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1. Technika obecneé

Nasledujici poznamky a informace jsou pouze doporuceni,
instalace. Stavajici normy, pravni strukturalni podminky a
uznané technické pravidla musi dodrzet zpracovatel. Za
nespravnou dopravu, skladovani, zpracovani nebo
zachazeni SANHA neruci a nepfebira zodpovédnost.

1.1 Skladovani a doprava

Béhem skladovani a dopravy je tfeba zabranit poskozeni,
znecisténi a u nerezovych materialt kontaktu se Zelezem a
nelegovanou oceli. Proto se napfiklad doporuCuje, pfi
dopravé nakladnim autem, pokryt loZnou plochu félii, pro
pfipad Ze zde byli pfedtim pFfepravovany trubky nebo
stavebni sou¢astky z nelegované oceli. Navic by se mély
trubky a tvarovky vzdy skladovat v suchém a bezprasném
prostfedi

1.2 Vnéjsi ochrana proti korozi

Odolnost SANHA komponent( (tvarovek a trubek) vigci
korozi ¢ini v mnoha pFipadech vnéjsi ochranu vici korozi
zbyte€nou (dbejte prosim na specialni pokyny pro izolaci
uhlikové oceli). Pfesto muze byt v zavislosti na teploté
prostfedi a / nebo na teploté média potfebna dodatec¢na
vnéjSi ochrana proti korozi, aby se zabranilo napadeni
korozi. Obzvlast tfeba davat pozor na agresivni slozky v
atmosféfe a na mozné vytvoreni kondenzatu na vnéjsim
povrchu trubek.



Specialni zpracovatelske pokyny pro zabraneni

vzniku koroze v systemu SANHA® Therm

Nase systémy potrubi a systémové tvarovky SANHA®-

-Therm jsou vyrobeny z mékké oceli E 195 (RST 34-2) s

Cislem materialu 1.0034 podle DIN EN 10305-3 s pozinko-

vanim vnéjSiho povrchu trubky (pfi trubkach DZ dodate¢né

s vnitfnim pozinkovanim) podle DIN 50961 a s minimalni

tloustkou 8 um. PFi nasledujicich procesech, které plsobi

na systém delSi dobu, je musi zpracovatel dodate¢né

chranit:

 Vystaveni zvySené vlhkosti okolni atmosférou a/nebo
stavebnimi materialy

» Slozky zpusobujici korozi v okolni atmosféfe a/nebo ve
stavebnich materialech

V takovych pfipadech by zpracovatel mél podle pracovni
tabulky AGI Q 151 opatfit systém dodateénym vodotésnym
antikoroznim natérem bez péru. V praxi se také osvédcily
izolanty s uzavienymi dutinami nebo izolace z mineralnich
vlaken potazené hlinikem.

4 N\
Nase doporuceni:

Pri prekladani pod potéry nebo ve vihké atmosfére mize byt pot-
rubi z uhlikové oceli pouzité pouze tehdy, pokud se diky vhodnym
opatfenim zarucené dokaze vyloucit delSi vystaveni vngjsi plochy
systému vihkosti.

Pokud neni mozné jednoznacné vyloucit pasobeni vihkosti a/nebo
se musi dodrzet ekonomické pozadavky, doporucujeme pouziti
naseho potrubniho systému z nerezoveé oceli NiroTherm®. Tento
systém je slozen z neobycejné ekonomickych systémovych trubek
z nerezove oceli NiroTherm® a systému lisovacich tvarovek s Cis-
lem materialu 1.4301 / 304.




1.3 Izolace potrubi

Izolace potrubi je zavisla na pfislusné aplikaci, hlavné
vzhledem k tloustku izolace. Tloustky izolace ma zpracova-
tel vybrat, vzhledem k oblasti pouziti, odpovidajic pravnim
pozadavkim a standardim.

1.4 Nulova vzdalenost v Sachteé

SANHA nabizi praktické feSeni pro prelozeni uvnitf
instalacnich Sachet v nulové vzdalenosti nejen u kovovych
trubkovych systémech, ale i u zvuk pohlcujicim drenaznim
systému (informace o montazi MASTER 3 s. na
www.sanha.com).

Planovani a realizace putrubnych systému je obtizny ukol.
To plati zejména pfi ochrané pfed pozarem, protoZe pravé
zde jde v pfipadé poSkozeni o zdravi, Zivot i vysoké
ekonomické naklady. Nejmensi rozestupy mezi otvory
stavebnich sou€astek a mezi systémy potrubi stanovil
némecky institut pro stavebni techniku (DIBt). Dale jsou
tam pozadavky stavebnich pfedpist zemi a MLAR.

Se systémy SANHA NiroSan®, NiroSan® Eco, NiroSan®
SF, systémem uhlikové oceli SANHA®-Therm (i s trubkami
DZ) jakozZ i s médénymi trubkami dle EN 1057 je mezi
sebou pravé toto mozné. VSechny tyto systémy mohou byt
instalovany se systémem R90 Conlit v nulové vzdalenosti
obou stropnich a sténovych prostupd, stejné jako v dal§im
potrubi v Sachté. Pozarni ochranna vrstva se proto vklada
ve stejné roviné do otvoru. Tim se eliminuje nakladné
natirani maltou, pokud bylo vrtani Cisté provedeno.

Pro bezpecny stropni kanal nebo dalsi potrubi, napf. mezi
patry, mohou byt pouZzity i potrubni plasté skelné vaty znacky
Rockwool 800 (,RS 800“). Zde se vyZaduje precizni vyplnéni
prstencové mezery specialni nehoflavou maltou.



Protipozarni systéem Conlit je testovan na R90 / S90 a je
koufotésny, tvarové staly a umozZnuje zpracovatelim volné
usporadani vedeni v Sachté. Jako dikaz pouziti plati
obecné osvéd&eni o zkouSce stavebniho inspektoratu
(abP), Ufadu pro zkou$eni materiallt NRW (Eislo osvéd&eni
P-MPA-E-16-001), které Ize stahnout ze stranky
www.sanha.com.

Plastové kanalizacni potrubi (PP)

Pro protipozarni opatfeni pfi plastovych potrubich mohou
byt pouzity standardni protipoZarni manzety a potrubni
plasté. SANHA doporucuje nato napf. pouziti DOYMA
Curaflam ECOPro, se kterou je mozna i prostorové
usporna instalace zvukotésného drenazniho systému
SANHA MASTER 3 na nulovou vzdalenost od mnoha
drahych, uhlikovych ocelovych i médénych trubek. Tim Ize
nainstalovat systémy SANHA v souladu s normami, ¢asové
Usporng, levné a bezpecné i v t&€sném potrubi.

1.5 Michani montaze uhlikové oceli s nerezovou
oceli nebo (slitinami] meédi

V uzavfenych systémech, které jsou provozovany s vodou
bez témér zadného kysliku, jako napf. topné systémy podle
normy EN 12828 (bez pfijimacich kritérii), solarni systémy
atd. nemohou probihat trvalé Skodlivé procesy koroze na
kovovych potrubnich materialech, které by mohly vést k
prolomeni stén: Pfi plnéni topného systému vodou, ktera
spliiuje pozadavky VDI 2035, se pfitomny kyslik odbourava
vypusténim plynu (kumulaci plynu obsahujici kyslik v
radiatoru nebo odvzdus$nénim radiatoru) nebo na druhé
strané kratkodobou povrchovou korozi na nelegované oceli
a médénych materialech.

Z hlediska korozniho inZzenyrstvi se potrubni materialy méd
(nebo slitiny médi), uhlikova a nerezova ocel mohou pouzit
v uzavieném topném a chladicim vodnim systému resp.
pfisludné systémy Ize stisknout.



