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1. Technika obecné

U niZe uvedenych pokynii a informaci se jedna pouze o doporuéeni. Zpracovatel je zasadné
povinen dodrzovat stavajici technické normy, smérnice a respektovana pravidla.

- 1.1 Skladovani a doprava

P¥i skladovani a dopravé se vyvarujte poskozeni, znecisténi a obzvlasté u materiall z uslechtilé oceli kontaktu se
Zelezem a nelegovanou oceli. Napfiklad v pribéhu pfepravy nakladnim automobilem je vhodné zakryt loZznou plochu
folii, pokud dany nakladni automobil pfedtim prepravoval trubky nebo jiné soucéasti z nelegované oceli.

- 1.2 Vnéjsi antikorozni ochrana

Vzhledem k antikorozni odolnosti systémovych prvkG SANHA (tvarovky a trubky) je vnéjsi antikorozni ochrana zpravi-
dla zbyte€na.

Presto v8ak mize byt v zavislosti na okolni atmosféfe a/nebo teploté média potfebna vnéjsi nedifuzni izolace, ktera
zamezi napadeni korozi z vnéjsiho prostfedi. Na to je tfeba dbat pfedevsim pfi obsahu agresivnich latek v ovzdusia
rizika mozné tvorby vodniho kondenzatu na vnéjSim povrchu trubek.

- 1.3 lzolace potrubi

Izolace potrubi, predevsim pak jeji tloustka, se fidi konkrétni aplikaci. Tloustky izolaci voli zpracovatel podle oblasti
pouziti v souladu se zakonnymi predpisy a normami. Pfitom je tfeba dodrZzovat pokyny pro zpracovani vyrobce izolac-
niho materiélu.

- 1.4 Tésnéni a pomocné tésnici materialy

Tésnéni, napf. plocha tésnéni, nesméji do vody vylutovat chloridové ionty ani zptisobovat lokélni obohacovani chlori-
dovych ionti. Tento poZadavek pIni tésnéni Centellen® pouzivana v dilech SANHA. U zavitovych spoji doporucujeme
poutZiti trvale elastického zavitového tésnéni. S konopim se pouzije tésnici material bez obsahu chloridt. Nedoporu-
Cujeme pouZivat zavitovou tésnici pasku (teflonova paska).

- 1.5 Zkouska tésnosti

Zkousku tésnosti vodou podle EN 806 resp. prislusnych narodnich norem a ptedpisti Ize provést pouze za predpokla-
du, Ze zafizeni na pitnou vodu bude nejpozdéji do 48 hodin fadné uvedeno do provozu. Pfi tlakové zkouSce vodou musi
zkusebni tlak odpovidat 1,5 ndsobku provozniho tlaku systému.

Z hygienickych divoda by se zkouska tésnosti rozvodt pitné vody méla provadét jako ,sucha zkouska” za pouziti
inertnich plynd (napf. dusikem) nebo bezolejnym stlaéenym vzduchem. Zkouska p¥itom probiha ve dvou ¢astech.
Zkouska tésnosti (predzkouska) se provadi tlakem 110 mbar po dobu 30 minut pfi max. obsahu potrubi na pitnou vodu
100 litrdi. Na kazdych dal$ich 100 litrii objemu se zku$ebni doba prodluzuje o 10 minut. Zkouska pevnosti (hlavni zkous-
ka) probiha u trubek do priméru max. DN 50 zku§ebnim tlakem 3 bar a u trubek o max. priméru pfes DN 50 tlakem

1 bar po dobu 10 minut. K méfeni tlaku se pouZije cejchovany tlakomér s presnosti 1 mbar. Odpovidajici zkuSebni
protokoly Ize stéhnout z internetové adresy www.sanha.com nebo o né pozadat na technické hotline SANHA.

Zkouska tésnosti se nusi provadét v dobé, kdy jsou mista spojii jesté pristupna a nekryta.




1. Technika obecné

- 1.6 Vyplach instalace pro pitnou vodu

Rozvody pitné vody se bez ohledu na druh pouZitého materialu diikladné vyplachnou filtrovanou pitnou vodou.
Vlyplach se provadi co nejdfive a bezprostfedné po tlakové zkousce.

Tim by se mélo dosahnout nasledujicich cill:

- zajisténi kvality pitné vody (hygiena)

- ocisténi vnitfniho povrchu trubek

- zamezeni funkénim zdvadadm armatur a zafizeni

Tyto poZadavky zajisti dvé metody vyplachu, a sice:
- vyplach smésivoda vzduch
- vyplach vodou

S dodatecnou desinfekci potrubi nepocita ani EN 806 ani narodni normy a predpisy, a tedy neni v zasadé nutna.
VlyZaduje-li se v ojedinélém pfipadé z mimofadnych divodl dezinfekce potrubi, je tieba nejdfive konzultovat
podrobnosti tykajici se desinfekénich prostiedk( a metod s nasi zéakaznickou technickou poradnou.

Pislusné vyplachové protokoly Ize stdhnout z internetové adresy www.sanha.com nebo o né pozadat na technic-
ké hotline SANHA.

- 1.7 Pridavne elektrické vyhrivani

Pridavné elektrické vyhfivani Ize v instalacnich systémech SANHA pouZit v pfipadé, kdy teplota vnitfni stény trubky
trvale nepfekracuje 60 °C. Kratkodobé ptekroceni teploty na 70 °C za (icelem tepelné desinfekce je pfipustné.

