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1. Technika - obecné informace

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 neprebira zodpovédnost.

1.1 Skladovani a doprava

Bé&hem skladovani a dopravy je tfeba zabranit poskozeni a
znecisténi, nerezovy material nesmi pfijit do kontaktu s
Zelezem a nelegovanou oceli. Pri dopravé nakladnim autem
se doporucuje pokryt loznou plochu folii. Trubky a tvarovky
by mély byt vzdy skladovany v suchém a bezprasném
prostredi.

1.2 Vnéjsi ochrana proti korozi

Tvarovky a trubky SANHA jsou odolné proti korozi a jejich
dodatecna vné€jsi ochrana je mnoha pfipadech zbytecna
(nutno dbat na specialni pokyny pro izolaci uhlikové oceli).
Pfesto mize byt v zavislosti na teploté prostfedi a/nebo na
teploté média potfebna dodatecna vnéjsi ochrana proti
korozi, aby se zabranilo jejimu vzniku. Zvlastni pozornost je
tfeba vénovat obsahu agresivnich slozek v atmosféfe a na
moznosti vzniku kondenzace na vnéjSim povrchu trubek.
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Specialni pokyny pro zpracovatele - ochrana proti
korozi v lisovacim systému SANHA® Therm
SANHA® -Therm - systémové trubky a tvarovky jsou
vyrobeny z mékkeé oceli E 195 (RST 34-2), ¢islo materialu
1.0034 dle normy DIN EN 10305-3 s vng€jsim pozinkovanim
(trubky DZ maji i vnitini pozinkovani) dle normy DIN 50961
a s minimalni tloustkou 8 um. Zpracovatel musi zajistit
dodatecnou ochranu proti korozi v nasledujicich pfipadech:
e Systém je vystaven pusobeni zvysené vlhkosti okolni
atmosféry a/nebo stavebnich materiald
e Na systém pUsobi agresivni slozky okolni atmosféry af
nebo stavebnich materiald

V téchto pfipadech by zpracovatel mél postupovat dle
pracovni tabulky AGI Q 151 a opatfit systém dodate¢nym
vodotésnym antikoroznim natérem bez pori. V praxi se také
osvedcily izola¢ni materialy s uzavienymi bunkami.

Nase doporuceni:

Pri pokladce pod potér nebo do vihkého prostredi Ize
trubky z uhlikové oceli pouzit pouze tehdy, pokud jsou
prijata vhodna opatfeni a jsou vylou€eny uginky vlihkosti
na vngjsi povrch trubek a tvarovek.

Pokud neni mozné jednoznacné vylougit pisobeni
vlhkosti a/nebo musi byt dodrzeny ekonomickeé
pozadavky, doporucujeme pouziti systémovych
trubek z nerezoveé oceli NiroTherm®. Soucasti
systému NiroTherm® jsou ekonomicky vyhodné
trubky z nerezové oceli a lisovaci tvarovky, ¢islo
materialu 1.4301/304.




1.3 Izolace potrubi

Izolace potrubi zavisi na ucelu pouziti daného rozvodu.
Jedna se zejména o tlouStku izolagni vrstvy. Zpracovatel
vybere druh a tloustku izolace tak, aby v3e odpovidalo
oblasti pouziti, pozadavkim a danym normam. Postupy a
pokyny k pouZziti izolace jsou dany jejim vyrobcem.

1.4 Nulova vzdalenost v Sachté

SANHA nabizi praktické feSeni pro pokladku kovovych trubek
v nulové vzdalenosti v ramci instalaénich Sachet.

Planovani a realizace systémovych rozvodl trubek je
obtizny ukol. To plati zejména v pozarni ochran€, protoze
pravé zde se jedna o ochranu zdravi, Zivota i nasledné
vysoké naklady. Stavebni institut (DIBt) stanovil minimalni
vzdalenosti mezi stavebnimi otvory a mezi systémovymi
rozvody trubek. Je nutno zohlednit pozadavky stavebnich
predpist pfislusnych stati a MLAR.

www.sanha.com/cz
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1.5 Montaz uhlikové oceli v kombinaci s nerezovou
oceli nebo médi (slitin meédi)

V uzavrenych systémech rozvodi vody, které jsou v provozu
témer bez pfitomnosti kysliku, nemohou probihat korozni
procesy, které by trvale poskodily rozvod nebo zpUsobily
prolomeni stén. Jedna se o rozvody topeni dle normy EN
12828 (bez kritérii zptsobilosti), solarni rozvody atd. Kyslik,
ktery je pfitomny v topném systému naplnénym vodou, ktera
spliuje pozadavky VDI 2035, se na jedné stran€ uvolfiuje
odvzdusnénim (akumulace plynu obsahujiciho kyslik v
topném télese) a na druhé strané povrchova koroze na
nelegované oceli a médénych materialech zcela degraduje.

Z hlediska koroze je mozno rozvody trubek z médi, slitin
médi, nelegované oceli a nerezu pouzit v uzavieném
topném a chladicim systému, popf. je mozné odpovidajici
systémy vzajemné kombinovat lisovanim.

Uzitecna rada: Lisovani medenych tvarovek s trubkami
z nerezu a uhlikové oceli

Kvili riznym vyrobnim tolerancim médi a nerezu, resp.
uhlikové oceli je pfi spojeni lisovacich tvarovek SANHA"-
Press se vsemi trubkami SANHA®-Therm, NiroSan® a
NiroTherm® nutno vynaloZeni vétsi sily. Pfi procesu lisovani
nelze vyloudit poskozeni té€sniciho krouzku a zaroven nelze
zarucit nepropustnost nezalisovaného materialu.

Tvarovky SANHA®-Press z médi s vnitfnim zavitem mohou
byt zalisovany pouze s médénymi trubkami dle normy

EN 1057 resp. GW 392. Jen tak je zaru€en trvaly a nepro-
pustny spoj. Tvarovky SANHA’-Press z médi s vnéjsSim
zavitem mohou byt zalisovany s trubkami SANHA®-Therm,
NiroSan® nebo NiroTherm®, aniz by bylo nutno vynaloZit vice

sily.



1.6 Tésnéni, tmely a tésnici prostiedky

Tmely a té€snéni jako napf. ploché tésnéni, nesméji uvolfiovat
do vody chloridové ionty nebo vést k lokalnimu zvySeni
koncentrace chloridovych ionti. Ploché tésnéni Centellen®,
které je pouZito ve vyrobcich SANHA, tento pozadavek
splfuje. Pro zavitové spoje se doporucuje pouZziti trvale
elastického zavitového tmelu. Pfi pouZiti konopi je nutno
pracovat s tésnicim prostfedkem bez obsahu chloridd.
Pouziti zavitové tésnici pasky (teflonové) se nedoporucuje.

1.7 Zkouska tésnosti

Po dokonceni realizace rozvodu a pred jeho uvedenim do
provozu musi byt provedena zkouska tésnosti, ktera probiha ve
dvou krocich a bezpecné odhali pfipadné netésnosti:

1a. Zkouska tésnosti vodou pfi tlaku 1 bar

1b. Zkouska tésnosti vzduchem pfi tlaku 150 mbar

2. Nasledna zkouska té€snosti musi byt v souladu s predpisy pro
konkrétni pouziti testovaného rozvodu.

V rozvodech pitné vody doporucujeme provést tlakovou
zkousku stlaéenym vzduchem bez obsahu oleje, a to z divodu
zvlastnich hygienickych predpisi a zamezeni vzniku koroze. O
zkouskach tésnosti musi byt zpracovany protokoly, jejichz
vzory jsou ke stazeni na naSich internetovych strankach.
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1.8 Proplachnuti rozvodu pitné vody

Veskeré rozvody pitné vody musi byt dikladné proplachnuty
pitnou vodou, bez ohledu na to, z jakého materialu je rozvod
vyroben. Z hygienickych diivodU je tfeba zajistit, aby byl
rozvod pitné vody nejpozdéji 72 hodin po proplachnuti
uveden do provozu.

Cilem tohoto postupu je:

e zajiSténi kvality pitné vody (hygiena),

e (iSténi vnitfnich ploch trubek,

® zabranéni poruch na armaturach a zafizenich.

Pozadavky je mozné spinit dvéma metodami proplachu:
e proplachem smési vzduchu a vody,
¢ proplachem vodou.

PrisluSné protokoly k provedeni proplachu jsou ke stazeni
zde: www.sanha.com/cz



1.9 Dezinfekce rozvodu pitné vody

Dodate¢na dezinfekce potrubni ustfedny neni v EN 806
pfipadn€ v narodnich normach planovana a zasadné neni
nutna. Pokud je pfesto ve vyjimecném pfipad€ dezinfekce
potrubi nezbytna, mélo by byt konzultovano pouziti
povolenych dezinfekénich prostredkd a dezinfekénich
postupl s nasim technickym poradenstvim.

Aby se zabranilo Skodam zpisobenych korozi ve vodovodnim
potrubi, je nutné dodrzovat ukoly pfislusnych predpisi a
stav techniky. Po kazdé dezinfekci je nutné rozvody dobre
vyplachnout pitnou vodou (nejlépe vibrujici metodou
oplachnuti). To znamena, Ze se musi tak dlouho vyplachovat,
dokud nebude mozné naméfit zbytky dezinfekenich pro-
stredkd, popfipadé pokud namérené hodnoty na mistech
odbéru nebudou pfesahovat pocatecni hodnoty na prestup-
nim bodé (domovni pfipojka).