Uzitecna rada: Komprimace medenych tvarovek s
nerezovymi a uhlikovymi ocelovymi trubkami

Pro rozdilnou vyrobni snasenlivost médi a nerezové resp.
uhlikové oceli je pfi spojeni press tvarovek SANHA® se
v§emi trubkami SANHA®-Therm, NiroSan® a NiroTherm®
nutné vétsi vynalozZeni sily. Poskozeni tésniciho krouzku v
této kombinaci nelze vyloucit a nelze zarucit nevylisované a
netésné oznaceni.

Tvarovky SANHA® press z médi s vnitfnim lisem se proto
musi komprimovat vyluéné s médénymi trubkami dle EN
1057 resp. GW 392, aby se zarugilo trvalé a tésné spojeni.
Tvarovky SANHA® press z médi s vnéjSim lisem se naproti
tomu mohou bezproblém( komprimovat s trubkami
SANHA®- Therm, NiroSan® nebo NiroTherm® aniz by bylo
nutné vynalozit vice sily.

1.6 Tésnéni, tmely a tésnici prostredky

Tmely a tésnéni jako napfiklad ploché tésnéni, nesmeji
odevzdat vodé chloridové ionty nebo vést k lokalnimu
zvySeni koncentrace chloridovych iontl. S plochymi
tésnénimi Centellen®, které jsou pouZity ve stavebnich
soucastkach SANHA je tento poZadavek spinén. Pro
zavitové spojky se doporucuje pouZiti trvale elastického
zavitového tmelu. Pfi vyuziti konopi ma byt pouzit tésnici
prostfedek bez chloridd. Pouziti zavitové tésnici pasky
(teflonové pasky) se nedoporucuje.




1.7 Zkouska tésnosti

Po dokonceni a pfed uvedenim do provozu potrubniho

systému ma byt provedena zkou$ka tésnéni, tak aby se

dokazali spolehlivé detekovat nezlisované slouceniny (funkce

UVUD). Proces kontroly musi probéhnout ve dvou krocich:

1a. Zkouska té&snosti s vodou pfi 1 baru

1b. Zkouska tésnosti se vzduchem pfi 150 mbar

2. Nasledna zkouska tésnosti v souladu s pfedpisy pro
konkrétni pouziti.

P¥i instalacich pitné vody doporucujeme tlakovou zkousku se
vzduchem z dlivodu hygienickych ustanoveni, jakoz i kvdli
zabranéni korozi. O zkouskach tésnosti se musi zpracovat
protokoly. V kazdém pfipadé doporucujeme vyuzivat nasSe
protokoly. Aktualni zkuSebni protokoly pro potrubni systémy
SANHA je mozné stahnout ze stranky www.sanha.com.

1.8 Proplachnuti instalaci pitné vody

V zasadé se musi véechny potrubi pitné vody dukladné
proplachnout filtrovanou pitnou vodou, bez ohledu na
povahu pouzitého materialu. Z hygienickych diivodu je
tfeba zajistit, aby se systém pitné vody nejpozdéji 72 hodin
po proplachnuti pfenesl do, planovaného, provozu. Timhle
by se mély dosahnout nasledujici cile:

» zajisténi kvality pitné vody (hygiena),

« Cisténi vnitfnich ploch trubek,

 zabranéni poruch na armaturach a zafizenich.

Tyto pozadavky ja mozné splnit dvéma metodami:
* oplachem se smési vzduchu a vody,
* oplachnutim vodou.

O pfislusné protokoly o splachovani se miZze pozadat na
technika-hotline SANHA, na 0 20 54 92 5-1 70, nebo mohou
byt stazeny z nasi homepage (,zku$ebni a pfejimaci
protokoly”) www.sanha.com.



1.9 Dezinfekce instalaci pitné vody

Dodatecna dezinfekce potrubni ustfedny neni v EN 806
pfipadné v narodnich normach planovana a zasadné neni
nutna. Pokud je pfesto ve vyjimecném pfipadé dezinfekce
potrubi nezbytna, mélo by byt konzultovano pouziti
povolenych dezinfekénich prostfedkl a dezinfekénich
postupl s nasim technickym poradenstvim.

Aby se zabranilo Skodam zplsobenych korozi ve vodovod-
nim potrubi, je nutné dodrzovat ukoly pfislusnych pfedpist
a stav techniky. Po kazdé dezinfekci je nutné rozvody
dobrfe vyplachnout pitnou vodou (nejlépe vibrujici metodou
oplachnuti). To znamena, Ze se musi tak dlouho vyplacho-
vat, dokud nebude mozné naméfit zbytky dezinfek&nich
prostfedku, popFipadé pokud naméfené hodnoty na
mistech odbéru nebudou pfesahovat po¢ate¢ni hodnoty na
pfestupnim bodé (domovni pfipojka).

Desinfekce rozvodu pitné vody dle DVGW W 291 [stav 03.2000):

Oznaceni Obchodni forma Pouzita Doba Teplota pfi
koncentrace pouziti pouziti

Peroxid vodika H,0, Vodny roztok 5 %, 15 %, 30 %, 35 %, ... 150 mg/l H,0, | 12 hodin max. 25 °C

Chlornan sodny NaOCl Vodny roztok s max. 15 g/l chlér 50 mg/l chlér | 12 hodin max. 25 °C

Chlornan vapenaty Ca(OCl),

Granulat nebo tablety s priblizné 70 % Ca(0Cl)2 | 50 mg/l chiér | 12 hodin max. 25 °C

Oxid chloricity CIO,

2 komponenty 6 mg/l CIO, 12 hodin max. 25 °C
(chlorid sodny, peroxodisiran sodny )




1.10 Elektricka ochranna opatieni

Pro vSechny elektricky vodivé systémové komponenty musi
byt provedeno vyrovnani potencialu. Kovové potrubni
systémy SANHA (NiroSan®, SANHA®-Press, SANHA®-
-Therm) pfedstavuji trubkovy spoj, ktery je nepretrzité
schopen vést elektricky proud a proto musi byt zapojeny do
vyrovnani potenciélu. Za provedeni téchto elektrickych
bezpecnostnich opatfeni je zodpovédny zfizovatel elektric-
ké ustfedny. Pro plastové systémy neni vyrovnani potenci-
alu zapotrebi.




2. Vyrobky

2.1 Systémové tvarovky a trubky
NiroSan® z nerezové oceli

NiroSan® systémove lisovaci tvarovky

Lisovaci tvarovky se vyrabéji ze stabilizované molybdeno-
vé nerezové trubky mat. ¢. 1.4404/316L nebo lité nerezo-
vé oceli mat. €. 1.4408/316. Zavitové dily z nerezové oceli
mat. €. 1.4571 se s télem svafuji plazmovym obloukem

v ochranné atmosféfe. Tento material do zna¢né miry
odpovida kvalité 1.4404/316L, pro vylepSeni obrobitel-
nosti v8ak navic obsahuji legovaci kov titan v mnozstvi
max. 0,8 % hm. Systémové tvarovky NiroSan® maiji zavit
dle normy EN 10229, popf. ISO 7/1, parovani R/Rp. R
znamena ,konicky vné&jsi zavit“ a Rp znamena ,paralelni
vnitfni zavit".



Piehled lisovaciho systému NiroSan® z nerezové oceli

material ¢. 1.4404/316L

Oblast pouziti

NiroSan® *

- Pitna voda

- Topeni

- DeStova voda

- HaSebni rozvody
(mokré prostiedi)

- Sprinklery
(mokré prostiedi)

- Inertni plyny

- Rozvody chlazeni

- Stavba lodi

- Tlakovy vzduch
(Oleje < 25 mg/m?)

série
9000

Rozmér/jmenovity tiak/oznaceni
d=15-22mm - PN 40
d=28-35mm - PN 25
d=42-108 mm - PN 16

Tésnéni
EPDM, barva: ¢erna
Maximalni provozni teplota: -30 °C do 120 °C

(kratkodobé do 150 °C)
Spliiuje pozadavky KTW, ACS, ATA, WRAS

NiroSan® Gas

- Zemni plyn, kapalny plyn
(do 5 PN)

- Stavba lodi

17000

d=15-108 mm - PN 5
/GT5

nepovoleno pro
pokladku do zeminy

HNBR, Barva: Zluta
Maximalni provozni teplota -20 °C do 70 °C
Splruji pozadavky dle DVGW G 5614

NiroSan® Industry*

- Topeni

- DeStovéa voda

- Tlakovy vzduch

- HaSebni rozvody**
- Inertni plyny

- Technické plyny

- Rozvody chlazeni
- Stavba lodi

- Solarni rozvody

- Dalkové vytapeni
- Nizky tlak pary

- Diesel

- Topny olej

18000

d=15-22mm - PN 40
d=28-35mm - PN 25
d=42-108 mm - PN 16

FKM, barva: ¢ervena

Maximalni provozni teplota: -20 °C do 200 °C
(dle média

Solar do 200 °C (kratkodobé 280 °C)

Stalé k olejim a smési voda, glykolu.

