 az 35 mm [ lisovany spoj lisovacimi ¢elistmi)

0 Trubky zkracujeme kolmo jemnozubou pilkou
na kov nebo délime trubkorezem..

~ R
UPOZORNENI!

Rychlost fezu nerezovych trubek musi byt
nizka, tak aby vysokou teplotou nedoslo

k naruseni nerezového materialu. Nesmi
byt pouzito fezné kolecko nebo trubkorez,
kterym se Fezaly jiné Zelezné materialy.

\, 4

9 Konce trubek vné i uvnitf zbavte otfepl a peclivé
zacistéte.

e Hloubku zasunuti stanovte pomoci Sablony a fixou
oznacte na trubce nebo na vnéjSim konci lisovaci
tvarovky. Oznaceni musi byt vodéodolné.

0 Provedte kontrolu tésniciho krouzku v lisovaci
tvarovce SANHA:
- spravna poloha tésniciho krouzku
- necistoty
- poruseni




6 Konec trubky nebo vné€jsi konec lisovaci tvarovky
zlehka vsunte za soucasného otaceni a tlaku az
na doraz. Okraj tvarovky musi souhlasit se znackou
na trubce nebo na vné€jSim konci lisovaci tvarovky.

e Vlyberte lisovaci Celist odpovidajici rozméru tvarovky
a dbejte na Cistotu lisovacich ploch. Nasledné otevrete

—_— "_‘f’__a
a radné uzavrete Cepy v pfislusném lisovacim stroji. ﬁﬂi...l.' i

0 Lisovaci naradi nasadte na konec pro lisovani, otevrete
lisovaci Celist a nasadte ji kolmo na tvarovku SANHA,
tak aby vybrani tvarovky zabiralo do drazky lisovaci
Celisti.

@ Proces lisovani zahajite stisknutim tlacitka START.
Tlacitko je treba podrzet po dobu 3 sekund. Proces
lisovani probiha a nelze ho prerusit predcasné. Je tak
zajisténo zhotoveni trvale tésného spoje.

@ Po ukonceni lisovani otevrete lisovaci Celisti a
odeberte je ze spoje. V pripadé nebezpeci je mozno
lisovaci proces prerusit nouzovym vypinacem™.

* Po provedeni resetu nouzového stavu je
tfeba spoj dolisovat nebo pFipadné provést
nové zalisovani spoje.




3.2.2 Rozmeéry d=42 mm az d= 88,9 mm
[Lisovani spoje pomoci lisovacich smyéek a mezicelisti]

U rozméri d=42 mm do d= 88,9 mm jsou pouzivany lisovaci smycky. Montaz probiha stejné
jako v kapitolech 3.2.1 ,rozméry d=12 mm do d= 35 mm ( Lisovani s lisovacimi ¢elistmi) pro
body 1 az 5. Dale se pfi rozmérech d=42 mm do d= 88,9 mm pokracuje body 9 az 13..

9 Zvolte lisovaci smycky podle rozméri tvarovky a
dbejte na Cistotu ploch smycek. Aby byla zajisSténa
bezvadna funkce lisovacich smycek, musi byt kluzné
segmenty pohyblivé. Dbejte, aby ve vychozi poloze
tvorily znacky na kluznych segmentech a miskach jed-
nu osu. Nasledné pfilozte lisovaci smycku na tvarovku
SANHA, tak bych vybrani tvarovky zabiralo do drazky
lisovaci smycky. Lisovaci smycky v rozmérech d=64
mm do d=88,9 mm maji navadéci liStu, ktera ukazuje
smér lisovani na trubce nebo na vnéjsim konci lisovaci
tvarovky.

Lisovaci smycky musi tésné priléhat na tvarovku.

@ Zvolte odpovidajici lisovaci mezicelisti.
U elektronicky rizeném lisovani vlozte mezicelisti
6931.4 nebo bez elektroniky fizeného lisovani vloz-
te mezicelisti ZB 203 ( SANHA katalog ¢. 6931.4 pro
d=42mm a d=54mm), oteviete a fadné uzavrete Cepy.

@ Mezicelist otevrete stlacenim pak Celisti dold a nasa-
dite na lisovaci smycku, tak aby chapadla mezicelisti
zabirala do ¢epu lisovaci smycky. Zkontrolujte, zda
se vnejSi okraj tvarovky prekryva se znackou hloubky
zasunuti.