P¥i pouZiti pfidavného elektrického vyhfivani se nesmi vyhfivat uzaviené oblasti potrubi, které nejsou vybaveny
vlastnimi bezpe¢nostnimi zafizenimi, aby nedochéazelo k nepfipustnému zvyseni tlaku v téchto oblastech. Je tfeba
bezpodmineéné dodrZovat normy EN 806 a EN 1717.

- 1.8 Elektricka bezpecnostni opatreni

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




2. Specifické technické detaily vyrobku

- 2.1 Aplikacni oblasti riiznych vyrobki

Poutiti

Pitna voda | Destova voda |Upravena voda| Otopnavoda

NiroSan®-Press NiroSan®-Press NiroSan®-Press NiroSan®-Press
NiroSan®-Press NiroSan®-Press - NiroSan®-Press
NiroSan®-Press NiroSan®-Press NiroSan®-Press NiroSan®-Press
NiroSan®-Press

SANHA®-Therm

- L -
SANHA®-Press SANHA®-Press - SANHA®-Press

3fit®-Press
3fit®-Push

3fit®-Push

Tepelné
solarni
systémy

NiroSan®-
Press
Industry

NiroSan®-
Press
Industry

NiroSan®-
Press
Industry

NiroSan®-
Press
Industry

SANHA®-
Press
Solar

SANHA®-
Press
Solar

Parni
kondenzat

NiroSan®-Press

NiroSan®-Press

NiroSan®-Press

SANHA®-Press

Oteviené sys-
témy chladici
vody

NiroSan®-Press

NiroSan®-Press

NiroSan®-Press

NiroSan®-Press

SANHA®-Press

Umvfgr_né -

vody

NiroSan®-Press

NiroSan®-Press

NiroSan®-Press

NiroSan®-Press

SANHA®-Therm

SANHA®-Press

. doporucené

Zarizeni na
zkapalnény
plyn

Zafizeni na
topny olej

Postfikovaci | Zafizeni na
zafizeni zemni plyn

NiroSan®-Press NiroSan®-Press NiroSan®-Press NiroSan®-Press
Industry Gas Gas Industry

NiroSan®-Press
Industry

NiroSan®-Press
Industry

NiroSan®-Press
Industry

SANHA®-Press SANHA®-Press SANHA®-Press
Gas Gas Gas

Lodaiska
zarizeni

NiroSan®-
Press

NiroSan®-
Press

) aplikace

zafizeni

NiroSan®-Press
Industry

NiroSan®-Press
Industry

NiroSan®-Press
Industry

NiroSan®-Press
Industry

SANHA®-Press
Solar

NiroSan®-Press

NiroSan®-Press

D pouze na objednavku D nevhodné




- 2.2. Systémoveé soucasti a jejich konstrukce

2.2.1 Trubky NiroSan® a lisovaci systémové tvarovky NiroSan®-Press z nerezové oceli

Nerezové systémové trubky NiroSan®, NiroSan®-ECO, NiroSan®-F a NiroTherm®

Systémové trubky se vyrabgji z nerezové oceli ¢. 1.4404 (NiroSan® a NiroSan®-ECO), 1.4301 (NiroTherm®) &i bezniklo-
vé oceli 1.4521 (NiroSan®-F) a dodavaji v tyéich o délce 6 m. Podélné Svy trubek jsou svafovany plazmovym obloukem
v ochranné atmosfére, coz zaru€uje absolutni tésnost, vysokou zatiZitelnost a nezbytnou antikorozni ochranu v oblasti
svaru. Trubky vykazuji stanovenou maximalni pevnost, aby vytvofily optimélni pfedpoklady bezpeéného zalisovani
spoje.

Vybirat Ize z nasledujici nabidky trubek v zavislosti na pozadovaném pritoku resp. zji$ténych jmenovitych hodnotach
jmenovité svétlosti:

NiroSan® a NiroSan®-F

12 15 1 13,0 1,33 0,351 0,484
15 18 1 16,0 2,01 0,427 0,628
20 22 12 19,6 3,02 0,627 0,928
25 28 12 25,6 5,15 0,807 1,322
32 35 15 32,0 8,04 1,261 2,066
40 42 15 39,0 11,95 1,525 2,719
50 54 15 51,0 20,43 1,977 4,020
- 64 2 60,0 28,27 3,109 5,936
65 76,1 2 721 40,83 3,720 7,803
80 88,9 2 84,9 56,61 4,363 10,024
100 108 2 104,0 84,95 5,321 13,816

NiroSan®-ECO a NiroTherm®

12 15 0,6 13,8 1,50 0,217 0,367
15 18 0,7 16,6 2,16 0,304 0,520
20 22 0,7 20,6 3,33 0,374 0,707
25 28 08 26,4 541 0,546 1,093
32 35 1,0 33 8,55 0,852 1,707
40 42 11 398 12,44 1,128 2,372
50 54 12 51,6 20,91 1,588 3,679
65 76,1 15 731 41,97 2,805 7,002
80 88,9 15 85,9 57,95 3,287 9,082
100 108 15 105 86,59 4,005 12,664

Lisovaci systémové tvarovky NiroSan®-Press

Lisovaci tvarovky se vyrabéji ze stabilizované molybdenové nerezové trubky mat. ¢. 1.4404 nebo lité nerezové oceli
mat. €. 1.4408. Zavitové dily z nerezové oceli mat. €. 1.4571 se s télem svaruji plazmovym obloukem v ochranné
atmosfére. Tento materiél do zna¢né miry odpovida kvalité 1.4404, pro vylepSeni obrobitelnosti v§ak navic obsahuiji
legovaci kov titan v mnoZzstvi max. 0,8 % hm. Tim je vysoky kvalitativni standard vyrobki NiroSan® zajistén i u téchto
soucasti.