NiroSan® SF*

- Topeni

- Destova voda

- Stavba lodi

- Inertni plyny

- Technické plyny
- Rozvody chlazeni
- Dalkové vytapéni
- Nizky tlak pary

- Solarni rozvody

- Tlakovy vzduch

19000

d=15-22mm - PN 40
d=28-35mm - PN 25
d=42-108 mm - PN 16

FKM, barva: ¢ervena

Maximalni provozni teplota: -20 °C do 200 °C
(dle média)

Stalé k olejum a smési vody, glykolu.

Naradi

d =15 - 54 mm lisovaci stroje a celisti bez omezeni
d =64 -108 mm ECO 3/ECO 301 (viz kapitola 3.1)

Materidly:

tvarové ¢asti: material ¢. 1.4404/316L dle EN 10088, nerezové Casti: 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

* maximalni provozni tlak u technickych plynu (stlaceny vzduch, argon, dusik, kyslicnik uhlicity) ** nevhodné pro pitnou vodu




Nerezoveé systémoveé trubky NiroSan®,
NiroSan®-ECO und NiroSan®-F

V této skupiné jsou nabizeny tfi rizné nerezové trubky

a systémoveé lisovaci tvarovky pro mnohostranné vyu-

Ziti. 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 plaz-
movym obloukem v ochranné atmosfére, coz zaruCuje ab-
solutni tésnost, vysokou zatizitelnost a nezbytnou antiko-
rozni ochranu v oblasti svaru. Trubky vykazuji stanovenou
maximalni pevnost, aby vytvofily optimalni pfedpoklady
bezpecného zalisovani spoje. VSechny nerezové trubky
odpovidaji materialu 1.4404/316L s obsahem Molybdenu
> 2,3 % a redukovanym obsahem uhliku.

Druhy trubek podle pozadovaného pritoku,
popf. jmenovité Sifce:




Jmenovita Sitka Vnéjsi pramér Tloutka stény Hmotnost prazdné trubky Obsah vody

NiroSan® NiroSan®-F

DN mm kg/m kg/m I/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 15 1,260 1,216 0,804
40 42 1.5 1,523 1,470 1,195
50 54 15 1,974 1,905 2,043
- 64 2 3,109 3,109 2,827
65 76,1 2 3,715 3,585 4,083
80 88,9 2 4,357 4,204 5,661
100 108 2 5315 5128 8,495

Nerezové systémové trubky NiroSan®-ECO

Jmenovita Sitka Vnéjsi prameér Tloustka stény Hmotnost prazdné trubky Obsah vody
NiroSan®-ECO

DN mm mm kg/m I/m

12 15 06 0,217 0,150
15 18 07 0,304 0216
20 22 07 0374 0,333
25 28 08 0,546 0,547
32 35 10 0,852 0,855
40 42 11 1,128 1,244
50 54 1.2 1,588 2,091
65 76,1 15 2,805 4,197
80 88,9 1,5 3,287 5795
100 108 1,5 4,005 8,659




2.2 NiroTherm®-systémoveé tvarovky a systémové
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 vnitini zavit*.

Systémové tvarovky NiroTherm® jsou vhodné pro poklad-
ku do potéru nebo do jiného vihkého prostfedi. V poro-
vnani s uhlikovou oceli odpada naroéna izolace. Systémo-
vé tvarovky NiroTherm® Industry jsou vhodné pro rozvody
stlateného vzduchu, chlazeni, topného oleje a nafty

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

Dbejte na to, ze systéemove trubky NiroTherm®
nesmi byt pouzity v rozvodech pitné vody.




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

Oblast pouziti série | Rozmér/jmenovity tlak/oznaceni | Tésnéni
NiroTherm®* 91000 | d=15-108 mm - EPDM, barva: ¢erna
- Topeni PN 16 *** maximalni teplota: -30 °C do 120 °C
- Chlazeni (kratkodobé do 150 °C)
- Technické plyny
- Tlakovy vzduch
(Oleje < 25 mg/m?)
- Destova voda
- Inertni plyny
- Rozvody chlazeni
NiroTherm® Industry* 98000 |d=15-108 mm FKM, barva: ¢ervena
- Tlakovy vzduch PN 16*** maximalni teplota: -20 °C do 200 °C
- Technické plyny (podle média)
- Rozvody chlazeni Solar do 200 °C (kratkodobé 280 °C)
- Topny olej stalé proti olejum a smési vody, glykolu.
- Diesel
- Solarni rozvody
- Délkové vytapeni
- Inertni plyny
- Va$e technické dotazy

Naradi
d =15 - 54 mm lisovaci stroje a celisti bez omezeni
d =64 -108 mm ECO 3/ECO 301 (viz kapitola 3.1)

Materidly:

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 (stlaceny vzduch, argon, dusik, kysli¢nik uhli¢ity) ** nevhodné pro pitnou vodu
*** vy$8$i tlaky na dotaz

NiroTherm®-nerezové systémové trubky

Jmenovita Sitka | Vné&j$i primér | Tloustka stény Hmotnost prazdné trubky Obsah vody
NiroTherm®
mm mm kg/m I/m
12 15 06 0,214 0,150
15 18 0,7 0,301 0,216
20 22 0,7 0,370 0,333
25 28 08 0,540 0,547
32 35 1,0 0,844 0,855
40 42 11 1,117 1,244
50 54 1,2 1,573 2,091
65 76,1 15 2,777 4,197
80 889 1,5 3,254 5795
100 108 15 3,965 8,659




2.3 SANHA-Press
-systémoveé tvarovky a trubky z médi

SANHA®-Press | PURAPRESS®-systemove tvarovky
V8echny systémové tvarovky SANHA®-Press (SANHA®-Press,
SANHA®-Press Gas, SANHA®-Press Solar, SANHA®-Press
Chrom) jsou vyrobeny z médi a slitin médi. Médéné lisova-

ci tvarovky se vyrabgji podle normy EN 12449 z materiélu
Cu-DHP, mat. €. CW024A, s pfihlédnutim normé EN 1254-1.
Tvarovky neobsahuji uhlikové filmy ani zbytky prostfedku na
zvySeni taznosti a zdaleka nedosahuji maximalnich povole-
nych hodnot. Navic vlastnosti vnitfniho povrchu nepodporuji
mikrobiologicky rust. Bronzové lisovaci tvarovky se pouzivaji
pro pifechodové spojky a kromé lisovaci pfipojky maiji alespori
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®-systémove tvarovky jsou ze slitiny médi
(bezolovnata kifemikata bronz, CuSi). Jsou pouzivany
jako pfechodové tvarovky pro médéné a nerezové trubky
a maji zavit odpovidajici EN 10226, popr. ISO 7/1

Typ R/Rp. Lisovaci tvarovky a médéné trubky (konform
EN 1057, popf. DVGW GW 392) mohou byt pouzity v
kombinaci s nasledujici druhy nerezovych trubek SANHA:
* NiroSan®-F (1.4521 bezniklové / 444)

* NiroSan® ECO (1.4404 / 316L)

* NiroSan® (1.4404 / 316L)

* NiroTherm® **(1.4301 / 304)

Tvarovky nejsou porézni, nemaiji praskliny ani jiné vady,
vyznacuji se vysokou kvalitou. Jsou vyrobeny z hustého ma-
terialu. Tvarovky vyrobni série PURAPRESS® jsou odolné
proti ztraté pozinkované vrstvy a vzniku koroze. Jejich pouziti
znamena splnéni hygienickych poZzadavk( a nabizi prémiové
feSeni. Nejvhodnéjsi aplikace pro PURAPRESS® jsou rozvo-
dy pitné vody, topeni, chlazeni a stlateného vzduchu.