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

Oznaceni Obchodni forma Pouzita Doba Teplota

koncentrace | pouziti pFi pouziti
Peroxid vadiku H,0, Vodny roztok 5 %, 15 %, 30 %, 35 %, ... | 150 mg/IH,0, 12 hodin max. 25 °C
Chlornan sodny NaOCI | Vodny roztok s max. 15 g/l chlér 50 mg/l chlér | 12 hodin max. 25 °C
Chlornan vapenaty Granulat nebo tablety s pfiblizné 70 % 50 mg/l chlér | 12 hodin max. 25 °C
Ca(0Cl), Ca(OCI)2
Oxid chlorigity CIO, 2 komponenty 6 mg/I CIO, 12 hodin max. 25 °C
(chlorid sodny, peroxodisiran sodny )

1.10 Elektricka ochranna opatfeni

U vSech elektricky vodivych soucasti rozvodu musi byt
provedeno vyrovnani potencialil. Kovové systémové rozvody
trubek SANHA (NiroSan®, SANHA®-Press, SANHA®-Therm)
predstavuji elektricky vodivé potrubni spojeni a musi byt
zahrnuty do vyrovnani potencial(i. Za provedeni elektrickych
ochrannych opatfeni je odpovédny instalani technik
rozvodu elektfiny. Systémovych rozvodi z plastu se vyrovna-
ni potenciald netyka.
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2. Systémove rozvody trubek

2.1 NiroSan® - lisovaci systém

NiroSan® systémové lisovaci tvarovky

Lisovaci tvarovky se vyrabéji ze stabilizované molybdenové
Cr-Ni-Mo nerezové trubky, material ¢. 1.4404 [ 316L nebo
z odlévané nerezové oceli, material ¢. 1.4408 [ 316.

Zavitova soucast je vyrobena z nerezové oceli, material ¢.
1.4571 [ AISI 316Ti a s télem tvarovky se svafuje plazmo-
vym svafovanim. Tento material do znaéné miry odpovida
kvalité materialu €. 1.4404 [ 316L, pro zlepSeni opracovani
v3ak navic obsahuje titan v mnozstvi max. 0,8 % hmotnos-
ti. Tim je zarucena vysoka kvalita vyrobkd NiroSan®. Sys-
témové tvarovky NiroSan® maji zavit dle normy EN 10229,
popf. ISO 7/1 (tésnici spojeni kov na kov), parovani R/Rp,
pficemz R znamena ,konicky vn&jsi zavit" a Rp znamena
Jparalelni vnitfni zavit".

NiroSan® - série 9000 je k dispozici i ve specialnim LABS*

provedeni bez silikonu s té€snicim krouzkem EPDM, jednot-
livé zabaleno.

*LABS - latky, které narusuji smaceni barvy
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Prehled lisovaciho systému NiroSan® z nerezové oceli
materiél &. 1.4404/316L

Oblast pouziti Rozmeér/jmenovity tlak/ Tésnéni

oznaceni

NiroSan® * 9000 |d=15-22mm:PN40 EPDM, barva: cernd
- Pitné voda d=28-35mm:PN25 Maximalni provozni teplota: -30 °C do 120 °C
- Topeni d=42-168 mm:PN 16 (kratkodobé do 150 °C

]
- Destova voda Splfiuje pozadavky KTW, ACS, ATA, WRAS
- HaSebni rozvody
(mokré prosttedi)
- Sprinklery
(mokré prosttedi]
- Inertni plyny
- Rozvody chlazeni
- Stavba lodi
- Tlakovy vzduch
(Oleje = 25 mg/m?3)

NiroSan® Gas 17000 |d=15-108mm-PN5/GT5 | HNBR, Barva: zluta

- Zemni plyn, kapalny plyn nepovoleno pro Maximalni provozni teplota -20 °C do 70 °C
(do 5 PN] pokladku do zeminy Splriuji pozadavky dle DVGW G 5614

+ Vodik

NiroSan® Industry* 18000 |d=15-22mm-PN40 FKM, barva: cervena

- Topeni d =28 -35mm:PN25 Maximalni provozni teplota: -20 °C do 160 °C

- Destova voda d=42-108 mm-PN 16 (dle média)

- Tlakovy vzduch Solar do 160 °C (kratkodobé 280 °C)

- HaSebni rozvody** Stalé k olejim a smési voda, glykolu.

- Inertni plyny

- Technicke plyny

- Rozvody chlazeni

- Stavba lodi

- Solarni rozvody

- Dalkové vytapéni

- Nizky tlak pary

- Diesel

- Topny olej

NiroSan® SF* 19000 |d=15-22mm-PN40 FKM, barva: €ervena

- Topeni d =28 -35mm:PN25 Maximalni provozni teplota: -20 °C do 160 °C

- Destova voda d =42 -108 mm: PN 16 (dle média)

- Stavba lodi Stalé k olejim a smési vody, glykolu.

- Inertni plyny

- Technicke plyny

- Rozvody chlazeni
- Dalkové vytapéni
- Nizky tlak pary

- Solarni rozvody
- Tlakovy vzduch

Néaradi pro vSechny systémové rozvody

d =15 - 54 mm: lisovaci nafadi a Celisti bez omezeni
d =64 - 108 mm: ACO 203 XL

d=139,7 - 168,3 mm: ACO 403

Materidly:

Tvarované ¢asti: material ¢. 1.4404 / 316L dle EN 10088, nerezové ¢asti: material ¢. 1.4408/316 dle EN 10283

Trubky: NiroSan® (leskly a matny, hladké svafované $vy, pevnost na horni hranici) a NiroSan®-Eco, material ¢. 1.4404/316L,

NiroSan®-F, material &. 1.4521/444, NiroTherm®**: material ¢. 1.4301/304

Rozmér trubky dle EN 10312 a DVGW GW 541 dle EN 10312, bez $kodlivych slozek a dle zvlastnich pozadavki DVGW, pracovni list GW 541

* maximalni provozni tlak u technickych plynu (napf. stia¢eny vzduch, argon, dusik, oxid uhlicity): 16 bar



Nerezové systémoveé trubky NiroSan®,

NiroSan®-ECO a NiroSan®-F

V této skupiné jsou nabizeny tfi rizné nerezové trubky a
systémové lisovaci tvarovky pro mnohostranné vyuziti. Sys-
témové trubky se vyrabéji z nerezové oceli ¢. 1.4404/316L
(NiroSan® a NiroSan®-ECO), ¢i bezniklové oceli 1.4521/444
(NiroSan®-F) a jsou dodavany v ty¢ich o délce 3 ma 6 m.
PodéIné Svy trubek jsou svafovany plazmovym obloukem v
ochranné atmosfére, coz zarucuje absolutni tésnost, vyso-
kou zatizitelnost a nezbytnou antikorozni ochranu v oblasti
svaru. Trubky vykazuji stanovenou maximalni pevnost,

aby vytvorily optimalni pfedpoklady bezpeéného zaliso-
vani spoje. VSechny nerezové trubky odpovidaji materialu
1.4404/316L s obsahem Molybdenu > 2,3 % a redukova-
nym obsahem uhliku.

V zavislosti na pozadovaném pritoku nebo stanovené jme-
novité Sifce je mozno vybirat z nasledujici nabidky trubek:
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NiroSan@ | NiroSa nerezove systémové trubky

0,351 0,339 0,133

15 18 1 0,426 0,411 0,201
20 22 12 0,626 0,604 0,302
25 28 12 0,806 0,778 0,515
32 35 15 1,260 1,216 0,804
40 42 15 1,523 1,470 1,185
50 54 15 1,974 1,905 2,043
- 64 2 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 5,315 5,128 8,485
125 139,7 2,6 8,936 - 14,208
150 168,3 2,6 10,801 - 20,893

Nerezové systémové trubky NiroSa 0

0,217 0,150
15 18 0,7 0,304 0,216
20 22 0,7 0,374 0,333
25 28 08 0,546 0,547
32 35 10 0,852 0,855
40 a2 11 1,128 1,244
50 54 12 1,588 2,091
65 76,1 15 2,805 4,197
80 88,9 15 3,287 5,795
100 108 15 4,005 8,659




2.2 NiroTherm® - lisovaci systém

Lisovaci tvarovky jsou vyrobeny z nerezové trubky, material
¢. 1.4301 [ 304. Systémové tvarovky NiroTherm® maji zavit
dle normy EN 10226, popt. 1SO7 [ 1 (tésnici spojeni kov na
kov) s parovanim R/Rp. R je oznaceni pro ,konicky vnéjsi
zavit" a Rp pro ,paralelni vnitini zavit". Systémové tvarovky
NiroTherm® jsou vhodné pro pokladku do plochy potéru

nebo do jiného vihkého prostredi, kde by jiné materialy

byly ohrozeny korozi. V porovnani s uhlikovou oceli odpada
narocna izolace, coZ znamena, ze Ize usetfit znacné naklady.
Nezbytné tepelné izolace se to netyka.

NiroTherm® - série 91000 je k dispozici i ve specialnim
LABS* a bezsilikonovém provedeni s té€snicim krouzkem
EPDM, jednotlivé zabaleno.

Vezméte na védomi, ze systémové trubky NiroTherm®

nesmi byt pouzity v rozvodech pitné vody.

NiroTherm® - systémové trubky

Systémové trubky NiroTherm® jsou vyrobeny z materialu ¢.
1.4301 [ 304 a jsou dodavany v ty¢ich o délce 3 m a 6 m.
PodéIné Svy trubek jsou svafovany plazmovym obloukem
v inertnim plynu, coZ zarucuje absolutni nepropustnost,
vysokou zatiZitelnost a nezbytnou antikorozni ochranu v
oblasti svaru. Trubky vykazuji stanovenou maximalni pev-
nost, aby mohl byt zajistén bezpecné zalisovany spoj.