2.2.2 Médéné trubky lisovaci systémové tvarovky SANHA®-Press

Médéné instalacni trubky

Spojovat Ize vS§echny médéné trubky odpovidajici normé Jmenovita Vnéjsi primér  Tloustka stény
EN 1057, pokud nejmensi tlouStka stény dosahuje alespori svétlost

hodnot uvedenych v tabulce vedle: DN mm mm
Lisovaci systémové tvarovky SANHA®-Press 1_0 K g's
Vsechny lisovaci systémové tvarovky SANHA®-Press 12 15 1
(SANHA®-Press, SANHA®-Press Gas, SANHA®-Press 15 18 1
Solar, SANHA®-Press Chrom) se vyrabéji z médi nebo 20 2 1
bronzu. Médéné lisovaci tvarovky se vyrabéji podle normy 25 28 1
EN 12449 z materialu Cu-DHP, mat. ¢. CW024A, s pfihléd- . 35 15
nutim normé EN 1254-1. Tvarovky neobsahuji uhlikové 10 9 ]’5
filmy ani zbytky prostfedku na zvySeni taznosti a zdaleka i
nedosahuji maximalnich povolenych hodnot. Navic vlast- 50 54 15
nosti vnitiniho povrchu nepodporuji mikrobiologicky rist. - 64 15
Bronzové lisovaci tvarovky se pouZivaji pro prechodové 65 761 2
spojky a kromé lisovaci pfipojky maji alespori jeden zavit. 80 88,9 2
Jsou vyrabény z materialu CuSn5Zn5Pb5-C podle EN 1982. 100 108 2

Tvarovky se vyznacuji absenci vad, jako jsou staZeniny,
poréznost, trhliny ¢i rezidua po odlévani a formovani.

2.2.3 Trubky a systémové tvarovky SANHA®-Therm z uhlikové oceli

Systémové trubky SANHA®-Therm

Systémové trubky SANHA®-Therm se vyrabéji z nelegované oceli, mat. ¢. 1.0034 (E 195) podle EN 10305, jsou vné
zinkovany, dodavaji se v ty€ich o délce 6 m. Trubky vykazuji definovanou max. pevnost, aby tak vytvofily optimalni
predpoklady spolehlivého zalisovani.

Vybirat Ize z nasledujici nabidky trubek v zavislosti na pozadovaném pritoku resp. zjisténych jmenovitych hodnotach
jmenovité svétlosti:

Jmenovita Vnéjsi Tloustka Vnitfni Vnitini Hmotnost Hmotnost trubky
svétlost pramér stény pramér prifez prazdné naplnéné

DN mm mm mm cm? trubky kg/m vodou kg/m
10 12 12 96 0,74 0,320 0,392

12 15 1,2 12,6 1,25 0,408 0,533

15 18 1,2 15,6 1,91 0,497 0,688

20 22 1,2 19,0 2,84 0,758 1,042

25 28 1,2 25,0 4,91 0,980 1,471

32 35 15 32,0 8,04 1,128 1,789

40 42 15 39,0 11,95 1,424 2,499

50 54 15 51,0 20,43 1,942 3,985

65 76,1 2 72,1 40,83 3,655 7,738

80 88,9 2 84,9 56,61 4,286 9,947
100 108 2 104,0 84,95 5,228 13,723

Lisovaci tvarovky SANHA®-Therm

Lisovaci tvarovky se vyrabéji z nelegované oceli, mat. ¢. 1.0034 (E 195), s vnéj$im pozinkem, z materialu Cu-DHP
s pfihlédnutim k EN 1254-1, mat. ¢. CW024A podle EN 12449 s vnéjsim povrchovym zu$lechténim a z materialu
CuSn5Zn5Pb5-C podle EN 1982. Zatésnéni se provadi tésnicimi krouzky EPDM.




2.2.4 Vicevrstva kompozitni trubka MultiFit®-Flex a systémové tvarovky 3fit®-Press
a zasouvaci tvarovky 3fit®-Push

Systémové trubky MultiFit®-Flex

Systémové trubky MultiFit®-Flex se vyrabéji jako vicevrstvé kom-

pozitni trubky s nasledujici strukturou stény (smérem zevnitf ven):
* vnitfni trubka na dopravu média z PE-RT se zvySenou tepelnou

odolnosti podle DIN 16833

e hlinikova trubka svafovana laserem natupo

¢ vngjsi trubka z materialu HDPE odolného vigi UV zafeni

Trubky se vyrabéji jako tyce o délce 5 m (16-63 mm), v kotoucich
(16-32 mm), v kotou&ich s modrou nebo ¢ervenou ochrannou
trubkou (16-20 mm) a v kotouéich s tepelnou izolacitl. 9 mm
(16—20 mm) aplikovanou v zavodé. Tyto ¢etné vyrobni varianty

a antikorozni odolnost umoziuji pouZiti systémovych trubek Hygienicka Vzduchotésna Robustni
MultiFit®-Flex ve v§ech aplikacnich oblastech instalaci pitné plastova hlinfkové vrstva  vngjsi plas-
vody a topeni. vnitfni trubka tovy plast

Vlybirat Ize z nasledujici nabidky trubek v zavislosti na poZzadovaném pritoku resp. zjisténych jmenovitych hodnotach
jmenovité svétlosti:

Jmenovita Vnéjsi Tloustka stény Vnitfni Vnitfni Hmotnost Hmotnost trubky
svétlost pramér primér prifez préazdné trubky naplnéné
DN mm mm mm cm? kg/m vodou kg/m
10 16 2,0 12,0 1,13 0,703 0,816
15 20 2,0 16,0 2,01 0,904 1,105
20 26 30 20,0 3,14 1,732 2,046
25 32 3,0 26,0 531 2,184 2,715
32 40 3,0 330 8,55 3,207 4,062
40 50 4,0 42,0 13,85 4619 6,004
50 63 45 54,0 22,90 6,608 8,898

Systémové tvarovky 3fit®-Press

Lisovaci systémové tvarovky se vyrabéji z médéné slitiny materialu CW617N. Vnitini zatésnéni zajistuje dvojice
tésnicich krouzkti EPDM. Tento osvéd&eny zplsob spojovani flexibilnich trubkovych systémi predstavuje vynikajici
doplnék kovovych lisovanych spojt. Systémové tvarovky 3fit®-Press jsou na lisovaci objimce oznaceny natiskem
.SANHA". Jsou testovany a schvaleny zkusebnou DVGW a dal$imi mezinarodnimi certifikaénimi orgény. Lze je pouZzit
se vSemi systémovymi trubkami MultiFit®-Flex a obsahnout tak znacnou §ifi aplikacnich oblasti.

Systémové tvarovky 3fit®-Push

Zasouvaci tvarovky se vyrabégji v primérech 14 mm,16 mm a 20 mm. Télo tvarovky je zhotoveno z médéné slitiny, plast
z PPSU a upinaci objimka je nerezova. Vnitini zatésnéni zajistuje dvojice tésnicich krouzki EPDM.

Podélného silového tieciho spoje zasouvaciho systému 3fit®-Push se dosahuje specialné vyvinutym klinovym upev-
fiovacim systémem ,,LF” (Lock-Function) a nikoliv upinacim perem. Tim je trubka dostate¢né chranéna a predejde se
vrubovému G¢inku — zakousnuti pera v

trubce. PouZité upinaci pero méa za tkol

pouze aktivovat upeviiovaci funkci klinu. Plast Tésnict krouzky

= Priizor

Upinaci pero

Upeviiovaci klin




- 2.3. Rozméry, jmenovity tlak a tésnéni jednotlivych systémii tvarovek

2.3.1 Lisovaci systémy NiroSan®

Struény prehled lisovacich systémii NiroSan® z nerezové oceli, mat. ¢. 1.4404

Aplikaéni oblast Rozmér/jmenovity tlak Tésnéni Naradi
NiroSan®-Press* d=15-22mm EPDM d=15-54 mm
(fada 9000) PN 40 barva: ¢erna libovolné lisovaci nafadi a
— pitna voda d=28-35mm max. trvala teplota: celisti resp. smycky
—upravend voda PN 25 -30°Caz120°C d =64-108 mm
—topeni d=42-108 mm (kratkodobé az 150 °C) ECO 3/ECO 301/HCP
— chladicivoda PN 16 plni pozadavky KTW (viz kapitola 3.1)
—kondenzat
— uzitkova a destova voda
NiroSan®-Press Gas d=15-108 mm HNBR d=15-54mm
(fada 17000) PN5/GT5 barva: Zluta libovolné lisovaci nafadi a
—hotlavé plyny podle pokladka do zemé nepfi- max. trvalé teplota: Celisti resp. smycky
DVGW G 260 a G 262 pustna! -20°Caz70°C d=76,1-108 mm
PN 5 plni poZzadavky ECO 3/ECO 301/HCP
GT/PN5 DVGW VP 614 (viz kapitola 3.1)
NiroSan®-Press Industry* d=15-22mm specialni tésnici krouzek d=15-54mm
(Fada 18000) PN 40 barva: cervena libovolné lisovaci naradi a
—stla¢eny vzduch d=28-35mm max. trvala teplota: celisti resp. smycky
— solarni ohfev PN 25 -20°C az 200 °C d=76,1-108 mm
— chladici voda d=42-108 mm (v zavislosti na médiu) ECO 3/EC0 301/HCP
— sypké materialy PN 16 solérni ohfev do 200 °C (viz kapitola 3.1)
- priimyslové aplikace (kratkodobé 280 °C)
odolné olejiim a smésim
H T voda/glykol
NiroSan®-Press SF* d=15-22mm specialni tésnici krouzek d=15-5mm
(rada 19000) PN 40 barva: ¢ervena libovolné lisovaci naradi a
—aplikace, kde je tfeba vy- d=28-35mm Max. trvald teplota: celisti resp. smycky
loucit pfitomnost substanci | PN 25 -20 °C bis 200 °C d=76,1-108 mm
ovliviiujicich smacivost d=42-108 mm (v zavislosti na médiu) ECO 3/ECO 301/HCP
lakt (automobilovy primy- | PN 16 odolné olejiim a smésim (viz kapitola 3.1)
sl, primysl barev, lakovny, voda/glykol
letecky pramysl, atp.) m

materialy:

lisovaci prvky:

presné odlitky z uslechtilé
oceli:

trubky:

vnitfni povrchy trubek:

mat. ¢.: 1.4404 podle EN 10088

mat. ¢.: 1.4408 podle EN 10283

NiroSan®, NiroSan®-ECO: mat. ¢. 1.4404 podle EN 10088
NiroSan®-F: mat. ¢.: 1.4521 podle EN 10088

rozméry trubek podle EN 10312 a DVGW-GW 541, Zihdno docista a homogenizovéno,

pevnost smérem vzhiiru omezena

podle EN 10312, bez Skodlivych soucasti a podle specialnich pozadavki DVGW GW 541