Piehled tvarovek SANHA®-Press z médi a éerveného bronzu

Oblast pouziti série | Rozmér/jmenovity tlak/ | Tésnéni
oznadeni

SANHA®-Press * 6000 |d=12-108 mm EPDM, barva: ¢erna
- Pitna voda 8000 | PN 16 Maximalni provozni teplota:
- Topeni Tvarovky bez dalSiho -30°C do 120 °C
- Dedtova voda barevného oznaceni (kratkodobé do 150 °C)
- Tlakovy vzduch (Oleje < 25 mg/m?) Splfiuji pozadavky KTW, ACS,
- Ha3ebni rozvody (mokré prostredi) ATA, WRAS
- Stavba lodi
- Inertni plyny
- Rozvody chlazeni
SANHA®-Press Gas * 10000 | d=12-108 mm HNBR ,barva: Zluta

- Zemni plyn kapalny plyn 11000 |PN5/GT-PN 1 maximaini provoznl teplota:

(do 5 PN) nepfipustné pro pokladku | -20 °C do 70 °C

do zeminy Splfiuji pozadavky dle DVGW G 5614l

SANHA®-Press Solar * 12000 | d=12-108 mm - PN 16 | FKM, barva: ervena
- Tlakovy vzduch 13000 maximalni provoznl teplota:
- Inertni plyny -20 °C do 200 °C
- Rozvody chlazeni (dle medla)
- Parovody (na Forst) Solar do 200 °C (kratkodobé 280 °C)
- Dalkové vytapéni Stalé proti olejum, smési vody, glykol
- Topny olej
- Diesel
- Solarni rozvody

Materialy:

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

Prechodova tvarovka z CW724R bezolovanata kfemikata 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. stlateny vzduch, Argon, dusik, kysliénik uhli¢ity): 16 bar

Prehled tvarovek PURAPRESS® - hezolovnaty kiemikaty bronz

Oblast pouziti série | Rozmér/jmenovity tlak/ | Tésnéni
oznaceni

PURAPRESS 8000 |d=12-108 mm EPDM, barva: ¢erna

- Tlakovy vzduch (Oleje < 25 mg/m®) PN 16 Maximalni provozni teplota:

- Ha$ebni rozvody (mokré prostredi) Tvarovky bez dalSiho -30°C do 120 °C

- Inertni plyny barevného oznaceni (kratkodobé do 150 °C)

- Rozvody chlazeni Oznaceno Cu-Si Splfiuji pozadavky KTW, ACS, ATA,

WRAS

Materialy:

Tvarovky: kfemikaty bronz CuZn21Si3P (CW724R-DW)

Trubky: médéna trubka dle EN 1057 popf. DVGW GW 392, nerezova systémova trubka dle EN 10088 (NiroSan® a NiroSan®-ECO,
materidl €. 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 pozadavkim DVGQW, pracovni list GW 541

* nevhodné pro pitnou vodu

Néaradi
d =15 - 54 mm lisovaci stroje a Celisti bez omezeni
d =64 - 108 mm ECO 3/ECO 301 (viz kapitola 3.1)




Médéné instalacni trubky

Médéné trubky uréené pro spojovani, musi odpovidat
normé EN 1057 a DVGW, pracovni list GW 392,

s minimalni tloustkou stény (viz tabulka):

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

tloustka stény (mm)

09 10|11 |12 15|20

14 . .

15 . . .

16 .

18 ] .

22 . . . B .

28 . . . .

35 . o .

42 . B .

54 o | o
64 .
66,7 . .
76,1 . .
88,9 .
108 .

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



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

SANHA®-Therm systémove tvarovky a SANHA®-Therm [DZ]
systemoveé trubky SANHA®-Therm systémove tvarovky
Lisovaci tvarovky jsou vyrobeny z nelegované, vné galvanic-
ky 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, popf. ISO 7/1 (t&snéni 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

oznaceni
SANHA®-Therm 24000 |d=12-108 mm - PN 16 | EPDM, barva: ¢erna
- Tlakovy vzduch maximalni provozni teplota: -30 °C do 120 °C
(suchy, obsah zbytkového (kratkodobé do 150 °C)

oleje <25 mg/m?)
- Sprinklery (mokre prostredi)
- Topeni - uzavfené okruhy

(bez trubek DZ)
- Stavba lodi
SANHA®-Therm Industry* | 28000 | d=12-108 mm - PN 16 | FKM, barva: ¢ervena
- Tlakovy vzduch (suchy, obsah maximalni provozni teplota: -20 °C do 200 °C
zbytkového oleje < 25 mg/m?) (dle média)
- Solarni rozvody (uzaviené Solar do 200 °C (kratkodobé 280 °C)
okruhy, zadné DZ trubky) Stalé pro oleje, smési voda, glykol
- Topeni - uzaviené okruhy
(bez trubek DZ)

- Hadebni rozvody
(s trubkami DZ)
- Stavba lodi

Naradi
d =15 - 54 mm lisovaci stroje a Celisti bez omezeni
d =64 - 108 mm ECO 3/ECO 301 (viz kapitola 3.1)

Werkstoffe:

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 stlateného vzduchu pfimo
spojovany s NiroTherm® systémovymi trubkami, kdyZ jde o uzavfeny 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
jen ve spojeni se specialnim tésnénim FKM

ok
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U produktd
SANHA®-Therm
dbejte prosim
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(kapitola 1.2]!

&

ohledné ochrany
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SANHA-Therm systémova trubka

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

Vybér druhu trubky v navaznosti na pozadovaném
pratoku, popf. jmenovité Sifce:

SANHA®-Therm Systemohr

Jmenovita Sitka | Vnéjsi prumér | Tloustka stény Hmotnost prazdné trubky Obsah vody
e I/m
10 12 12 0,320 0,072
12 15 12 0,408 0,125
15 18 12 0,497 0,191
20 22 1,5 0,758 0,284
25 28 15 0,980 0,491
32 35 15 1,239 0,804
40 42 15 1,498 1,195
50 54 1,5 1,942 2,043
65 761 2 3,655 4,083
80 88,9 2 4,286 5,661
100 108 2 5228 8,495




2.5 3fit®-Press a 3fit®-Push:
systémové tvarovky pro vicevrstvé trubky

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

Tvarové ¢asti lisovacich tvarovek je zhotoveno z bezo-
lovnaté kiemikaté bronzi CuSi z materialu CuZ‘n21Si3P
(CW724R-DW). Vnitfni t&snéni trubky je z dvojitého
tésnéni EPDM. Toto spojeni pro ohebné trubky vyborné
dopliuje kovova lisovana spojeni. 3fit®-Press Pb-free
(série 25000) a PPSU (série 35000) systémové tvarovky
jsou oznaceny popisem ,SANHA 3fit®-Press. Jsou zkou-
Seny a povoleny DVGW a jinymi certifikaCnimi institucemi.
Systémové tvarovky jsou pouzitelné v kombinaci se vSemi
trubkami MultiFit®-Flex, MultiFit®-PEX a MultiFit®-PE-RT.
Maiji vyuziti v celé fadé aplikaci.