Zalisovani zahajite stisknutim tlacitka Start. Tlacitko
je treba drzet po dobu 3 sekund. Proces zalisovani
bézi automaticky a nelze jej prerusit predcasné. Je
tak zajisténo zhotoveni trvale tésného spoje.

Po ukonceni lisovani sejméte lisovaci naradi ze spoje.
V pfipad€ nebezpeci Ize proces zalisovani prerusit
stisknutim nouzového vypinace®.

Lisovaci smycky uvolnéte ze spoje roztazenim obou
pohyblivych segmenta.




3.2.3 Rozmér d=108 mm
( Lisovany spoj pomoci lisovacich smycek a dvou mezicelisti ])

U rozméru d=108 mm se pouzivaji lisovaci smycky a dvé riizné mezicelisti. Montaz je popsana v kapitole
3.2.1 ,rozméry d=12mm do d=35mm ( Lisovany spoj pomoci lisovaci Celisti) v bodech 1 az 5. U rozmér0 d
=108 mm se dale postupuje podle navodu v bodech 14 az 18.

@ U lisovaci smycky priméru d=108 mm dbejte na Cisté
a kluzné plochy. Dbejte na to, aby ve vychozi poloze
tvorily znacky na kluznych segmentech a miskach
jednu osu. Nasledné priloze lisovaci smycku na lisovaci
tvarovku SANHA, tak aby vybrani tvarovky zabiralo do
drazky lisovaci smycky. Navadéci liSta ukazuje smér
lisovani na trubce nebo na vng&jSim konci lisovaci
tvarovky. Zavrete lisovaci smycku. Pfitom zamykaci
sponu zasunte do zasouvacich ¢epl. Dbejte na to, aby
lisovaci smycka tésné priléhala k tvarovce.

@ Zvolte velikostné vhodnou mezicelist. U elektronicky
rizeného lisovani viozte mezicelist do lisovaciho stroje, ==
¢epy musi byt fadné otevieny a uzamceny.

@ Nasledné pootocte lisovaci smycku, tak abyste mohli fadné
nasadit lisovaci stroj. MeziCelist otevrete stlacenim pak celisti
dolli a nasadite na lisovaci smycku, tak aby chapadla mezicelisti
zabirala do ¢epu lisovaci smycky. Zkontrolujte, zda se vn&jsi okraj
tvarovky prekryva se znackou hloubky zasunuti.




@ Zalisovani zahajite stisknutim tlacitka Start. Tlacitko je treba
podrzet po dobu 3 sekund. Proces zalisovani bézi automaticky
a nelze jej prerusit predcasné. Je tak zajiSténo zhotoveni trvale
tésného spoje. Po zalisovani sejméte lisovaci naradi - otevreni
mezicelisti z lisovacich smycek. Nasleduji postup se fidi podle
popisu v bodech 7 az 9 s meziCelisti ZB 322.V pripadé nebezpedi
je mozno proces zalisovani prerusit pouzitim nouzového tlacitka™.

* Po provedeni resetu nouzového stavu je
treba spoj dolisovat nebo pripadné proveést
nové zalisovani spoje.

@ Spoj je zalisovan a stazenim zamykaci spony uvolnéte lisovaci
smycku. Pfitom z protilehlé strany vytlacte zasouvaci Cepy.

Lisovaci smycka miiZze byt ze spoje odstra-
néna pouze tehdy, pokud byly pouzity obé
lisovaci meziéelisti (ZB 321 a ZB 322).




3.3 Trubkové spoje se systémovymi lisovacimi tvarovkami 3fit®-Press
3.3.1 Rozmeéry do 32 mm
o Systémovou trubku MultiFit®-Flex, MultiFit®-PEX a

MultiFit®-PE-RT zakracujte nizkami na trubky nebo
vhodnym trubkorezem kolmo na stfedovou osu.

9 Podle priméru trubky zvolte vhodné kalibrovaci nafadi
a za peclivého otaceni ve sméru hodinovych rucicek
ho zcela zasunte do trubky. Timto zplisobem se konec
trubky v jediném kroku soucasné kalibruje a zapravi.
Vzniklé trisky po dokonceni ukonu odstrante z konce
trubky.

e Zkontrolujte Cistotu fezu a bezvadné odhrotovani
(musi byt zfetelna hrana zkosena pod Uhlem 15°).