* max. provozni tlak pro technické plyny (napf. stla¢eny vzduch, argon, dusik, oxid uhli¢ity): 10 bar




2.3.2 Lisovaci systémy NiroTherm®

Struény prehled lisovacich systémii NiroTherm® z nerezové oceli (nevhodné pro pitnou vodu)

Aplika€ni oblast Rozmér/jmenovity tlak Tésnéni Néfadi

NiroTherm® * d=15-22mm EPDM d=12-54mm

(Fada 9000) PN 40 barva: ¢erna libovolné lisovaci naradia
—topeni d=28-35mm max. trvala teplota: celisti resp. smycky

- chladici voda PN 25 -30°Caz120°C d =64-108 mm

- kondenzat d =42-108 mm (kratkodobé do 150 °C) ECO 3/ECO 301/HCP

— stla¢eny vzduch** PN 16 (viz kapitola 3.1)

— pramysl trubky opatfené ¢ervenym

natiskem a podélnym pruhem

materialy:

lisovaci prvky: mat. ¢.: 1.4404 podle EN 10088

presné odlitky z uslechtilé oceli: | mat. ¢.: 1.4408 podle EN 10283

trubky: NiroTherm®: mat. ¢.: 1.4301 podle EN 10088

rozméry trubek podle EN 10312

homogenizovano, pevnost smérem vzhiru omezena

vnitfni povrchy trubek: znaceno ¢ervenym podélnym pruhem a mj. ndpisem topeni, stla¢eny vzduch
neobsahuje skodlivé soucasti

* max. provozni tlak pro technické plyny (napf. stlaceny vzduch, argon, dusik, oxid uhlicity): 16 bar
** suchy stlaceny vzduch (max. Zivotnost 12 let, obsah zbytkového oleje max. 25 mg/m?)

2.3.3 Lisovaci systétm SANHA®-Therm

Struény prehled lisovacich systémii SANHA®-Therm z nelegované oceli (nevhodné pro pitnou vodu)

Aplikacni oblast Rozmér/jmenovity tlak Tésnéni Néfadi
SANHA®-Therm d=15-108 mm EPDM d=12-54mm
—topeni PN 16 barva: erna libovolné lisovaci naradi a
— chladici voda max. trvala teplota: Celisti resp. smycky
—stlaceny vzduch * -30°Caz120°C d=76,1-108 mm
— primysl| (kratkodobé do 150 °C) ECO 3/ECO 301

(viz kapitola 3.1)
materialy:
lisovaci prvky: mat. ¢.: CW024A (Cu-DHP) podle EN 1254, zuslechtény vngjsi i vnitfni povrch

¢
mat. ¢. 1.0034 (E 195) podle EN 10305
rozméry trubek podle EN 10312
kontinualné lité dily a dily lité
do piskovych forem: mat. ¢.: CC491 (CuSn5Zn5Pb5-C) nach EN 1282, zuslechtény vnéjsi i vnitfni povrch
trubky: mat. ¢. 1.0034 (E 195) podle EN 10305
rozméry trubek podle EN 10312
vné galvanicky zinkované, tloustka povlaku 7 - 15 ym

Systémové tvarovky SANHA®-Therm Ize spojovat pfimo se systémovou trubkou NiroTherm®.
* suchy stlaceny vzduch (max. Zivotnost 12 let, obsah zbytkového oleje max. 25 mg/m?)




2.3.4 Lisovaci tvarovky SANHA®-Press z médi a jejich slitin

Struény prehled tvarovek SANHA®-Press z médi a jejich slitin

Aplika€ni oblast Rozmér/jmenovity tlak Tésnéni Néradi
SANHA®-Press d=12-108 mm EPDM d=12-5 mm
(Fada 6000/8000)* PN 16 barva: ¢erna libovolné lisovaci nafadi a
— pitna voda tvarovky bez dodatecného max. trvala teplota: celisti resp. smycky
—topeni vnéjsiho oznaceni -30°C az 120 °C d=64-108 mm
— chladicivoda (kratkodobé az 150 °C) ECO 3/ECO 301
— uzitkova a deStova voda plni poZzadavky KTW (viz kapitola 3.1)
SANHA®-Press Gas d=12-54mm HNBR d=12-54mm
(rada 10000/11000)* PN5/GT5 barva: Zluta libovolné lisovaci naradia
—hoflavé plyny podle pokladka do zemé nepfi- max. trvala teplota: celisti resp. smycky
DVGW G 260 pustna! -20°C az70°C (viz kapitola 3.1)
BN E pIni poZadavky
DVGW VP 614
SANHA®-Press Solar d=12-54mm specialni tésnici krouzek d=12-54mm
(Ffada 12000/13000)* PN 16 barva: €ervend libovolné lisovaci néfadi a
— solarni ohfev max. trvala teplota: celisti resp. smycky
—stlaceny vzduch -20°C az 200 °C (viz kapitola 3.1)
— chladicivoda (v z&vislosti na médiu)

— priimyslové aplikace

solarni ohfev

do 200 °C (kratkodobé
280 °C) odolné olejim a
smésim voda/glykol

materialy:

lisovaci prvky:

kontinualné lité dily a dily lité
do piskovych forem:

trubky:

mat. ¢.. CWO024A (Cu-DHP) podle EN 1254
mat. ¢.: CC491 (CuSn5Zn5Pb5-C) podle EN 1282 s omezenimi podle DIN 50930-6

médéna trubka: mat. ¢. CWO024A (Cu-DHP) podle EN 1057
rozméry trubek podle EN 1057 a DVGW-GW 392

max. provozni tlak pro technické plyny (napf. stlaceny vzduch, argon, dusik, oxid uhligity): 10 bar