* Latky snizujici smaceni barvy
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Pfehled lisovaciho systému NiroTherm® z nerezové oceli,
material ¢. 1.4301 / 304

NiroTherm®* 91000 | d=15-168,3mm- EPDM, barva: €erna

- Topeni PN 16 ** maximalni teplota: -30 °C do 120 °C

- Chlazeni (kratkodobé do 150 °C)

- Technickeé plyny

- Tlakovy vzduch
(Oleje = 25 mg/m3)

- Destova voda

- Inertni plyny

- Rozvody chlazeni

NiroTherm®@ Industry* 98000 | d=15-108 mm FKM, barva: tervena

- Tlakovy vzduch PN 16 ** maximalni teplota: -20 °C do 160 °C
- Technickeé plyny (podle média)

- Rozvody chlazeni Solar do 160 °C (kratkodobé 280 °C)
- Topny olej stélé proti olejim a smési vody,

- Diesel glykolu.

- Solarni rozvody

- Délkoveé vytapeéni

- Inertni plyny

- Vase 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)

Materialy:
tvarové Casti: 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 plynu (stlaceny vzduch, argon, dusik, kyslicnik uhlicity) ** nevhodné pro pitnou vodu
*** vy$si tlaky na dotaz

NiroTherm®-nerezové systémové trubky

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 08 0,540 0,547
32 35 10 0,844 0,855
40 a2 11 1,117 1244
50 54 1,2 1,573 2,091
65 76,1 15 2,777 4,197
80 88,9 15 3,254 5,795
100 108 15 3,965 8,659
125 139,7 2,0 6,835 14,463
150 168,3 2,0 8,255 21,201




2.3 SANHA-Press
-systémové tvarovky a trubky z médi

SANHA®-Press | PURAPRESS®-systémavé tvarovky
Vsechny systémové tvarovky (SANHA®-Press, SANHA®-Press Gas,
SANHA®-Press Solar, SANHA®-Press Chrom) jsou vyrobeny z médi

a slitin médi. Mé&déné lisovaci tvarovky jsou vyrobeny z Cu-D-

HP, material ¢. CWO024A, na zakladé normy EN 1254-1. Tvarovky
neobsahuji uhlikové filmy ani zbytky prostfedku na zvy3eni taznosti
a jsou hluboko pod povolenymi maximalnimi hodnotami. Vlast-
nosti vnitfniho povrchu vyrobkl nepodporuji mikrobiologicky rdst.
Lisovaci tvarovky z médi a slitin médi (série 11000 a 13000) nebo
z bezolovnatého kiemikatého bronzu (série 8000 ,PURAPRESS")

se pouzivaji pro prechodové spoje a kromé lisovaci koncovky maji
alespon jeden zavit (zavit dle normy EN 10226, popf. 1SO 7 [ 1

Type R [ Rp). Jsou vyrobeny z materialu CuSn5Zn5Pb5-C (CC499K)
dle normy EN 1982 nebo z materialu CuZn21Si3P (CW724R-DW).
Tvarovky se vyznacuji vysokou kvalitou, nemaji trhliny, dutiny, pory,
nejsou na nich zbytky odlitkd a forem.

PURAPRESS -systémové tvarovky jsou ze slitiny médi
(bezolovnata kfemikata bronz, CuSi). Jsou pouzivany jako
prechodové tvarovky pro médéné a nerezové trubky a maji
zavit odpovidajici EN 10226, popt. 1SO 7/1

Typ R/Rp. Lisovaci tvarovky a médéné trubky (konform

EN 1057, popf. DVGW GW 392) mohou byt pouzity v kom-
binaci s nasledujicimi druhy nerezovych trubek SANHA:

e NiroSan®-F (1.4521 bezniklové | 444)

e NiroSan®” ECO (1.4404 [ 316L)

e NiroSan® (1.4404 [ 316L)

e NiroTherm® **(1.4301 [ 304)

Tvarovky se vyznacuji vysokou kvalitou, nemaji trhliny,

dutiny, pory, nejsou na nich zbytky odlitkd a forem.

Nevykazuji zadnou poréznost diky vysoké hustoté materialu.
Tvarovky PURAPRESS jsou optimalnim feSenim z hygienického
hlediska - jsou odolné proti odzinkovani, vzniku prasklin
vlivem koroze (ekvivalent k éervenému bronzu) a jsou vyrobeny
z Cisté slitiny bez obsahu olova.
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Prehled tvarovek SANHA®-Press z médi a éerveného bronzu

SANHA®-Press * 6000 |d=12-108 mm EPDM, barva: éerna

- Pitna voda PN 16 Maximalni provozni teplota:

- Topeni Tvarovky bez dalsiho -30°Cdo120°C

- Destova voda barevného oznaceni (kratkodobé do 150 °C)

- Tlakovy vzduch (Oleje < 25 mg/m?) Splnuji pozadavky KTW, ACS,

- Hasehni rozvody (mokré prostiedi) 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-PN1 maximalni provozni teplota:
(do5PN) nepfipustné pro pokladku | -20 °C do 70 °C

- Vodik do zeminy Splnuji pozadavky dle DVGW G 56141

SANHA®-Press Solar * 12000 | d=12-108 mm-PN16 | FKM, barva: ervenad

- Tlakovy vzduch 13000 maximalni provozni teplota:

- Inertni plyny -20°C do 160 °C

- Rozvody chlazeni (dle média)

- Parovody (na Forst) Solar do 160 °C (kratkodobé 280 °C)

- Délkoveé vytapeéni Stalé proti olejim, 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 popr. 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 plynG (napf. stlaeny vzduch, Argon, dusik, kysliénik uhlicity): 16 bar

Pfehled tvarovek PURAPRESS® - hezolovnaty kiemikaty bronz

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

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

- Hasebni rozvody (mokré prostredi] Tvarovky bez dalsiho -30°Cdo120°C

- Inertni plyny barevného oznaceni (kratkodohé do 150 °C

- Rozvody chlazeni Oznaceno Cu-Si Splnuji pozadavky KTW, ACS, ATA, WRAS
Materialy:

Tvarovky: kfemikaty bronz CuZn21Si3P (CW724R-DW)

Trubky: médéna trubka dle EN 1057 popi. 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 &. 1.4521/444, 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
Naradi

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



Meédéné instalagni trubky

V3echny médéné trubky, které odpovidaji normé EN 1057 a
pracovnimu listu DVGW GW 392, Ize pfipojit za predpokladu,
Ze tlouStky stén odpovidaji nize uvedené tabulce:

Médena trubka dle normy EN 1057 v kombinaci
s SANHA-Press® [ PURAPRESS @

12 . o |emoa [T TN
14 i .

15 . o T TN

16 °

18 o [T TN

22 o |omoa| o D .

28 o |eome o | eme

35 . on | om

42 on o [

54 om | em

64 om

66,7 o .

76,1 o on

88,9 on

108 om

Lisovaci koncovky
® Médéné trubky dle EN 1057

Lotenden

= Natvrdo tazené trubky R 290 v nataZenych délkach
# Polotvrdé tazené trubky R 250 v natazenych délkach
4 Mékce zihané trubky R 220 ve svitcich

Respektujte narodni smérnice pro danou aplikaci.
Pouziti jinych rozméri konzultujte s technickymi poradci
sanha@sanha.cz.
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2.4 SANHA® Heavy Steel Press

Lisovaci tvarovky z pozinkované uhlikové oceli jsou vhodné k
instalaci ocelovych trubek se silnymi sténami (napf. bezesvé, svafo-
vané, ¢erné, pozinkované nebo s epoxydovou vrstvou). Nas novy
lisovaci systém predstavuje uzasné feSeni pro provadéni montazi na
Spatné pfistupnych mistech nebo ve vysce nad urovni hlavy. Tésnici
krouzek pokryva o 200% vétsi plochu neZ je bézné, coz znamena,
Ze pfipadné nerovnosti (v rozsahu tolerance normy) jsou utésnény
mnohem bezpecnéji. Dvojita fada obousmérnych zubi navic nabizi
vetsi bezpecnost proti sklouznuti tvarovky a vyssi stabilitu spoje.

*Tloustka stény trubky odpovida normé DIN EN 10220 a 10255.

Prehled tvarovek SANHA®-Heavy Steel Press - lisovaci systém z uhlikové oceli

Oblast pouziti série | Rozmér [ Jmenovity Tésnéni
tlak / Oznaceni
SANHA® HSP 70000 |d=1/2"-2“-PN16 EPDM
- Topeni [uzaviené okruhy) Barva: cerna
- Chladici voda Maximalni provozni teplota: -30 °C a7 120 °C
- Sprinklery
- Nizkotlaka para
- Stlaceny vzduch (suchy)
- Technickeé plyny
SANHA® HSP Gas 71000 | ds1/2"-2"-PN16 HNBR
- Zemni plyn Barva: zluta
- Propan Maximalni provozni teplota: -20 °C az 80 °C
- Mineralni olej Staleé proti olejiim, smési vody, glykolu.
- Stlaéeny vzduch (suchy)
- Dusik
- Topny olej
Naradi

d = 1": Stroje a Celisti, popF. lisovaci klesté jsou volné volitelné / ACO 203
d=1"+:ACO 203 XL

Materialy:
Dily: material & 1.0034 (E 195) dle normy EN 10305, pozinkovano



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

SANHA®-Therm systémové tvarovky

Lisovaci tvarovky jsou vyrobeny z nelegované, vné galvanic-
ky pozinkované oceli, material ¢. 1.0034 (E 195). Jednotli-

vé produkty jsou zhotoveny z Cu-DHP v navaznosti na EN
1254-1, material ¢. CW024A, dle EN 12449 vn¢ opracovano,
popf. slitina médi dle EN 1982, vné opracovano. Tésnéni EPDM
(SANHA-Therm série 24000) nebo FKM (SANHA-Therm Indu-
stry série 28000). Lisovaci tvarovka SANHA®-Therm maji zavit
dle EN 10226, popt. I1SO 7/1 (tésnéni kov na kov) s parovanim
R/Rp, pficemzZ R je konicky vnéjsi zavit a Rp je paralelni vnitini
zavit.