(

UPOZORNENI!

Zkoseni musi byt obézné, tim se zamezi
vytrzeni O-krouzku.

Q Odpovidajici tvarovku nasunte na trubku az k dorazu.
Volna vzdalenost od zakladniho télesa Cini cca 1 mm.
Spravnou polohu trubky ovéfte otvorem v lisovaci
objimce - trubka musi dosahovat k dorazu tvarovky!
Na plastovy krouzek tvarovky nasadte lisovaci Celist se
Sirokou drazkou.




6 Zapnéte lisovaci naradi - zalisovani je uspé€sné teprve
v okamziku plného sevreni Celisti.
Vruby po lisovani museji byt stejnomérné a
obsahnou cely obvod.

G Kontrola zalisovani
Minimalni hloubka zasunuti trubky je patrna
v kontrolnim otvoru objimky. Na vngjsi stran¢
lisovaci objimky jsou patrna dvé rovnobézna
kruhova zalisovani. Mezi nimi je zfetelny val.

3.3.2 Rozmeéry 40, 50 a 63 mm

U rozmérd od 40 do 63 mm nesmi byt pouzity lisovaci smycky s profily B a H. Montaz se nejdfive provadi
postupem popsanym v ¢asti 3.3.1 ,rozméry do 32 mm", kroky 1-3. Pro rozméry 40 mm az 63 mm se pak
pokracuje v bodech 7-11.

0 Zvolte velikostné vhodnou lisovaci smycku. Dbejte
na to, aby znacky na kluznych segmentech a mis-
kach tvofily jednu osu. Poté lisovaci smycku nasadte
na lisovaci tvarovku SANHA, tak aby Siroka drazka
dosedla na plastovy krouzek. Zavrete lisovaci smycku.
Zamykaci sponu pfitom zasunte do Cepu. Dbejte, aby
lisovaci smycka tésné priléhala k tvarovce. Nasledné
pootocte lisovaci smycku, tak abyste mohli fadné
nasadit lisovaci stroj.

@ Vyberte rozmérové odpovidajici mezicelist. Do
elektronického lisovaciho stroje je to pro rozméry
40 mm az 63 mm meziCelist resp. do konvenc-
niho lisovaciho stroje mezicelist ZB 203 ( katalog
¢. 6930 ). Mezicelist vloZte do lisovaciho stroje a
uzamknéte Cepy.




0 Mezicelist oteviete stlacenim pak Celisti doll a nasa-
dite na lisovaci smycku, tak aby chapadla mezicelisti
zabirala do ¢epl lisovaci smycky. Zalisovani zahajite
stisknutim tlacitka Start. proces zalisovani nelze preru-
Sit predCasné. Je tak zajisténo zhotoveni trvale tésného
spoje. V pripadé nebezpedi |ze proces zalisovani prerusit
stisknutim nouzového vypinace™.

* Po provedeni resetu nouzového stavu je
treba spoj dolisovat nebo pripadné provést
nové zalisovani spoje.

@ Stazenim zamykaci spony uvolnéte lisovaci smycku.
Pritom z protilehlé strany vytlacte zasouvaci Cepy.

@ Kontrola zalisovani
Minimalni hloubka zasunuti trubky je patrna v
kontrolnim otvoru objimky. Na vnéjsi strané liso-
vaci objimky jsou patrna dvé rovnobézna kruhova
zalisovani. Mezi nimi je zfetelny val..




3.4 Trubkové spoje se systémovymi zasouvacimi tvarovkami 3fit®-Push

@ systémovou trubku MultiFit®-Flex a MultiFit®-PE-RT
zakracujte nlizkami na trubky nebo trubkofezem kolmo
na stfedovou osu.

9 Podle priméru trubky zvolte vhodné kalibrovaci
naradi a za peclivého otaceni ve sméru hodinovych
ruCicek ho zcela zasunte do trubky. Timto zplsobem
se konec trubky v jediném kroku soucasné kalibruje a
zapravi. Vzniklé trisky po dokonceni ukonu odstrante
z konce trubky.

9 Zkontrolujte Cistotu a bezvadné odhrotovani konce
trubky (musi byt zfetelna hrana zkosena pod Ghlem
15°), kulaty tvar trubky a nejmensi vnitini primér
(12mm u DN 10, 16 mm u DN 15).