Lisovaci tvarovky jsou lisovatelné s lisovacimi €elistmi 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 poérovité (srovnatelné s ¢ervenou
bronzi). Diky vysoké hustoté material( nevznikaji pory.
Cista a bezolovnata slitina zajistuje prémiové fedeni z hle-
diska hygienickych pozadavkul. Tvarovky 3fit-Press PPSU
(série 35000) jsou ekonomicky vyhodné.

3fit®-Push systémové tvarovky (16 - 20 mm)]
Zasouvaci tvarovky jsou vyrabény ve velikostech 16 mm
a 20 mm. Télo tvarovky je ze slitiny médi, obal z PPSU.
Vnitfni t€snéni zajistuje dvojity tésnici krouzek EPDM.



Prehled systému 3fit®-Press

Oblast pouziti Rozmér/jmenovity tlak/ | Tésnéni
oznaceni
3fit®-Press PbFree* 25000 | d=16-63 mm EPDM, barva: ¢erna
- Pitna voda** PN 16 (pfi 25 °C) Maximalni provozni teplota: -30 °C do 70 °C
- Topeni PN 10 (pfi 70 °C) (kratkodobé do 95 °C)
- Destova voda PoZadavky dle KTW spinény

- Uzavrené chladici
vodni systémy

3fit®-Press PPSU* 35000 | d=16-32mm EPDM, barva: ¢erna

- Pitna voda** PN 16 (pfi 25 °C) Maximalni provozni teplota: -30 °C do 70 °C
- Topeni PN 10 (pfi 70 °C) (kratkodobé do 95 °C)

- Destova voda Pozadavky dle KTW spinényt

- Uzavfené chladici
vodni systémy

Naradi
d =16 mm - 63 mm lisovaci stroje s originalni konturou TH, B, H, F, U bez omezeni (viz kapitola 3.1)

Materialy:

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

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

Vnitfni materidl: PE-RT, stabilizaCni trubka: hlinikova vrstva; material vnéjsi vrstva: PE-RT popf. HD

Plastohlinikova trubka MultiFit-PEX se sklada z vnitfni 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. stlaeny vzduch, Argon, dusik, kysliénik uhli¢ity) : 10 bar

** jen ve spojeni se systémovymi trubkami MultiFit-Flex
*** zbytkovy olej az do stupné 5

Piehled systému 3fit®-Push

Oblast pouziti

3fit®-Push* EPDM, barva: ¢erna
- Destova voda PN 16 (pfi 25 °C) maximalni provozni teplota: -30 °C do 70 °C
- Topeni PN 10 (pfi 70 °C) (kratkobobé do 95 °C)

- Uzaviené chladici vodni systémy Splnény pozadavky dle KTW

Bez pouziti lisovaciho nafadi (zasouvaci systém)

Materialy:

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

Trubka: Plastohlinikovéa trubka MultiFit®-Flex dle DIN 16833 - 34, sloZeni: vnitini material: PE-RT;
Stabiliza¢ni trubka: hlinikova vrstva; vnéj§i material: PE-HD

plastohlinikova trubka MultiFit®-PEX sloZena z vnitfni 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, kysliénik uhlicity) : 10 bar
** jen ve spojeni se systémovymi trubkami MultiFit-Flex
zbytkovy olej az do stupné 5

e




Systémoveé trubky MultiFit®-Flex
Systémové trubka MultiFit®-Flex jsou
vyrabény jako 5ti-vrstvé s vnitfni trubkou
z PE-RT, hlinikovou trubkou svafovanou
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).
Vybirat Ize z nasledujici nabidky trubek v
zavislosti na pozadovaném pritoku resp.
zjisténych hodnotach jmenovité Sirky:

MultiFit®-PEX systémova trubka

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

MultiFit®-PE-RT systémova trubka
Systémova 5ti-vrstva trubka PE-RT je
vysoce kvalitni vyrobek s mnohostrannym
vyuzitim v rozvodech topeni a podlaho-
vého 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. Systémoveé trubky
MultiFit®-PE-RT jsou k dispozici v rolich
o délce 400 m pro pouziti pfi pokladce
podlahového vytapéni.

Hygienicka plastova
[ vnitfni trubka

Vzduchotésna
hlinikova vrstva

plastovy plast

- Pojivo

~— Sténa trubky z PE-Xc

___Vrstva pro pevny
a odolny spoj

L—— Ochranny plast z PE-Xc

Vzduchotésna vrstva



MultiFit®-Flex systémova trubka

IR Hmotnost Hmotnost vodou Objem Upevnovaci rozte¢
prazdné napinéné trubky vody L, popf. L, (m)
mm tLlé?rkny kg/m iIm Studena | Tepla voda

16x2,0 0,20 0,105 0,218 0,113 0,60 0,25
20x20 0,25 0,140 0,341 0,201 0,70 0,30
26x 3,0 035 0,260 0,574 0,314 0,80 035
32x30 0,50 0,350 0,881 0,531 0,90 0,40
40x 3,5 0,50 0,500 1,355 0,855 1,10 0,50
50x 4,0 0,60 0,700 2,085 1,385 1,25 0,60
63 x 4,5 0,80 1,100 3,390 2,290 1,40 0,75

Dalsi technické udaje MultiFit- Flex systémové trubky

Linearni koeficient roztaznosti v mm - m* - K'——— 0,023

Tepelna vodivost v W/m - K » 0,43

Tida materialu dle EN 13501-1 D-s2d0

Ttida materialu dle DIN 4102-1 (alt) B2

Povrchova drsnost v mm 0,007

Trvala provozni teplota -20 °C bis 70 °C
Max. pfipustna kratkodoba provozni teplota 95°C

Max. pfipustny kratkodoby provozni tlak 10 bar
Nejmensi radius ohybu bez ohybaci pruziny 5-d

Nejmensi radius ohybu s ohybaci pruZinou 2-d

Hmotnost Obsah vody
prazdné trubky
kg/m

‘ 10 ‘ 16 ‘ 20 ‘ 0,091 ‘ 0,113 ‘




2.6 PURAFIT®: Zavitoveé tvarovky z
bezolovnaté kiemikaté bronzi

Zavitoveé tvarovky PURAFIT® (série 3000) jsou vyrobeny
z bezolovnaté kiemikaté bronzi, material ¢. CW724R-DW
(Cuzn218Si3P). Slitina médi je dlouhodobé vhodna pro
rozvody pitné vody, protoZe doslova ,nesplfiuje: materi-
al, ktery zadné olovo neobsahuje, nemuze Zzadné 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 vnitfni zavit".

K vyrovnani povrchovych nerovnosti se pouziva dodate¢-
ny tésnici material. Pfi montazi je tfeba nanaset tésnici
material jen v potfebném mnozstvi, tak aby vr8ky zavitd
byly stale vidét.

Provozni podminky pro zavitové tvarovky

SANHA PURAFIT® z bezolovnaté kiemikaté bronzi

Medium Rozmér Provozni tlak
Voda a vodni roztoky 1/8*...3/4* 25 bar do 120 °C
16 bar do 225 °C
14..3" 16 bar do 120 °C
6 bar do 225 °C
Hoflavé plyny (DVGW -G 260) 1/8*...3" 5 bar
Technické plyny (netoxické, nehoflavé) 1/8*...3" 16 bar / podle oblasti pouziti

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



2.7 Zavitové tvarovky +S+ z temperované 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

podminkach, jsou velmi odolné proti naraziim a jsou vyrobeny z
pevné a extrémné odolné temperovaneé litiny.

2.8 Tabulky ubytku tlaku pro kovové trubky a kompozitni trubky
Odpovidajici tabulky najdete na www.sanha.cz (ke stazeni).

2.9 Soucinitele ubytku tlaku (hodnoty zeta)

systémovych tvarovek

Odpovidajici tabulky pro systémové tvarovky sériovych fad Niro-

San®, SANHA®-Press, SANHA®-Therm, PURAPRESS®, 3fit®-Pre-
ss a 3fit®-Push jsou k dispozici na www.sanha.cz (ke stazeni).