2.35 Systém 3fit®-Press

Struény piehled systému 3fit®-Press

Aplikaéni oblast

3fit®-Press*

— pitnd voda
—topeni
—chladicivoda
—stlaceny vzduch **

Rozmér/jmenovity tlak Tésnéni Naradi

d=16-63mm EPDM

PN 16 (pfi 25° C) barva: cerna

PN 10 (pfi 70° C) max. trvala teplota:
-30°Caz70°C
(kratkodobé az 95 °C)

d=16 mm-63 mm
libovolné lisovaci nafadi
s lisovacim profilem TH
(viz kapitola 3.1)

materialy:
tvarovky:
trubky:

mat. ¢.: CW 602N (CuZn36Pb2As) podle EN 12164

plastova kompozitni trubka MultiFit®-Flex podle DIN 16833 — 34 sestavajici z:
materialu vnitfni trubky: PE-RT

stabiliza¢ni trubky: hlinikova vrstva

materialu vnéjsiho plasté: PE-HD

* max. provozni tlak pro technické plyny (napf. stlaceny vzduch, argon, dusik, oxid uhlicity): 10 bar
** suchy stlaceny vzduch (max. Zivotnost 12 let, obsah zbytkového oleje max. 25 mg/m?)

2.3.6 Systém 3fit®-Push

Struény prehled systému 3fit®-Push

Aplikaéni oblast

3fit®-Press*

— pitnd voda
—topeni

— chladici voda
—stlaceny vzduch **

Rozmér/jmenovity tlak Tésnéni Naradi
d=16-20mm EPDM nevyZaduje poufZiti lisova-
PN 10 (bei 70° C) barva: cerna ciho néradi - zasouvaci
max. trvala teplota: tvarovka
-30°Caz70°C
(kratkodobé az 95 °C)

Materialy:
Tvarovky:
Trubky:

mat. ¢.: CC499K (CuSn5Zn5Pb2-C) podle EN 1282

plastova kompozitni trubka MultiFit®-Flex podle DIN 16833 — 34 sestavajici z:
materialu vnitfni trubky: PE-RT

stabilizaéni trubky: hlinikova vrstva

materialu vnéjsiho plasté: PE-HD

* max. provozni tlak pro technické plyny (napf. stlaceny vzduch, argon, dusik, oxid uhlicity): 10 bar
** suchy stlaceny vzduch (max. Zivotnost 12 let, obsah zbytkového oleje max. 25 mg/m?)

- 2.4. Tabulky abytku tlaku u kovovych trubek a vicevrstvych
kompozitnich trubek

Pfislugné tabulky povrchového odporu trubek a pritoénych rychlosti v zavislosti na pritoéném mnozstvi a teploté
média pro v§echny systémy jsou k dispozici k nahlédnuti a pfipadnému stazeni na internetové adrese
www.sanha.com ->Service ->Download




- 2.5. Soucinitele ubytku tlaku (hodnoty zeta) systémovych tvarovek
2.5.1 Hodnoty zeta pro systémové tvarovky NiroSan®-Press, SANHA®-Press a SANHA®-Therm

oblouky a kolena Q:[l 07 X X X
premostovaci koleno E:U 15 X
premostovaci oblouk m 05 X X X
oblouk 45° g 05 X X X
redukce U:D:[] 02 X X X
néatrubek ‘ 0,1 X X X
T-us 13 X X X
déleni proudu -@

Vv
T-kus 09 X X
sméSovani proudd -@

v
T-kus 03 X X X
priichod pfi déleni
proudu

v
T-kus 02 X X X
prichod pfi smé-
Sovani proudd

v

pokracovani na dalSi strané




2.5.1 Hodnoty zeta pro systémové tvarovky NiroSan®-Press, SANHA®-Press a SANHA®-Therm (pokracovani)

T-kus
protitok pfi déleni
proudu

T-kus
protitok pfi sméSo-
véni proudi

glic

2.5.2 Hodnoty zeta pro systémové tvarovky 3fit®-Press a 3fit®>-Push

oblouky a kolena 16 2,94
20 2,08

26 1,65

32 1,03

40 0,90

50 0,82

63 0,25

redukce 16 1,50
20 0,90

26 0,69

32 0,38

40 0,37

50 0,32

63 0,05

odbocka 16 353
déleni 20 2.76
26 1.93

Y 32 1.20

40 1.05

50 1.00

63 0,33

odbocka 16 1,88
priichod 20 1,15
26 0,86

v 32 0,38

40 0,30

50 0,25

63 0,15

odbocka 16 3,68
protitok 20 245
26 2,13

32 1,07

40 0,97

50 0,92

63 0,35




- 2.6. Délkové zmény potrubi

Potrubni rozvody se pfi zahfivani roztahuji odli$né v zavislosti na materialu a rozdilu teplot. Pokud je potrubi brénéno ve
zméné délky v disledku teploty, miiZe dochézet k piekro¢eni hodnot pfipustného napéti v materialu potrubi, ¢imz mohou
vznikat $kody (obvykle v podobé inavovych trhlin). Aby k tomu nedochazelo, je nutné poskytnou potrubi dostatecny
prostor pro délkové zmény.

Tepelna roztaznost riiznych

materiali trubek
nerez 16,5 8.3
Al = a- e AT méd 166 83
zinkovana ocelova trubka 12,0 6,0
kompozitni trubka 23,0 11,0

Ke kompenzovani uvedenych délkovych zmén potrubi Ize €asto vyuZit pruznosti potrubni sité. K tomu je zapottebi
vytvofit vhodnym uspotradanim objimek dostate¢né ohebné ramena v oblasti premosténi potrubi.