Prehled lisovaciho systému SANHA®-Therm z nelegované oceli
[nevhodné pro pitnou vodu)

SANHA®-Therm 24000 |d=12-108 mm-PN16 | EPDM, barva: cerna
- Tlakovy vzduch maximalni provozni teplota: -30 °C do 120 °C
(suchy, obsah zhytkového (kratkodoheé do 150 °C)

oleje < 25 mg/m?3)
- Sprinklery (mokré prostfedi)
- Topeni - uzaviené okruhy

(bez trubek DZ)
- Stavba lodi
SANHA®-Therm Industry* 28000 | d=12-108 mm-PN16 | FKM, barva: cervena
- Tlakovy vzduch (suchy, obsah maximalni provozni teplota: -20 °C do 160 °C
zhytkového oleje < 25 mg/m?) (dle média)
- Solarni rozvody (uzaviené Solar do 160 °C (kratkodohé 280 °C)
okruhy, zadné DZ trubky) Stalé pro oleje, smési voda, glykol
- Topeni - uzaviené okruhy
(bez trubek DZ)

- Hasebni rozvody
(s trubkami DZ)
- Stavba lodi

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

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 stlateného 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
*** jen ve spojeni se specialnim tésnénim FKM
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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 o délce 3 ma 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 tycich o délce 6 m.

Trubky jsou pevné, zajistuji optimalni a bezpecné zalisova-
ni. K dispozici v rozmérech 18 - 108 mm.

Vybér druhu trubky v navaznosti na poZzadovaném
priitoku, popt. jmenovité Sifce:

SANHA®-Therm systémova trubka

U produkt SANHA®-
Therm dbejte prosim

na upozorneéni oh-
ledné ochrany proti
korozi (kapitola 1.2]!

10 12 12 0,320 0,072
12 15 12 0,408 0,125
15 18 12 0,497 0,191
20 22 15 0,758 0,284
25 28 15 0,980 0,491
32 35 15 1,239 0,804
40 a2 15 1,498 1,185
50 54 15 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 8,485




Kratky prehled

Série 32000

Oblast
pouziti

Klimatizace
Tepelna cerpadla
VRF/VRV
Nepitna voda
Ethylenglykol

Rozmér 1/4"-13/8"

SIEREEAY do 48 bard

tlak
-40-+120°C

HNBR
Upozornéni na
Cistotu

Teplota

Dilezité

Naradi

Vhodné pro lisovaci stroje se silou

32 kN (napf. Novopress). V pfipadé
dotazil ohledné lisovacich stroju se
obratte na nase technické poradce.

2.6 ACR Copper Press

Medéné lisovaci tvarovky Streamline® ACR jsou urceny pro
pouziti v aplikacich HVAC a VRV/VRF. Jsou k dispozici v roz-
mérech vnéjsiho priméru od 1/4" do 1 3/8". Tvarovky jsou urce-
ny pro spojovani tvrdé tazenych médénych trubek (typy ACR, K,
L) v rozmérech od 1/4" do 1 3/8" a mékkych (zihanych) médénych
trubek do rozméru 7/8". Médéné lisovaci tvarovky ACR se skladaji
z médéné mechanické lisovaci tvarovky (CU-DHP / CW0024A
minimalné 99,9% ¢ista méd) a tovarné instalovaného tésnéni
HNBR. Tvarovky jsou uréeny pro maximalni provozni tlak 48 bard.

Montaz médénych lisovacich tvarovek ACR mohou provadét
pouze vyskoleni odbornici, a to s pomoci naradi, Celisti a klesti,
které musi byt povoleny od vyrobce tvarovek. Samotné zalisovani
je provedeno pomoci specialnich lisovacich Celisti nebo lisovacich
klesti (od rozméru 1 1/8"). Nafadi ma dvojity profil, pomoci
kterého je tvarovka a trubka bezpe¢né zalisovana na tfech mis-
tech (Tri-LockTM).

Dalsi informace o jednotlivém nafadi nebo sadach naleznete na
internetovych strankach prislusnych vyrobc(. Cetnost servisnich
prohlidek, udrzby a kalibrace doporucena vyrobci Celisti a nastro-
jU se lisi. Ujistéte se, ze dodrzujete pokyny, které plati pro znacku
naradi a sadu Celisti nebo klesti, které pouzivate.

Diky technické konstrukei vytvafi lisovani obzvlasté kulaty vzor a
tim je zajisténo rovnomérné a bezpecné zalisovani spoje. Kromé
toho jsou tvarovky ACR stejné tvrdé jako pajeci tvarovky - nejsou
mékké a nachylné na poskozeni padem atd.

Vezméte prosim na védomi, Ze podle Mezinarodniho mecha-
nického kodexu (IMC) a Jednotného mechanického kodexu (UMC)
nesmégji byt mechanické spoje pouzity na zihanych médénych
trubkach o vétsim vnéjsim priméru nez 7/8".
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Dilezité: Upozornéni na cistotu

Médéné lisovaci tvarovky ACR jsou baleny v €istych, znovu uzaviratelnych
saccich. Tvarovky musi zlstat €isté az do Uplného dokonéeni montaze a ze
sacku musi byt vyjmuty tésné pred instalaci. | malé znecisténi mize zplsobit
nedokonalé zalisovani spoje. Stejné tak musi byt i trubka v misté zasunuti do
tvarovky naprosto cista, hladka, bez ulomkd a ryh, aby byl zajistén bezpecny a

trvaly spoj.

Vzdalenost k stavajicim
lisovacim bodim
Minimalni vzdalenost:
7 mm

Zalisovani vedle stavajiciho
pajeného spoje:

Minimalni vzdalenost:

25,4 mm

Je dllezité, aby na trubkach

a tvarovkach nebyly zadné

zbytky pajky ¢i jinych necistot.

Povrch v oblasti lisovaného
spoje musi byt naprosto Cisty
a bez usazenin a musi od-
povidat platné normé. Misto
pajeného spoje musi byt pred
nasazenim ochlazeno.

Pajeni nebo tvrdé pajeni v blizkosti stavajiciho
lisovaného spoje
Je tfeba se vyhnout pajeni v blizkosti lisovacich tvaro-
vek Streamline® ACR. Instalatér musi pfijmout takova
opatreni, aby lisovaci tvarovka zdstala chladna. K t€émto
opatfenim patfi:
1. Omotat lisovany spoj studenym,

vlhkym hadfikem.
2. Provést pajeny spoj pred instalaci

lisovaci tvarovky.
3. Aplikovat tepelné izolacni sprej,

gel nebo tmel a zabranit prenosu

tepla na lisovaci tvarovku.

Minimalni vzdalenost ke stavajicim lisovacim bodiim

Praimér trubky

Meékké pajeni Tvrdé pajeni

Mokré zaba- Bez ochrany
] (mm) leni (mm)
(mm]

1/4 3,8 13 26

3/8 3,8 13 26

1/2 3,8 13 26

5/8 3,8 16 31

34 6 18 36

7/8 8 21 41
11/8 11 28 56




2.7 3fit°-Press a 3fit°-Push:
systémoveé tvarovky pro vicevrstvé trubky

3fit°-Press Pbh-free a

PPSU-systémové tvarovky (16 - 63 mm)]

Tvarové Casti lisovacich tvarovek jsou vyrobeny z bezo-
lovnaté kfemikaté bronzi CuSi z materialu CuZ'n21Si3P
(CW724R-DW). Vnitini tésnéni trubky je z dvojitého tésné-
ni 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 certifikaénimi institucemi. Systémové
tvarovky jsou pouzitelné v kombinaci se vsemi trubkami
MultiFit®-Flex, MultiFit>-PEX a MultiFit"-PE-RT. Maji vyuZiti
v celé radé 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 porovité (srovnatelné s ¢ervenou
bronzi). Diky vysoké hustoté material( nevznikaji pory.
Cista a bezolovnata slitina zajistuje prémiové feSeni z hle-
diska hygienickych pozadavkd. 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. VnitF-
ni tésnéni zajistuje dvojity tésnici krouzek EPDM.
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Prehled systému 3fit®-Press

3fit”-Press PbFree* 25000 | d=16-63 mm EPDM, barva: éernd

- 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 splnény

- Uzaviené chladici
vodni systémy

3fit"-Press PPSU* 35000 | d=16-32mm EPDM, barva: éerna

- 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

- Uzaviené 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: materidl ¢. CW 724R-DW (CuZn21Si3P)

Trubka: Plastohlinikovéa trubka MultiFit-Flex dle DIN 16833-34, slozZeni:

Vnitini material: 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 vnéj$i 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. stlaceny vzduch, Argon, dusik, kysli¢nik uhlicity) : 10 bar
** jen ve spojeni se systémovymi trubkami MultiFit-Flex
*** zbytkovy olej aZ do stupné 5

Prehled systému 3fit®-Pu

3fit”-Push* d=16-20mm EPDM, barva: terna

- Destova voda PN 16 (pfi 25 °C) maximalni provozni teplota: -30 °C do 70 °C
- Topeni PN 10 (pii 70 °C) (kratkobobé do 95 °C)

- Uzaviené chladici vodni systémy Spinény pozadavky dle KTW

Bez poutziti lisovaciho nafadi (zasouvaci systém)

Materidly:

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

Trubka: Plastohlinikova 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. stiaceny vzduch, Argon, dusik, kysli¢nik uhlicity) : 10 bar
** jen ve spojeni se systémovymi trubkami MultiFit-Flex
*** zbytkovy olej az do stupné 5



Hygienické plastova
[ vnitfni trubka

Vzduchotésna
hlinikova vrstva

Robustni vnéjsi
plastovy plast

Pojivo

~—— Sténa trubky z PE-Xc

Vrstva pro pevny
a odolny spoj

Ochranny plast z PE-Xc

Vzduchotésna vrstva
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Systémové trubky MultiFit®-Flex
Systémové trubky MultiFit®-Flex jsou
vyrabény jako 5ti-vrstvé s vnitfni trubkou
z PE-RT, hlinikovou trubkou svafovanou
laserem natupo s vzduchotésnou vrstvou a
vngjsi 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 pozadovaném pratoku resp.
zjisténych hodnotach jmenovité Sirtky:

MultiFit®-PEX systémova trubka

Pro oblast topeni a chlazeni nabizi SANHA
také 5-ti vrstvou plastovou trubku Multi-
Fit*-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
vyuZzitim v rozvodech topeni a podlahové-
ho vytapéni. Trubka je vzduchotésna dle
DIN 4726 a je 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

o0 délce 400 m pro pouziti pfi pokladce
podlahového vytapéni.



MultiFit®-Flex systémove trubky

16x2,0 0,20 0,105 0,218 0,113 0,60 0,25
20x2,0 0,25 0,140 0,341 0,201 0,70 0,30
26x3,0 0,35 0,260 0,574 0,314 0,80 0,35
32x3,0 0,50 0,350 0,881 0,531 0,90 0,40
40x3,5 0,50 0,500 1,355 0,855 110 0,50
50x4,0 0,60 0,700 2,085 1,385 1,25 0,60
63x4,5 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

Ttida materialu dle EN 13501-1 D-s2d0

Trida 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 tiak 10 bar
Nejmensi radius ohybu bez ohybaci pruziny 5-d

Nejmensi radius ohybu s ohybaci pruzinou 2-d

‘ 10 ‘ 16 ‘ 2,0 ‘ 0,091 ‘ 0,113 ‘




2.8 PURAFIT®:
Zavitové tvarovky z bezolovnatého kiemikového bronzu

Zavitové tvarovky PURAFIT® (série 3000) jsou vyrobeny z
bezolovnatého kfemikového bronzu, material ¢. CW724R-
-DW (CuZn21Si3P). Zde pouZita slitina médi je vhodna
pro dlouhodobé pouziti v instalacich pitné vody, protoze
neobsahuje zadné olovo, plati zde jednoduché heslo: Kde
zadné olovo neni, nemiize byt predano!

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

K vyrovnani povrchovych nerovnosti se pouziva pridavny
tésnici tmel (napf. konopi jako nosi¢ tmelu v kombinaci s

tmelem schvalenym pro instalace pitné vody a plynu).

Pfi montazi je tfeba nanaset tésnici tmel jen v nepatrném
mnozstvi, aby byly vrsky zavitl stale viditelné.
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Provozni podminky pro zavitoveé tvarovky SANHA PURAFIT®

Voda a vodné roztoky 1/8“..3/4" 25 bardo 120 °C
16 bardo 225 °C
17.3" 16 bardo 120 °C
6 bardo225°C
Hoflavé plyny (DVGW -G 260) 1/8.3" 5 bar
Technické plyny (netoxicke, nehoflavé) 1/8".3" 16 bar / podle oblasti pouziti

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



2.9 Tabulky poklesu tlaku pro rtizné lisovaci systémy SANHA

Cerné a pozinkované tvarovky z temperované litiny dle EN 10242,
symbol A. Zavitové tvarovky SANHA jsou vyrobeny dle symbolu ,A" dle
normy EN 10242 z temperované litiny EN-GJMB-350-10 dle EN 1562.
Tvarovky jsou opatieny pfipojovacim zavitem dle DIN EN 10226, popf.
jsou velmi odolné proti narazim a jsou vyrobeny z pevné a extrémng
odolné temperované litiny.

2.10 Délkova roztaznost trubek

Potrubi se riizné roztahuje v zavislosti na materialu a teplotnim
rozdilu. Pokud je rozvodu zabranéno v teplotné podminéné roztaz-
nosti, mechanické napéti prekrodi pripustné hodnoty a dojde k jeho
poskozeni, vzniknou unavové lomy. Rozvod trubek musi mit dosta-
tek prostoru k roztaznosti, aby nedochazelo ke Skodam.

Teplotni roztaznost riznych materialt

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 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 instala¢niho rozvodu je €asto vyuZita
pruznost trubek. V misté zmén sméru trubky je nutné dodrzet spravné
usporadani upeviiovacich svorek v oblasti prihybd.

Pokud neni k dispozici dostate¢ny prostor pro teplotni roztaznost, musi
byt pfi montazi pocitano se zabudovanim specialnich stavebnich dil{,
napf. kovovych kompenzatord. V pfipadé dostatku mista Ize pouzit kom-
penzator U.
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PFi pokladce pod omitku je nutno zajistit dostatecny prostor

pro teplotni roztaznost, rozvod trubek musi byt obalen pruznym
materidlem bez chlorid{. Pfi stropnich montazich - pokud nejsou
stanoveny pevné body - je nutné trubky peclivé obalit a vypod-

Zakladni princip:
mezi dvéma pevnymi

body musi byt dost-
lozit atecny prostor pro
ozIt. roztaznost.

Teplotni roztaznost kovovych trubek (mm)

Délka trubky Tep! rence (K]

Nerezova ocel Pozinkovana ocel
30 50 70 30 50 70 30 50 70
1Im 0,50 | 083 1,16 050 | 0,83 | 1,16 | 0,36 | 0,60 K 0,84
5m 2,48 | 413 | 572 | 2,48 | 413 | 572 | 1,80 | 3,00 | 4,20
10m 495 | 825 11,55 495 | 825 |11,55| 3,60 | 6,00 | 840

_PA- -
T T
| S00 mm 1.5xd 1. 5xd 500 mm |
1 7 | d




2.11 Roztece upevnéni potrubi

Rozvody trubek mohou byt upeviiovany do zdi béZnymi
sponami a uchyty, nesmi byt pfichyceny k jinym rozvoddm.
Uchytyjsou opatfeny gumovou vyplni, aby nedochazelo k
rusivym zvukiim. Roztec¢e mezi jednotlivymi Uchyty jsou
uvedeny v nasledujici tabulce.

Jak je uvedeno vyse, trubky mohou byt ke zdi upeviiovany
bé€Znymi sponami a uchyty, ale nesmi byt pfichyceny k
jinym rozvod(im. Uchyceni smi byt pouze na trubce, nikdy
ne na tvarovce. Dilezité je dodrZovat roztece u rozdvojeni
trubek, aby nedoslo k nechténému nastaveni pevnych bodd.
Vzhledem k tomu, Ze pfistroje a pfipojeni zafizeni funguji
jako pevné body, musi byt také od nich zachovana vzdale-
nost.

Maximalni roztece pro upevnéni kompozitnich trubek

Vnéjsi prameér L1 mm
trr:l:TI:y Studena voda Tepla voda

16 600 250
>16do =20 700 300
>20dos25 800 350
>25do =32 900 400
>32dos40 1.100 500
>40do =50 1.250 600
>50do =63 1.400 750
>63dos75 1.500 900
>75do =90 1.650 1.100
>90do <110 1.850 1.300
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roztece pro upevneéni kovov

d (mm) Rozte¢ pro upevnéni (m)
Médéna trubka dle | Nerezova trubka dle v hori- ve vertikalnim
EN 1057/ EN 10312/ zontalnim rozvodu**
DVGW GW 392 DVGW GW 541 ronﬁdu* L2
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
- 139,7 3,00 3,60
- 168,3 3,00 3,60

* Roztec¢e médénych trubek se mohou lisit
v zavislosti na rliznych tloustkach zdi a jeji pevnosti.

L

Ll




2.12 Pripustné poloméry oblouku

Nerezove®, médéné a uhlikové trubky mohou byt pomoci
vhodného naradi ohybany zastudena do urcitych ahld. 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 dalSi zpracovani. SANHA systé-
mové trubky do rozméru 28 mm mohou byt ohybany zastu-
dena. PFi vétSich rozmérech nez jsou uvedeny vyse, je vyrobce
ohybaciho stroje zodpovédny za bezpe¢ny vysledek ohybu.

MultiFit*-Flex, MultiFit"-PEX a MultiFit*~PE-RT spojovaci
trubky mohou byt ohybany ru¢né€, pruzinou nebo ohybacim
pristrojem. 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 nerezovych a uhlikovych trubek povolen.
V rozvodech pitné vody nesmi byt médéné trubky do rozméru
28 mm ohybany zatepla.