2.10 Délkova roztaznost trubek

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

Teplotni roztaznost riznych materiald

Material Koeficient teplotni roztaznosti Al [mm] prol0=10m
a[10-6 K-1] (20 bis 100 °C) AT=50K

Nerez 16,5 8,3

Méd 16,6 8,3

Pozinkovana kovova 12,0 6,0

trubka

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.

Pokud neni zajisténa dostatecna teplotni roztaznost, musi byt pfi montazi poci-
tano se zabudovanim specialnich stavebnich dild, napf. kovovych kompenzato-
rG. V pfipadé dostate¢ného prostoru mize byt pouzit kompenzator U.

Pfi pokladce pod omitku je nutno zajistit bezpecny prostor pro teplotni roztaz-
nost, nebot rozvody s elastickym chloridovym materidlem jsou silné obaleny.
Pfi stropnich montazich - pokud nejsou posazeny pevné body - je nutné peclivé
obalit a vypodloZit.

Teplotni roztaznost kovovych trubek (mm) Zakladni princip:
mezi dvéma pevny-

Délka Teplotni diference (K) mi bUdyvaSi by't
Méd Nerezova ocel Pozinkovana ocel dostatecny prostor

pro roztaznost.

m 050 | 083 | 1,16 | 050 | 083 | 1,16 | 036 | 0,60 | 0,84
5m 248 | 413 | 572 | 248 | 413 | 572 | 1,80 | 300 | 420
10m 495 | 825 | 11,55 | 495 | 825 | 11,55 | 3,60 | 600 | 840




2.11 Roztece upevnéni potrubi

Rozvody trubek mohou byt upeviiovany do zdi béznymi
sponami a uchyty, nesmi byt pfichyceny k jinym rozvo-
daim. Uchyty jsou opatfeny gumovou vyplni, aby nedocha-
zelo k rusivym zvuklm. Rozte¢e mezi jednotlivymi Uchyty
jsou uvedeny v nasledujici tabulce.

Maximalni rozte€e pro upevnéni kovovych trubek
Rozvody trubek mohou byt upevniovany do zdi béznymi
sponami a uchyty, nesmi byt pfichyceny k jinym rozvo-
dtim. Uchyty smi byt pfipevnény pouze na trubku, nikdy
ne na tvarovku. Dllezité je dodrZzovat roztece u rozdvojeni
rozvodu, aby nevznikaly nechténé pevné body. PFistroje a
pfipojeni pfistroju jsou v rozvodu také pevné body.

Maximalni roztec pro upevnéni plastohlinikoveé trubky

Vnéjsi prameér L1 mm
trﬁqt;l:y 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
> 50 do <63 1.400 750
>63do<75 1.500 900
> 75do <90 1.650 1.100
>90do < 110 1.850 1.300
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Maximalni roztece pro upevnéni : ¢
i 2
‘ Rozte€ pro upevnéni (m) i
Médéna trubka dle Nerezova trubka v hori- ve ver- i
EN 1057 / dle EN 10312 / zontalnim tikalnim i
DVGW GW 392 DVGW GW 541 rozvodu* rozvodu** — |—F
L1 ) i
12 - 1,00 1,50
15 15 1,20 1,80
18 18 1,20 1,80 L
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 v:O
88,9 88,9 3,00 3,60
108 108 3,00 3,60

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




2.12 Pfipustné polomeéry oblouku

Nerezové*, médéné a uhlikové trubky mohou byt pomoci
vhodného naradi ohybany zastudena do urcitych thld. Povo-
leny radius, ktery je nutno dodrzet, je pro SANHA systémové
trubky z nerezu a nelegované oceli r=3,5 x d a pro médéné
trubky r=3 x d. Je nutné dbat na to, aby po ohybu zlstala
dostate€na délka trubky pro dal$i zpracovani. Vyrobce
ohybaciho pfistroje je zodpovédny za bezpelny vysledek
ohybu, pokud je pfekroen vySe uvedeny povoleny radius.
SANHA systémoveé 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 pomocir=2 xd a

bez pomoci r = 5 x d musi byt dodrzen (nesmi byt mensi).
Trubka nesmi byt po zalisovani ohnuta v délce 1 x d (vné&jsi
pramer).

Ohyb zatepla neni u nerezovych a uhlikovych trubek povo-

len. V rozvodech pitné vody nesmi byt médéné trubky do
rozméru 28 mm ohybany zatepla.

Prehled polomért chybu - MultiFit®-Flex

Rozmér vodorovné kolmy
mm mm mm
16x2 1000 1300
20x2 1000 1300
26x3 1500 1950
32x3 2000 2600
40x 3,5 2000 2600
50 x 4 2500 3250
63 x4,5 2500 3250

* jen NiroSan® a NiroSan® F



2.13 Prostorové naroky pro naradi

Prostor pro instalaci SA12-SA35

DN A C A1 B1 C1 A2 (W) D2
12 19 46 24 32 76 24 76 140
14 19 47 24 32 76 24 76 140
15 19 48 24 32 76 24 76 140
16 19 49 24 32 76 24 76 140
18 19 50 24 32 76 24 76 140
22 23 60 29 37 81 29 81 155
28 23 63 29 37 85 29 85 159
35 23 74 31 50 82 31 82 182

Prostor pro instalaci 42 - 54




2.14 Prostorové naroky

V nasledujicim nakresu a v tabulce jsou k nahlédnti
pozadované vzdalenosti od zdi, v rozich a $térbinach.

- ==
siEls 3

Minimalni rozte¢ mezi dvéma i Minimalni vzdale-

'
T
H
i
T
i
i
R S

zalisovanymi spoji r nost od zdi
(viz nasledujici tabulka) (viz nasledujici
tabulka)

Minimalni roztece

Vnéjsi primér trubky Minimalni vzdalenost (mm)
mm D A B
15 12 10 60
18 15 10 60
22 20 10 60
28 25 10 60
35 32 10 60
42 40 20 60
54 50 20 60
64 50 30 60
66,7 50 30 60
76,1 65 30 60
88,9 80 30 60
108 100 30 60




3. Vznik lisovaného spoje

3.1 Doporucené naradi
3.1.1 Vseobecné pozadavky

SANHA jako jediny vyrobce lisovacich systém prebira
zaruku za tésnost zalisovaného spoje nezavisle na vyrob-
ci lisovaciho naradi, pokud lisovaci stroje a Celisti splriuji
nasledujici pozadavky:

» Lisovaci naradi musi byt udrzovano v souladu s pfislusny-
mi pokyny vyrobce.

» Kompaktni lisovaci stroje (do priméru 28 mm véetné)
musi vyvinout minimalni lisovaci silu 18 kN.

* Konvenéni a elektronické lisovaci stroje (do praméru 108
mm v¢etné) musi vyvinout minimalni lisovaci silu 30 kN.

» Lisovaci Celisti a smyCky typu M-MM na spoje kovovych
trubek do priméru 54 mm v&etné musi mit originalni profi-
ly SA, M nebo V.

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

« Lisovaci Celisti na spoje u systému 3fit-Press Pb-free a
PPSU do prdméru 32 mm véetné musi mit originalni profi-
ly TH, B, F, H, U. Pro primeér 40 mm smi byt pouzit pouze
profil TH.

* Musi byt dodrzovany montazni predpisy SANHA pro zpra-
covavany systém.

* Pouziti lisovaciho naradi a lisovaciho stroje se musi Fidit
pokyny vyrobce, pfedevS§im pak pouziti naradi a stroje od
rdznych vyrobca.

* Pouziti lisovaciho naradi a lisovaciho stroje riaznych vyrob-
cu je mozné vyhradné s povolenim daného vyrobce.

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



3.1.2 Lisovaci naradi SANHA -
kovove a plastohlinikové spoje

Kazdy lisovaci stroj SANHA je opatfen kulatou udrzbovou
plaketou. Ze znaceni na plaketé vyplyva, kdy je opét nut-
né zaslat stroj k provedeni udrzby firmé Novopress nebo
odbornému servisnimu stfedisku autorizovanému touto
firmou. P¥i pravidelné udrzbé (jednou ro¢né) se zaruka
prodluzuje na tfi roky.