Zakladni princip zni, Ze mezi dvéma pevnymi body musi byt vidy dana dostate¢na moznost roztahovani materialu.

Neumozniuje-li pfirozeny smér potrubi dostate¢nou kompenzaci tepelné roztaznosti, je nutné tuto kompenzaci provést
instalaci specialni prvk( napf. kovovych vinovcovych kompenzatort. Pokud je k dispozici dostateény prostor, lze
pouZit také trubkovy kompenzator tvaru U.

P¥i pokladce pod omitku se prostor pro tepelnou roztaznost zajisti obloZenim potrubi elastickym materidlem
dostateéné tloustky, ktery neobsahuje chloridy. Pfedevsim priichod stropem vyZaduje peclivé vycpani, tedy pokud se
zde védomé nepocita s pevnym bodem vedeni.

- 2.7. Roztece upevneéni potrubi
Potrubi se upeviiuje pomoci béZnych timend pfimo do zdiva budovy a nesmi se pfipeviiovat k jinym potrubim.

nasledujici tabulka.

Rozteée upevnéni kovovych potrubi

Roztece upevnéni kompozitnich potrubi

Timeny se zasadné upeviiuji na trubku, nikoliv na tvarovku. Nechténym pevnym bodim se vyhnete, pokud zachovéte
dostate¢nou vzdalenost od pfemosténi. ProtoZe pripojky pfistrojil a zafizeni plisobi jako pevné body, i od nich zacho-
vavejte vzdalenost.




- 2.8. Pripustné poloméry oblouku

Nerezové trubky, médéné trubky a trubky z uhlikové oceli Ize v uréitych mezich ohybat za studena za pouziti vhodnych
ohybacek. Pfitom je tfeba dodrZet polomér oblouku, u systémovych trubek SANHA® z nerezové a nelegované oceli
alespofir=3,5xd aumédénych trubek alespofi r =3 x d, méfeno po neutralnim vliaknu oblouku. P¥i ohybani dbejte,
aby za obloukem zbyl dostate¢né dlouhy valcovy kus pro dalsi zpracovéni. U vétsich rozmért nez bylo uvedeno vyse,
je za bezvadny vysledek ohybani odpovédny vyrobce ohybacky. Systémové trubky SANHA®-Therm az do rozméru 28
mm Ize ohybat za studena.

Systémové trubky MultiFit®-Flex Ize ohybat v rukach, ohybackou ¢i ohybaci pruzinou. V zavislosti na pouzitém zplso-
bu ohybani nesmi byt mensi nez nejmensi poloméry oblouku pfi pouZiti ohybaci pomticky r =2 x d a bez jejiho pouziti
r="5x d. Trubku neohybejte na vzdalenosti krat$i nez 1 x d (vnéjsi primér) za zalisovanim.

Ohybéani za tepla trubek z nerezové a uhlikové oceli je nepfipustné. Médéné trubky v rozvodech pitné vody do rozméru
28 mm (véetné) se nesméji ohybat za tepla.

- 2.9. Prostorové naroky

Vzdélenosti potrubi od stén, v rozich a vyklencich jsou uvedeny v nasledujicich vyobrazenich a tabulkach.

e, A
r. )\
L e — .2 — ’ﬁ {/‘
L B
(l : 2
Minimalni vzdalenost mezi dvéma zalisovanymi misty Minimalni vzdalenost od stény
(viz nasleduijici tabulka) (viz nasleduijici tabulka)
Vnéjsi pramér Jmenovita Hloubka zasu- Minimalni vzdalenost
trubky v mm svétlost nuti vmm v mm
DN € Anin [ Bhn Coin
12 10 16 10 42 60 76
15 12 18 10 46 60 78
18 15 20 10 50 60 80
22 20 24 10 58 60 84
28 25 27 10 64 60 87
35 32 32 10 74 60 92
42 40 38 20 96 60 98
54 50 43 20 106 60 103
64 50 47 30 124 60 107
66,7 50 48 30 126 60 108
76,1 65 50 30 130 60 110
88,9 80 56 30 142 60 116
108 100 70 30 170 60 130

Miniméalni vzdalenosti mezi dvéma zalisovanymi misty a mezi sténou a zalisovanym mistem




3.

2> 31

Provadéni trubkovych spoju

Doporucené lisovaci naradi

3.1.1 VSeobecné pozadavky

SANHA jako jediny vyrobce lisovacich systémi prebira zaruku za tésnost zalisovaného spoje nezavisle na vyrobci
lisovaciho néaradi, pokud lisovaci stroje a ¢elisti splfiuji nasledujici pozadavky:

Lisovaci nafadi musi byt udrZovano v souladu s pfislu§nymi pokyny vyrobce.

Kompaktni lisovaci stroje (do priméru 28 mm véetné) musi vyvinout minimalni lisovaci silu 18 kN a
mit ¢ep o prdméru 10 mm.

Konvenéni a elektronické lisovaci stroje (do priméru 108 mm véetné) musi vyvinout minimalni
lisovaci silu 30 kN a mit ¢ep o priiméru 14 mm.

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

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

Lisovaci Celisti a smycky na spoje kompozitnich plastovych trubek musi mit originalni profil TH.

Musi byt dodrzovany montézni predpisy SANHA pro zpracovavany systém.