Piehled poloméri ohybu - MultiFit®-Flex

16 5xd 80 mm 2xd 32 mm
20 S5xd 100 mm 2xd 40 mm
26 10xd 260 mm 5xd 130 mm
32 - - Sxd 160 mm
40 - - S5xd 200 mm
50 - - 5xd 250 mm
63 - - 5xd 315 mm

*jen NiroSan" a NiroSan” F
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2.13 Prostorové naroky pro naradi

Prostor pro instalaci SA12-SA35




Prostor pro instalaci Lisovaci klesté 42 - 168 a 40 - 63 mm

Bézné lisovaci klesté

42 75 115 75 75 115 265
54 85 120 85 85 120 290
64 81 137 81 98 137 333
66,7 81 139 81 98 139 335
76,1 88 156 88 108 156 372
88,9 94 174 94 119 174 412
108 108 204 108 137 204 478
139,7 140 250 140 170 250 590
168,3 160 285 160 190 285 665
28 HP 55 80 55 60 80 200
35HP 61 90 61 68 90 226
42 HP 65 102 65 75 102 252
S4HP 68 108 68 78 108 260
76,1 HP 95 165 95 115 165 395
88,9 HP 105 185 105 130 185 445
108,0HP 115 210 115 145 210 500
TH40 60 86 60 64 86 214
THS0 65 99 65 72 99 243
THB3 72 115 72 82 115 279
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2.14 Prostorové naroky

V nasledujicim nakresu a v tabulce jsou k nahlédnti
pozadované vzdalenosti od zdi, v rozich a Sté€rbinach.

'

T

H

i

T

i

i
S

T

i

i

i

T

i

------ s

Minimalni rozte¢ mezi dvéma ] Minimalni vzdalenost |.
zalisovanymi spoji od zdi

(viz nasledujici tabulka) (viz nasledujici
tabulka)

Minimalni roztece

Vnéjsi primeér trubky Jmenovita Minimalni vzdalenost
mm Sirka (mm)
DN
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
139,7 125 60 140
168,3 150 60 140




3. Vznik lisovaného spoje

3.1 Doporucené naradi
3.1.1 VSeobecné podminky

SANHA jako jediny vyrobce lisovacich systémi prebira zaruku
za tésnost zalisovaného spoje nezavisle na vyrobci lisovaci-
ho naradi, pokud lisovaci stroje a Celisti spliiuji nasledujici
pozadavky:

e Lisovaci nafadi musi byt udrZzovano v souladu s pfislus-
nymi pokyny vyrobce.

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

® Konvencni a elektronické lisovaci stroje (do praméru 108
mm véetné) musi vyvinout minimalni lisovaci silu 30 kN.

e Lisovaci Celisti a smycky typu M-MM na spoje kovovych
trubek do priméru 54 mm véetné€ musi mit originaini
profily SA, M nebo V.

e Lisovaci ¢elisti a smy¢ky typu M-MM na spoje kovovych
trubek o priméru pfes 54 mm musi mit originalni profily
SA nebo M.

e Lisovaci Celisti na spoje u systém0 3fit-Press Pb-free
a PPSU do prdméru 32 mm véetné musi mit originalni
profily TH, B, F, H, U. Pro prdmér 40 mm smi byt pouzit
pouze profil TH.

® Musi byt dodrzovany montazni predpisy SANHA pro
zpracovavany systém.

* Pouziti lisovaciho nafadi a lisovaciho stroje se musi fidit
pokyny vyrobce, pfedeviim pak pouZziti naradi a stroje od
rGznych vyrobci.
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* Pouziti lisovaciho nafadi a lisovaciho stroje riznych vy-
robell 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 -
kovové a plastohlinikové spoje

Kazdy lisovaci stroj SANHA je opatfen kulatou udrzbovou
plaketou. Ze znaceni na plaketé vyplyva, kdy je opét nutné
zaslat stroj k provedeni udrzby firmé Novopress nebo
odbornému servisnimu stfedisku autorizovaného touto
firmou. Pfi pravidelné udrzbé (jednou ro¢né) se zaruka
prodluZuje na tfi roky.

U lisovaciho naradi jinych poskytovatel(i systému resp.
jinych vyrobcd je treba kontrolu a Gdrzbu provadét podle
jejich udajl - pfinejmensim vsak jednou ro¢nég.

Lisovaci Celisti jsou namahany zna¢nymi oscilujicimu
silami. To mize v krajnim pripadé vést k unavé materialu,
pfinejmensim vsak k vyraznému opotfebeni, a to predevsim
¢epl. Ke spolehlivému vylouéeni nebezpecnych urazi je
nutno provadét pravidelnou kontrolu. Lisovaci €elisti jsou
opatreny udrzbovou plaketou, na které je vyznaceno datun
nasledujici kontroly. Pri pravidelné udrzbé lisovacich Celisti
a lisovacich klesti SANHA (jednou ro¢né) se zaruka prodlu-
Zuje na 5 let.

Zasadné je tfeba rozliSovat mezi konvenénim a elektronicky
fizenym zalisovanim. U konvenéniho lisovani se jedna o
lisovaci postup, pfi némz je stale stejnym zplsobem vyna-
kladana tataz sila. Oproti tomu pfi elektronicky fizeném
zalisovani dochazi prostrednictvim Cipu integrovaného do
lisovaci Celisti, ktery komunikuje s elektronikou lisovaciho
stroje, k optimalizaci sily a tim k Setrn€jSimu zachazeni s
materidlem nastroje, tvarovky i trubky. Predevsim u men-
Sich primérl to vede k podstatném prodlouzeni Zivotnosti
lisovaci Celisti a lisovaciho stroje.
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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. Vn€jsi povrch trubky nesmi v misté€ spo-
je vykazovat zadné Skrabance, naruseni a jiné poskozeni.

UPOZORNENI!

Neni povoleno opakované lisovani jiz zalisovanych
komponentd.

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

Neni povoleno dodatecné oznaceni hloubky zasunuti
trubky, popf. vnéjsiho kance tvarovky.

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




3.2.1 Priprava na zalisovani [postup je platny pro vSechny rozméry trubek]

Trubku zafiznéte do pravého uhlu pfislusnou fezackou
na trubky nebo jemnou pilkou na Zelezo.

Dilezité upozornéni! Pfi zpracovani nerezovych trubek musi byt
fezna rychlost tak nizka, aby nedoslo k naruSeni nerezové oceli
zahtivanim. Rezny nebo pilovy

kotou€ nesmi byt pfedtim pouzit pro fezani nelegované oceli.

vhodnym nastrojem na odstrafovani otfepl (napf. od-
hrotovac trubek nebo pilnik). Opatrné odstrante otfepky
a trisky.

Hloubku zasunuti oznacte permanentnim fixem na trub-
ce nebo na vnéjSim lisovacim konci lisovaci tvarovky.

Pro rozméry do 108 mm jsou k dispozici Sablony

(¢. 84492 (nerez) popf. 84493 (uhlikova ocel a méd));
pro ACR Copper Press je k dispozici Sablona na hloubku
zasunuti (kat.¢. 84994).

PFi vétSich rozmérech prosim mérte:
139,7 mm = 98 mm hloubka zasunuti
168,3 mm = 120 mm hloubka zasunuti.

-
=
Ra
e

Kontrola tésniciho krouzku - spravné usazeni,
Cistota a bezvadny stav.

r’
F’

Nasledné lehkych Sroubovacim pohybem a mirnym
tlakem zasunte konec trubky nebo vnéjsi lisovaci konec
lisovaci tvarovky do hrdla tvarovky. Vnéjsi okraj tvarovky
musi byt v zakrytu s oznacenim hloubky zasunuti.
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3.2.2 Zalisovanid = 12 - 35 mm lisovacimi ¢elistmi
Lisovaci stroj ACO 103 (d = do 28 mm] - ACO 203 a ACO 203 XL (d = do 35 mm)

Lisovaci Celisti vyberte dle odpovidajiciho rozméru
tvarovky. Dbejte na Cisté a hladké obrysové plochy.
Nasledné vlozte lisovaci Celist do lisovaciho stroje
otevrenim a uplnym uzavienim pfidrzného ¢epu.

Lisovaci nafadi nasadte presné na misto vzniku liso-
vaného spoje, kolmo k ose trubky, aby patka tvarovky
zapadla do drazky lisovaci Celisti. Odpovida vnéjsi
okraj tvarovky oznaceni hloubky zasunuti?

Tlac¢itko START podrzte po dobu cca 3 sekund, coz
spusti lisovaci proces. Proces zalisovani nyni pro-
biha nezavisle. V pripadé nebezpedi je mozno proces
prerusit zmacknutim nouzového tlacitka. Po preruseni
lisovaciho procesu nebo resetovani musi nasledovat
prelisovani nebo zahajeno uplné nové lisovani.

Kovové SANHA lisovaci tvaravky v rozméru 12-54 mm jsou kompatibilni s lisovacimi profily SA, M, V..




3.2.4 Zalisovani d =42 - 88,9 mm / 1 /s - 2 lisovacimi klestémi
Lisavaci stroj ACO 203 XL [pro d = 42 - 54 mm také ACO 203)

Lisovaci klesté vyberte dle odpovidajiciho rozméru tvarovky.
Dbejte na Cisté a hladké obrysové plochy.

Od rozméru d = 64 maji lisovaci kleSté centrovaci plisek,
ktery sméfuje vzdy ve sméru lisované trubky k vné€jsimu
lisovanému konci tvarovky.