U lisovaciho naradi jinych poskytovatell systému resp.
jinych vyrobcd je tfeba kontrolu a drzbu provadét podle
jejich udaju - pfinejmensim vsak jednou ro¢né.

Lisovaci Celisti jsou namahany znaénymi oscilujicimu
silami. To mGze v krajnim pFipadé vést k Unavé materialu,
pfinejmensim vSak k vyraznému opotrebeni - pfedevSim
¢epl. Ke spolehlivému vylouc¢eni nebezpecénych trazu
pravidelné nechat kontrolovat. Lisovaci Celisti jsou opat-
feny udrzbovou plaketou, na které je vyznaceno datun
nasledujici kontroly. Pfi pravidelné udrzbé lisovacich Ce-
listi a | isovacich klesti SANHA (jednou ro¢né) se zaruka
prodluzuje na 5 let.

Zasadné tfeba rozliSovat mezi konvenénim a elektronicky
fizenym zalisovanim. U konvencniho lisovani se jedna o
lisovaci postup, pfi némz je stale stejnym zplsobem vy-
nakladana tataz sila. Oproti tomu pfi elektronicky fizenym
zalisovani dochazi prostfednictvim Cipu integrovaného do
lisovaci Celisti, ktery komunikuje s elektronikou lisovaciho
stroje, k optimalizaci sily a tim k SetrnéjSimu zachazeni s
materialem nastroje, tvarovky i trubky. Pfedevsim u men-
Sich pramérl to vede k podstatném prodlouzZeni Zivotnosti
lisovaci 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. Pfedpokladem pro spolehlivy lisovany spoj
jsou Cisté konce trubek. Vnéjsi povrch trubky nesmi v
misté spoje vykazovat zadné Skrabance, naruSeni a
jiné poSkozeni.

(UPOZORNEN;!

Neni povoleno opakované lisovani jiz zalisovanych komponentd.

Pro montaz pevnych hasebnich rozvodid smi byt pouzZito lisovaci
naradi uvedené ve specialnim montaznim navodu. Maximalni provo-
zni tlaky jsou k dispozici v certifikatu VdS.

Neni povoleno dodate€né oznaceni hloubky zasunuti trubky, popf.
vnejsSiho konce tvarovky.

K lisovani smi byt pouzity pouze lisovaci stroje, ktereé jsou pfis-
luS§nym vyrobcem pravidelné kontrolovany a jsou v technicky bez-
chybném stavu.




3.2.1 Rozmeér d= 12 az 35 mm (lisovany spoj lisovacimi celistmi)

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

UPOZORNENI!

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

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

& J

Konce trubek vné i uvnitf zbavte otfepu a peclivé
zacistéte.

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

Provedte kontrolu tésniciho krouzku v lisovaci
tvarovce SANHA:

- spravna poloha tésniciho krouzku

- necCistoty

- poruseni




9 Konec trubky nebo vnéjsi konec lisovaci tvarovky
zlehka vsurite za sou€asného otaceni a tlaku az na
doraz. Okraj tvarovky musi souhlasit se znackou na
trubce nebo na vnéjsim konci lisovaci tvarovky.

0 Vyberte lisovaci Celist odpovidajici rozméru tvarovky a
dbejte na Cistotu lisovacich ploch. Nasledné otevrete
a fadné uzaviete ¢epy v pfislusném lisovacim stroji.

o Lisovaci nafadi nasadte na konec pro lisovani, ote-
viete lisovaci Celist a nasadte ji kolmo na tvarovku
SANHA, tak aby vybrani tvarovky zabiralo do drazky
lisovaci Celisti.

Proces lisovani zahgjite stisknutim tlagitka START.
Tlagitko je tfeba podrzet po dobu 3 sekund. Proces
lisovani probiha a nelze ho prerusit pred€asné. Je
tak zajisténo zhotoveni trvale t€sného spoje.

@ Po ukonéeni lisovani oteviete lisovaci Celisti a
odeberte je ze spoje. V pfipadé nebezpedi je mozno
lisovaci proces prerusit nouzovym vypinaéem®*.

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




3.2.2 Rozméry d= 42 mm az d= 88,9 mm
(Lisovani spoje pomoci lisovacich smycek a mezicelisti)

U rozmér(i 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 Eelistmi) pro body 1 az 5. Déle se pfi rozmérech d=42 mm do d= 88,9 mm
pokraCuje body 9 az 13.

Q Zvolte lisovaci smycky podle rozmérd tvarovky a
dbejte na Cistotu ploch smycek. Aby byla zajisténa
bezvadna funkce lisovacich smycek, musi byt
kluzné segmenty pohyblivé. Dbejte, aby ve vycho-
zi poloze tvofily znacky na kluznych segmentech
a miskéch jednu osu. Nasledné pfilozte lisovaci
smycku na tvarovku SANHA, tak bych vybrani
tvarovky zabiralo do drazky lisovaci smycky. Liso-
vaci smycky v rozmérech d=64 mm do d=88,9 mm
maji navadéci listu, ktera ukazuje smér lisovani
na trubce nebo na vnéj8im konci lisovaci tvarovky.
Lisovaci smy¢ky musi tésné pfiléhat na tvarovku.

@ Zvolte odpovidajici lisovaci meziCelisti. U elektro-
nicky fizeném lisovani vlozte meziCelisti 6931.4
nebo bez elektroniky fizeného lisovani vloZte
mezicelisti ZB 203 (SANHA katalog €. 6931.4 pro
d=42mm a d=54mm), otevfete a fadné uzavrete
Cepy.




@ Mezicelist oteviete stlatenim pak Celisti dold a nasa-
dite na lisovaci smy¢ku, tak aby chapadla mezicelisti
zabirala do ¢epu lisovaci smycky. Zkontrolujte, zda
se vnéjsi okraj tvarovky prekryva se znackou hloubky
zasunuti.

@ Zalisovani zahajite stisknutim tlaCitka Start. Tlacitko
je tfeba drzet po dobu 3 sekund. Proces zalisovani
bézi automaticky a nelze jej prerusit pfed¢asné. Je
tak zajisténo zhotoveni trvale t€sného spoje.

@ Po ukonceni lisovani sejméte lisovaci naradi ze
spoje. V pfipadé nebezpedi Ize proces zalisovani
prerusit stisknutim nouzového vypinace*.

@ Lisovaci smyc€ky uvolnéte ze spoje roztazenim
obou pohyblivych segment.

[ * Po provedeni resetu nouzoveho stavu je tfeba spoj dolisovat nebo pfipadné provést nové zalisovani spoje. )




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

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

@ U lisovaci smy¢ky praméru d=108 mm dbejte na Cisté
a kluzné plochy. Dbejte na to, aby ve vychozi poloze
tvofily znacky na kluznych segmentech a miskach jed-
nu osu. Nasledné pfiloze lisovaci smyc¢ku na lisovaci
tvarovku SANHA, tak aby vybrani tvarovky zabiralo do
drazky lisovaci smyc¢ky. Navadéci lista ukazuje smér
lisovani na trubce nebo na vnéj$im konci lisovaci
tvarovky. Zaviete lisovaci smycku. Pfitom zamykaci
sponu zasurite do zasouvacich ¢epu. Dbejte na to,
aby lisovaci smycka tésné pfiléhala k tvarovce.

@ Zvolte velikostné vhodnou mezicelist. U elektronicky
fizeného lisovani vloZte mezicelist do lisovaciho
stroje, Cepy musi byt fadné otevfeny a uzamceny.

) @ Nasledné pootocte lisovaci smycku, tak abyste mohli
fadné nasadit lisovaci stroj. Mezicelist oteviete stla-
¢enim pak celisti dolt a nasadite na lisovaci smyc¢-
ku, tak aby chapadla mezicelisti zabirala do ¢epu
lisovaci smycky. Zkontrolujte, zda se vnéjSi okraj
tvarovky prekryva se znackou hloubky zasunuti.