(

UPOZORNEN:I!
Zkoseni musi byt obézné, tim se zamezi
vytrzeni O-krouzku.

Q Odpovidajici tvarovku nasadte na trubku rovnobézné
s jeji osou az po doraz.

-
UPOZORNENI!

Tvarovku zasouvejte v roviné€ s osou trubky,
aby se vyloucdilo vysunuti prvniho tésniciho
krouzku.




e Zkontrolujte, zda je trubka viditelna v priizoru zasouvaci
tvarovky.

(

UPOZORNENI!

Trubka musi byt zasunuta nadoraz. Kontrola
probéhne v priuzoru tvarovky.

0 Po provedeni zkousky tésnosti/tlakové zkousky
zkontrolujte, zda uz trubka neni vidét v priizoru
zasouvaci tvarovky, protoze jen v takovém se
aktivovala funkce LF a je zajiSténa trvala tésnost
spoje.




Technickeé udaje k vyrobkiam
a montazi

SANHA

To sedi.

Bezpecnost na Vasi strane
SANHA Vam nabidne presvédcivé argumenty

V nasem rodinném podniku nasledujeme jednoduché pravidlo: kazda trubka a kazda tvarovka musi zakazni-
kovi nabidnout uzitek a jistotu, a to za rozumnou cenu. Je to nas pozadavek a zaroven nejlepsi zpétna vazba
od zakaznika.

Jsme specialisté na systémové rozvody trubek a nabizime rozsahly sortiment vsech béznych spojovacich
prvky a aplikaci. V nasi nabidce jsou osvéd¢ené montazni systémy, ale samozrejmosti jsou také novinky.

A proto: SANHA. To sedi.

Vyhody:

€ Kompatibilita nafadi
Systémové tvarovky SANHA mohou byt lisovany vsemi béznymi originalnimi lisovacimi profily -
zarucujme plnou zaruku. Ziskate jistotu, Setfite naklady a ¢as.

© Siroky sortiment
SANHA nabizi vSechny bézné materialy, spojovaci techniku a rozméry pfi nejvyssi kvalité. Komplexné
nabizime sortiment, poradenstvi a zkuSenost - od specialisty na rozvody trubek.

e Bezpecnost
SANHA ma vSechna dlleZita povoleni a certifikaty, stejné tak dohody o zéruce s urady ZVSHK, BHKS

a VDFK. Vase bezpecnost je nasim cilem.

0 Servis

SANHA nabizi kompletni servis, jaky opravdu potrebujete: obchodni zastupci, odborna skoleni produktl u
Vas, technické poradenstvi, hotline, planovaci servis a v neposledni fadé také bezplatné vypljceni naradi.

SANHA - zastoupeni pro Ceskou republiku a Slovensko
Ing. Lubomir Janicek - Mobil: +420 603 891 195 - E-mail: mail_sanha@sanha.cz

Obchodné-technicky poradce
zapadni a jizni Cechy

Pavel Hejko

Mobil: +420 777 844 260

E-mail: hejko@sanha.cz

Obchodné-technicky poradce
stfedni a severni Cechy
Radovan Kulik

Mobil: +420 731 171 597

E-mail: kulik@sanha.cz

SANHA GmbH & Co. KG - Im Teelbruch 80 - 45219 Essen, Deutschland - Tel.: +49 2054 925-0 - Fax: +49 2054 925-250 - info@sanha.com

www.sanha.cpm

Obchodné-technicky poradce
vychodni Cechy a severni Morava
Lukas Haloda

Mobil: +420 731 508 110

E-mail: haloda@sanha.cz

Obchodné-technicky poradce
jizni Morava

Petr Kedzior

Mobil: +420 604 105 031

E-mail: kedzior@sanha.cz

Obchodné-technicky poradce
zapadni a jizni Slovensko
Magr. Juraj Slamka

Mobil +421 902 404 533

E-mail: slovensko@sanha.cz

Obchodné-technicky poradce
severni a vychodni Slovensko
Jaromir Lietavec

Mobil: +421 908 460 860

E-mail: lietavec@sanha.cz

©

|
o

|
=}
~
=
=
=)
S
=}
EL
=

Technické zmény a chyba tisku vyhrazeny.