Lisovaci klesté prilozte kolem lisovaci tvarovky tak, aby
patka tvarovky zapadla do drazky lisovacich klesti. Lisovaci
klesté museji tésné pfiléhat na tvarovku. Znacky na
posuvnych ¢astech a na lisovacich kleStich musi byt v jedné
linii. Pokud tomu tak neni, musi byt posuvné ¢asti rozpohy-
bovany.

Mezicelisti zvolte dle odpovidajiciho rozméru tvarovky.
Nasledné vlozte lisovaci Celist do lisovaciho stroje otevienim
a uplnym uzavienim pfidrzného Cepu.

Lisovaci klesté natocte do odpovidajici polohy k lisovacimu
stroji. Lisovaci stroj stla¢te a nasadte na lisovaci klesté tak,
aby byly prekryly Srouby. Nasledné zkontrolujte, jestli je
vngjsi okraj tvarovky v zakrytu se znackou hloubky zasunuti
na trubce.

Tlacitko START podrzte po dobu cca 3 sekund, coZ spusti
lisovaci proces. Proces zalisovani nyni probiha nezavisle. V
pfipad€ nebezpedi je mozno proces prerusit zmacknutim
nouzového tlacitka.

Po preruseni lisovaciho procesu nebo resetovani musi nasledovat
prelisovani nebo zahajeno plné nové lisovani.

Kovové SANHA lisovaci tvaravky v rozméru 12-54 mm jsou kampatibilni s lisovacim profily SA, M, V.
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3.2.5 Zalisovani d = 108 mm lisovacimi kleStémi
Lisavaci stroj ACO 203 XL

//"

o

Lisovaci klesté vyberte dle odpovidajiciho rozméru tvarovky.
Dbejte na Cisté a hladké obrysové plochy.

Centrovaci pliSek musi vzdy smérovat k lisované trubce nebo
k vné&jsimu lisovacimu konci tvarovky.

Prilozte lisovaci klesté kolem tvarovky tak, aby patka
tvarovky zapadla do drazky lisovacich klesti. Zavrete
zapadku. Znacky na posuvnych ¢astech a na lisovacich
klestich musi byt v jedné linii. Pokud tomu tak neni, musi byt
posuvné ¢asti rozpohybovany.

Mezicelisti 221 vlozte do lisovaciho stroje ACO 203 XL
otevienim a tplnym zavfenim pfidrzného Cepu.

Lisovaci klesté natocte do odpovidajici polohy k lisovacimu
stroji. Lisovaci stroj stlacte a nasadte na lisovaci klesté tak,
aby byly prekryly Srouby. Nasledné zkontrolujte, jestli je
vnéjsi okraj tvarovky v zakrytu se znackou hloubky zasunuti
na trubce.

Tlacitko START podrzte po dobu cca 3 sekund, coz spusti
lisovaci proces. Proces zalisovani nyni probiha nezavisle. V
pfipadé nebezpeci je mozno proces prerusit zmacknutim
nouzového tladitka.

Po preruseni lisovaciho procesu nebo resetovéni musi nasledovat
prelisovani nebo zahdjeno tplné nové lisovani.




3.2.5 Zalisovani d = 108 mm lisovacimi klestémi

Lisovaci stroj ACO 203 XL

Odstrante mezicelist 221 a namontujte mezicelist
222 (pro uplné uzavieni lisovacich klesti).

Nasledné provedte kroky 4 a 5 s mezicelisti 222.

Spoj je zalisovan a lisovaci klesté Ize zavfit vytazenim
zajistovaciho jazycku ve spojeni se zajistovaci pakou,
kterou mGzeme sejmout ze zalisovaného spoje.

Kolik na protilehlé strané opatrné vysunte.
Pokud byly pouzity ob& mezicelisti, odstrante lisovaci
klesté z lisovaného spoje.
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3.2.6 Zalisovani d=139,7 und 168,3 mm lisovacimi klestémi
Lisovaci stroj ACO 403

Lisovaci kleSté vyberte dle odpovidajiciho rozméru
tvarovky. Dbejte na Cisté a hladké obrysové plochy.
Upevnovaci ¢asti musi vzdy smérovat k lisované trubce
nebo k vnéjsimu lisovacimu konci tvarovky.

Prilozte lisovaci kleSté kolem tvarovky tak, aby patka
tvarovky zapadla do drazky lisovacich klesti. Lisovaci
kleSté musi tésné priléhat na tvarovku.

Znacky na posuvnych ¢astech a na lisovacich klestich
musi byt v jedné linii. Pokud tomu tak neni, musi byt
posuvné ¢asti rozpohybovany.

Lisovaci kleSté natocte tak, aby mohl byt nasazen
lisovaci stroj ACO 403. Zkontrolujte hloubku zasunuti.

Spustte proces lisovani. Lisovaci stroj sejméte
stlaenim celisti tak, aby se vytahly ze Sroubl lisu.

Lisovaci kleSté oteviete a nasadte fixacni dily na
lisovanou tvarovku, zavrete a zajistéte a provedte 2.
zalisovani (postup v bodech 2 a 4).




3.2.7 Zalisovani od d >=76,1 mm s vysokotlakymi lisovacimi klestémi
Lisovaci stroj ACO 403

Lisovaci klesté vyberte dle odpovidajiciho rozméru
tvarovky. Dbejte na Cisté a hladké obrysové plochy.

Centrovaci pliSek musi vzdy smérovat k lisované trubce
nebo k vngjSimu lisovacimu konci tvarovky.

PFilozte lisovaci klesté kolem tvarovky tak, aby patka
tvarovky zapadla do drazky lisovacich klesti. Lisovaci
kleSté musi tésné priléhat na tvarovku.

Znacky na posuvnych ¢astech a na lisovacich klestich
musi byt v jedné linii. Pokud tomu tak neni, musi byt
posuvné Casti rozpohybovany.

Lisovaci kleSté natocte do odpovidajici polohy
k lisovacimu stroji.

Lisovaci stroj stlacte a nasadte na lisovaci kleSté tak,
aby byly prekryty Srouby. Nasledné zkontrolujte, jestli je
vngjsi okraj tvarovky v zakrytu se znackou hloubky
zasunuti na trubce.
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Celist nasadte na lisovaci klesté nasledovné: zasufite
svorky Celisti co nejhloubgji do drazek lisovacich klesti a
pomoci rukojeti zaviete mezicelist. PresvédCte se, Ze
znacky hloubky zasunuti na Celisti jsou zcela zakryty. Je-li
znacka Castecné viditelna, je nutné lisovaci ¢elisti znovu
nasadit.

Zmacknutim a podrzenim tladitka START zahajite lisovaci
proces. V pfipad€ nebezpeci je mozno proces prerusit
vymacknutim tlacitka START.”

1 Po resetovani situace nouzového zastaveni musi probéhnout opétovné
zalisovani nebo uplné nové zalisovani.

Po dokonceni lisovani se ujistéte, Ze lisovaci kleSt€ nemaji
mezi obéma segmenty mezeru.

UPOZORNENi!

Nebezpecni trazu od odlétajicich tlomka!

PFi nespravné usazené mezicelisti na lisovacich klestich mize
dojit ke zlomeni mezicelisti. Mezicelist musi byt nasazena tak, aby
prekryla Srouby lisovacich klesti.

Vsechny navody ve forme instruktaznich videi najdete na:

www.sanha.com/cz



3.2.3 Zalisovani HSP d = 1/2” - 2 lisovacimi ¢elistmi PB2-MP
Lisovaci stroj ACO 203 a ACO 203 XL

Lisovaci Celisti vyberte dle odpovidajiciho rozméru
tvarovky. Dbejte na Cisté a hladké obrysové plochy.
Nasledné vlozte lisovaci Celist do lisovaciho stroje
otevienim a uplnym uzavrenim pridrzného Cepu.

-

~/

<

Dbejte na spravné usazeni tésniciho prvku, od-
délovaciho krouzku a fezného krouzku.

g,

Zmérte hloubku zasunuti a provedte oznaceni na
trubce. Minimalni vzdalenost od svarovaciho svaru
je 3xd (minimalné 100 mm).

Lisovaci spojku nasufite na trubku -
bez naklanéni a na doraz.

UPOZORNENI! Zalisovani na vyrazeném oznaéeni
trubky mohou vést k netésnostem.

<
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Lisovaci nafadi nasadte presné na misto vzniku liso-
vaného spoje. Zalisovani provedte pomoci kloubové
upinaci Celisti, az je lisovaci krouzek zcela uzavien.

Odstrante kontrolni nalepku, s niz je lisovaci spojka
oznacena jak ,zalisovana". Zkontrolujte spravnou
hloubku zasunuti.




3.2.8 Zalisovani ACR Cooper Press 1/4“ - 12/8"
S lisovacimi celistmi PB2 Lisovaci stroj SET AC0203 BT

Lisovaci Celisti volte podle montaznich rozmérd a
dbejte na Cistotu kluznych obrysovych ploch. Poté
vlozte lisovaci Celist do pFislusného lisovaciho stroje
otevienim a nasledn€ uplnym uzavienim pfidrzného
cepu.

o

Nasadte lisovaci stroj na lisovany spoj tak, ze ote-
viete lisovaci Celist a umistite ji v pravém uhlu k ose
trubky tak, aby patka tvarovky zapadla do drazky
lisovaci Celisti. Je vn&jsi okraj tvarovky v zakrytu s
oznacenim hloubky zasunuti na trubce?