@ Zalisovani zahdjite stisknutim tlacitka Start. Tla-
Citko je tfeba podrzet po dobu 3 sekund. Proces
zalisovani bézi automaticky a nelze jej pferusit
pfedCasné. Je tak zajisténo zhotoveni trvale
tésného spoje. Po zalisovani sejméte lisovaci
naradi - otevieni mezi€elisti z lisovacich smycek.
Nasleduji postup se fidi podle popisu v bodech
7 az 9 s meziCelisti ZB 322. V pfipadé nebezpeci
je mozno proces zalisovani pferusit pouzitim
nouzového tlacitka*.

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

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

Lisovaci smycka mlze byt ze spoje odstranéna pouze tehdy,
pokud byly pouzity obé lisovaci mezicelisti (2B 321 a ZB 322).




3.3 Trubkové spoje se systémovymi lisovacimi tvarovkami 3fit®-Press

3.3.1 Rozméry do 32 mm

Systémovou trubku MultiFit®-Flex, MultiFit®-PEX
a MultiFit®-PE-RT zakracujte nizkami na trubky

nebo vhodnym trubkofezem kolmo na stfedovou

osu.

Podle pruméru trubky zvolte vhodné kalibrovaci
naradi a za peclivého otaceni ve sméru hodino-
vych rucicek ho zcela zasurite do trubky. Timto
zpusobem se konec trubky v jediném kroku
soucasné kalibruje a zapravi. Vzniklé tfisky po
dokonéeni ukonu odstrante z konce trubky.

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

UPOZORNENI!
Zkoseni musi byt obézné, tim se zamezi
vytrzeni 0-krouzkd.

Odpovidajici tvarovku nasurite na trubku az k
dorazu. Volna vzdalenost od zakladniho télesa
¢ini cca 1 mm. Spravnou polohu trubky ovérte ot-
vorem Vv lisovaci objimce - trubka musi dosahovat
k dorazu tvarovky! Na plastovy krouzZek tvarovky
nasadte lisovaci Celist se Sirokou drazkou.

Zapnéte lisovaci naradi - zalisovani je uspésné
teprve v okamziku plného sevieni Celisti.
Vruby po lisovani museji byt stejnomérné a ob-
sahnou cely obvod.




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

3.3.2 Rozméry 40, 50 a 63 mm

U rozmérl 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.

o Zvolte velikostné vhodnou lisovaci smycku.
Dbejte na to, aby znacky na kluznych segmen-
tech a miskach tvofily jednu osu. Poté lisovaci
smycku nasadte na lisovaci tvarovku SANHA, tak
aby Siroka drazka dosedla na plastovy krouzek.
Zavrete lisovaci smy¢ku. Zamykaci sponu pfitom
zasurite do Cepu. Dbejte, aby lisovaci smycka
tésné pfiléhala k tvarovce. Nasledné pootocte
lisovaci smycku, tak abyste mohli Fadné nasadit
lisovaci stroj..

0 Vyberte rozmérové odpovidajici mezicelist. Do
elektronického lisovaciho stroje je to pro rozméry
40 mm az 63 mm mezicelist resp. do konvencni-
ho lisovaciho stroje mezi€elist ZB 203
(katalog €. 6930). MeziCelist vlozte do lisovaciho
stroje a uzamknéte Cepy.




0 Mezicelist oteviete stlacenim pak Celisti dolt a
nasadite na lisovaci smycku, tak aby chapadla
meziCelisti zabirala do ¢ept lisovaci smycky.
Zalisovani zahajite stisknutim tlacitka Start.
proces zalisovani nelze prerusit pfed¢asné. Je
tak zajisténo zhotoveni trvale t&ésného spoje. V
pfipadé nebezpeci |ze proces zalisovani preru-
Sit stisknutim nouzového vypinace*.

€I) Stazenim zamykaci spony uvolnéte lisovaci
smycku. Pfitom z protilehlé strany vytlacte za-
souvaci Cepy.

@ Kontrola zalisovani
Minimalni hloubka zasunuti trubky je patrna
v kontrolnim otvoru objimky. Na vné&j$i strané
lisovaci 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 ntzkami na trubky nebo trubkofezem kolmo
na stfedovou osu.

e Podle prameéru trubky zvolte vhodné kalibrovaci naradi a
za peclivého otaceni ve sméru hodinovych ruci¢ek ho zcela
zasurite do trubky. Timto zplsobem se konec trubky v
jediném kroku soucasné kalibruje a zapravi. Vzniklé tfisky
po dokonceni ukonu odstrante z konce trubky.

e Zkontrolujte Cistotu a bezvadné odhrotovani konce
trubky (musi byt zfetelna hrana zkosena pod uhlem 15°),
kulaty tvar trubky a nejmensi vnitfni prdmér (12mm u
DN 10, 16 mm u DN 15).

UPOZORNENI!
Zkoseni musi byt ohézng, tim se zamezi vytrzeni 0-krouzkad.

o Odpovidajici tvarovku nasadte na trubku rovnobézné
S jeji osou az po doraz.

UPDZORNENI!
Tvarovku zasouvejte v roviné s osou trubky, aby se vyloucilo
vysunuti prvniho tésniciho krouzku.

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

UPOZORNENI!
Trubka musi byt zasunuta nadoraz. Kontrola probéhne
v prizoru tvarovky.

G 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.




Technické udaje k vyrobkdm SANHA

a montazi 70 e

Bezpecnost na Vasi strane
a

SANHA Vam nabidne presvédcivé argumenty

V nasem rodinném podniku nasledujeme jednoduché pravidlo: kazda trubka a kazda tvarovka
musi zakaznikovi nabidnout uZitek a jistotu, a to za rozumnou cenu. Je to na$ pozadavek a zaroven
nejlepsi zpétna vazba od zakaznika.

Jsme specialisté na systémové rozvody trubek a nabizime rozsahly sortiment vS§ech béznych
spojovacich prvkud a aplikaci. V nasi nabidce jsou osvédcené montazni systémy, ale samoziejmosti
jsou také novinky.

A proto: SANHA. To sedi.
Vyhody:

@ Kompatibilita naradi
Systémové tvarovky SANHA mohou byt lisovany vSemi béZnymi originalnimi lisovacimi
profily — zaru€ujme 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 v8echna dulezita povoleni a certifikaty, stejné tak dohody o zaruce s urady
ZVSHK, BHKS a VDFK. Vase bezpecnost je nasim cilem.

o Servis
SANHA nabizi kompletni servis, jaky opravdu potfebujete: obchodni zastupci, odborna
Skoleni produktt u Vas, technické poradenstvi, hotline, planovaci servis a v neposledni
fadé také bezplatné vypujc¢eni naradi.

Obchodni zastoupeni pro Ceskou a Slovenskou republiku:

Ing. Lubomir Janicek | Mobil: +420 603 891 195 | sanha@sanha.cz

Obchodné-technicky poradce pro region

jizni Morava: Petr Kedzior | Mobil: +420 604 105 031 | kedzior@sanha.cz

severni Morava a vychodni Cechy: Luka$ Haloda | Mobil: +420 731 508 110 | haloda@sanha.cz
stiedni a severni Cechy: Martin Kapoun | Mobil: +420 731 171 597 | kapoun@sanha.cz
zépadni a jizni Cechy: Pavel Hejko | Mobil: +420 777 844 260 | hejko@sanha.cz

Zapadni Slovensko: Mgr. Juraj Slamka | Mobil: +421 902 404 533 | slovensko@sanha.cz
Stiedni Slovensko: Jaromir Lietavec | Mobil: +421 908 460 860 | lietavec@sanha.cz
Vychodni Slovensko: Bohus Plutko | Mobil: +421 911 994 545 | plutko@sanha.cz
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