Stisknutim a podrzenim tlac¢itka START po dobu
priblizné 3 sekund spustite proces lisovani. Proces
lisovani nyni probiha samostatng. V pfipadé
nebezpedi Ize lisovaci proces prerusit stisknutim
tlacitka nouzového zastaveni. Po resetovani situace
nouzoveho zastaveni musi probéhnout opéto-

vné zalisovani nebo bude provedeno tplné nové
lisovani.

Pomoci Sablony zkontrolujte hloubku zasunuti.
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3.3 Spojeni trubek se systémovymi lisovacimi tvarovkami 3fit°-Press

3.3.1 Rozmeéry do 32 mm

Trubku MultiFit®-Flex, popf. MultiFit*-PEX a Multi-
Fit®- PE-RT upravte na pozadovanou délku pomoci
nGzek na trubky nebo jingym feznym ndstrojem na
trubky. Rrez musi byt veden v pravém Ghlu k ose
trubky.

Zvolte velikostné vhodny nastroj na odstranéni
otfepl a kalibraci, zasunte ho zcela do trubky

a opatrné otacejte ve sméru hodinovych rucicek.
Dojde soucasné ke kalibraci a Uprave délky trubky.
Po ukonéeni tohoto pracovniho kroku odstraite z
konce trubky otfepky a tfisky.

Provérte, Ze je konec trubky naprosto Cisty a nejsou na
ném Zzadné otfepy (zplsobeno thlem zkoseni 15°).

UPOZORNENI! Zkoseni musi byt po celém obvodu trubky,
aby se zabranilo vytrzeni tésniciho krouzku z drazky.
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Vhodnou tvarovku nasadte az na doraz na trubku.

Vzdalenostni odstup k zakladnimu télesu je cca
1 mm. Ve Stérbiné tvarovky provedte kontrolu
spravného zasunuti - trubka musi byt pevné
narazena v tvarovce.

Lisovaci Celisti nasadte Sirsi drazkou na plastovy
krouzek tvarovky.

Zapnéte lisovaci stroj - lisovani je uspésné
dokonceno pouze tehdy, kdyz jsou Celisti zcela
uzavreny. Zafezy lisu musi byt rovnomérné a po
celém obvodu.

Kontrola zalisovani:

Prizory v tvarovce umoZiuji kontrolu zasunuti
trubky. Na vnéjsi strané tvarovky jsou po zaliso-
vani znatelné 2 rovnobézné prouzky, které jsou po
celém obvodu. Mezi prouzky je znatelné vyvyseny
povrch.



3.3.2 Rozmeéry 40, 50a 63 mm

P¥i lisovani vySe uvedenych rozméri se nesmi pouzit lisovaci klesté s profilem B a H.
Montaz se fidi dle postupu v kapitole 3.3.1 ,Rozméry do 32 mm", popis pracovniho
postupu 1-3.

Zvolte vhodné lisovaci klesté. Dbejte na to, ze znacky
na posuvnych ¢astech a na lisovacich klestich musi
byt v jedné linii. Pokud tomu tak neni, musi byt posu-
vné Casti rozpohybovany. Nasledné nasadte lisovaci
klesté na lisovaci tvarovku SANHA tak, aby Siroka
drazka obepinala plastovy krouzek. Uzavrete lisovaci
kleSté. Zatlacte zajistovaci kolik. Lisovaci klesté¢ musi
tésné priléhat na tvarovku. Lisovaci klesté natocte do
odpovidajici polohy k lisovacimu stroji.

Zvolte velikostn€ vhodné mezicelisti. Elektronicky
lisovaci stroj: rozméry od 40 mm do 63 mm mezice-
list ZB303 (Katalog SANHA, ¢. 6931.4), konvencni
lisovaci stroj: mezicelist ZB 203 (katalog SANHA
¢.6930.1). Mezicelist vlozte do lisovaciho stroje a
zavrete zajistovaci kolik.
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Mezicelist otevrete stlacenim paky a nasadte ji na liso-
vaci klesté tak, aby svorky mezicelisti obepnuly vSechny
Srouby lisovacich klesti. Zmacknutim tlacitka START
spustte lisovani. Lisovani nelze v priibéhu prerusit, coz
zarucuje vznik trvale nepropustného spoje. V pfipadé
nebezpeci je mozno proces prerusit zmacknutim nouzo-
vého tlacitka”

! P¥i nouzovém zastaveni musi probéhnout opétovné zalisovani nebo tplné nové zalisovani.

Uvolnéte lisovaci kleSté vytazenim zajistovaciho
jazycku. PFitom vytlacte kolik z opacné strany.

Kontrola zalisovani:

Priizory v tvarovce umoznuji kontrolu zasunuti trubky.
Na vngjsi stran€ tvarovky jsou po zalisovani znatelné
2 rovnobézné prouzky, které jsou po celém obvodu.
Mezi prouzky je znatelné€ vyvySeny povrch.




3.4 Spojeni trubek se zasouvaci tvarovkou 3fit°-Push

Trubku MultiFit®-Flex, popf. MultiFit*-PEX a Multi-
Fit®- PE-RT upravte na pozadovanou délku pomoci
nGzek na trubky nebo jingym feznym ndstrojem na
trubky. Rrez musi byt veden v pravém Ghlu k ose
trubky.

Zvolte velikostné vhodny nastroj na odstranéni
otfepl a kalibraci, zasunte ho zcela do trubky

a opatrné otacejte ve sméru hodinovych rucicek.
Dojde soucasné ke kalibraci a Uprave délky trubky.
Po ukonéeni tohoto pracovniho kroku odstraite z
konce trubky otfepky a tfisky.

-

Provérte, Ze je konec trubky naprosto Cisty a nejsou
na ném zadné otfepy (zptisobeno Uhlem zkoseni 15°)
trubka ma kulaty prifez a minimalini rozmér vnitfniho
priméru (12 mm u DN 10, 16 mm u DN 15).

UPOZORNENI! Zkoseni musi byt po celém obvodu trubky,
aby se zabranilo vytrzeni tésniciho krouzku z drazky.
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Vhodnou tvarovku axialné nasadte az na
doraz na trubku.

UPOZORNENI! Trubka musi byt zasunuta aZ na doraz.
Dostatecné zasunuti je mozno zkontrolovat v priizorech
na tvarovce.

Provedte kontrolu, jestli je v kontrolnim prizoru
tvarovky vidét trubka.

UPOZORNENI! Tvarovku nasadte ve sméru osy trubky, aby
jste zabranili vytlaceni prvniho tésniciho krouzku z drazky.

Pri provedeni tlakové zkousky nebo natlakovani
systému dojde k vytlaceni trubky o nepatrny kousek
zpét z kontrolniho prizoru tvarovky. Tato situace je
naprosto v poradku, bezpe¢ny a nepropustny spoj je
zarucen inovativni funkci tvarovky.
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SANHA

Passt immer.

PREMIUM
QUALITY

Bezpecnost na Vasi straneé
SANHA Vam nabidne presvédcive 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 nas pozadavek a zaroven nejlepsi zpétna vazba od zakaznika.

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

Vyhody pro Vas:

To sedi. SANHA se snazi vyjit zakaznikovi vstfic a vSe co nejvice usnadnit. Z tohoto divodu jsou
v nabidce produkty vlastni vyrohky, které spotrebiteli nabizi celou fadu vyhod, jednoduchou montaz
a bezproblémovy provoz.

Siroky sortiment. SANHA nabizi véechny vyrobky a spojovaci techniku z bézné dostupnych
materiall, v potfebnych rozmérech a v nejvyssi kvalité. Jsme specialisté na rozvody trubek -
vse v jednom - sortiment, poradenstvi, zkusenosti, kvalita.

Servis. SANHA nabizi kompletni servis, jaky opravdu potrebujete: obchodni zastupci, odborna
Skoleni produktl u Vas ve firmé nebo na stavbé, technické poradenstvi, hotline, planovaci servis,
bezplatna vypujcka lisovaciho naradi.

Udrzitelnost. Firemni politika se tyka i ochrany Zivotniho prosttedi a klimatu, podpory zdravého
zivotniho stylu, sportu, kultury a v neposledni fadé i péci o vztahy se zakazniky a zaméstnanci.

Obchodni zastoupeni pro Ceskou a Slovenskou republiku:
Ing. Lubomir Janicek - Mabil: +420 603 891 185 - sanha@sanha.cz

Obchodné-technicky poradce pro region

Jizni Morava: Severni Morava, Vychodni Cechy: Zapadni a jizni Cechy: Stfedni, severni Cechy:
Petr Kedzior Luka$ Haloda [Obchodni manaZer) ~ Pavel Hejko Martin Kapoun

Mobil: +420 604 105 031 Mobil: +420 731 508 110 Mobil: +420 777 844 260 Mobil: +420 731 171 597
kedzior@sanha.cz haloda@sanha.cz hejko@sanha.cz kapoun@sanha.cz
Bratislavsky kraj: Zapadni Slovensko: Sttedni Slovensko: Vychodni Slovensko:
Mgr. Juraj Slamka Jozef Liska Jaromir Lietavec Bohu$ Plutko

Mobil: +421 902 404 533 Mohil: +421 810 447 355 Mobil: +421 908 460 860  Mobil: +421 911 994 545
slovensko@sanha.cz liska@sanha.cz lietavec@sanha.cz plutko@sanha.cz

SANHA - zastoupeni pro Ceskou republiku a Slovensko -
Ing. Lubomir Janicek - mobhil: +420 603 891 195
www.sanha.com/cz
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