3.1.2 Lisovaci naradi SANHA

Kazdy lisovaci stroj SANHA je opatten kulatou adrzbovou plaketou. Ze znaceni na
plaketé vyplyva, kdy je opét nutné zaslat stroj k provedeni (idrzby firmé Novopress

nebo odbornému servisnimu stfedisku autorizovanému touto firmou. P¥i pravidelné é Qd

(idrzbé (jednou ro¢né) se zaruka prodluZuje na tfi roky.

rolu a Gdrzbu provadét podle jejich Gdajl — pfinejmensim vSak jednou roéné.

U lisovaciho néfadi jinych poskytovatelil systému resp. jinych vyrobct je tieba kont- 99 qq

Lisovaci Celisti jsou namahany znaénymi oscilujicimi silami. To mize v krajnim pfipa-

dé vést k tnavé materiélu, pfinejmensim vSak k vyraznému opotfebeni - predevsim
¢epd. Ke spolehlivému vylou¢eni nebezpeénych (irazli se nabizeji dvé cesty:

Pravidelna ddrzba lisovacich celisti
P¥i ni se méni veskeré opotfebené a deformované soucasti, tak aby mél zpracovatel po provedeni (drZby k dispozici
lisovaci ¢elisti s viastnostmi nového naradi.

Omezeni Zivotnosti
Dal$i moznosti, jak predchazet nehodam a traziim, je zamérné nastavena autodestrukce lisovaci Celisti po urcité
dobé pouZivéani, tak aby nafadi jiz dale nebylo pouZitelné.

=> Lisovaci &elisti a smyéky SANHA pouzivaji obou uvedenych metod.




U lisovacich celisti a smycek SANHA do elektronického lisovaciho stroje (katalogové ¢. 6920, 6932, 6933 resp. me-
zicelisti kat. ¢. 6931.1, 6931.2, 6931.3) a u lisovacich Celisti a smy¢ek SANHA Service plus pro bézné (kompatibilni)
lisovaci stroje (kat. ¢. 6940, 6932 resp. mezicelisti kat. ¢. 6930) je pouZita metoda pravidelné adrzby. Tyto lisovaci Celisti
jsou obdobné jako vySe popsané lisovaci stroje SANHA Novopress opatfeny kontrolni plaketou, na které je uvedeno
datum pfisti kontroly. PFi provadéni pravidelnych kontrol se zaruka na lisovaci €elisti resp. lisovaci smycky prodluZuje
az na pét let.

Lisovaci ¢elisti SANHA Standard (kat. ¢. 6958) by mély podstoupit nejpozdéji do 1 roku od zakoupeni nebo po 10000
zalisovani (podle toho, co nastane dfive) kontrolu v autorizované zku$ebné. Tato kontrola se opakuje opét nejpozdéji
po 1roce nebo 10000 zalisovani od pfedchozi kontroly.

Zasadné tfeba rozliSovat mezi konvenénim a elektronicky fizenym zalisovanim. U konvenéniho zalisovani se jedna

o lisovaci postup, pfi némz je stale stejnym zplsobem vynakladéana tataz sila. Oproti tomu pfi elektronicky fizeném
zalisovani dochazi prostfednictvim €ipu integrovaného do lisovaci €elisti, ktery komunikuje s elektronikou lisovaciho
stroje, k optimalizaci sily a tim k Setrnéj$imu zachéazeni s materidlem néstroje, tvarovky i trubky. Pfedevsim u menSich
priméri to vede k podstatnému prodlouZeni Zivotnosti lisovaci elisti a lisovaciho stroje.

3.1.3 Montazni naradi 3fit®-Press

Odborna montaz instalacniho systému 3fit®-Press vyZaduje vedle vySe uvedeného lisovaciho nafadi rovnéz pouziti
ntizek na trubky (kat. ¢. SANHA 84996.1) nebo vhodného trubkotezu a dale kalibrovaci naradi s funkci UVUD (,nezali-
sované netésni”) (napf. SANHA kat. ¢. 8499516.1, kat. ¢. 8499520.1), kterymi se zakracuiji a zapravuji/kalibruji systémo-
vé trubky MultiFit®-Flex. Kalibrovaci nafadi's funkci UVUD nepouZzivejte pro tvarovky 3fit®-Push!

kalibrovaci naradi s funkci UVUD nlzky na trubky, 16/20 mm

3.1.4 Montazni naradi 3fit®>-Push

Odborna montaz instalacniho systému 3fit®-Push vyZaduje pouze nizky na trubky (SANHA kat. ¢. 84996.1) a kalib-
rovaci naradi v zavislosti na rozmérech (SANHA kat. ¢. 8499516, kat. ¢. 8499520), kterymi se zakracuji a zapravuji/
kalibruji systémové trubky MultiFit®-Flex.

ndzky na trubky, 16/20 mm kalibrovaci nafadi, 16 mm a 20 mm

K zajisténi optimalniho provedeni trubky je nutné neustéale kontrolovat ostrost fezné ¢epele v nlizkach na trubky a
bezvadné vlastnosti povrchu kalibrovaciho néafadi.




- 3.2 Spoje kovovych trubek
=> 3.2.1 Rozméry do 67 mm

1. Trubky zkracujte kolmo jemnozubou pilkou na kov.

Upozornéni: Pfi zpracovavani trubek z nerezové oceli
nesmite pouzivat platek, kterym se fezaly jiné Zelezné
materidly.

1a. Alternativa: Trubky délime trubkofezem.

Upozornéni: Pfi zpracovavani trubek z nerezové oceli
nesmite pouzivat trubkofez ani fezné kolecko, kterym
se fezaly jiné Zelezné materialy.

2. Konce trubek vné i uvnitf zbavte otfepl a peclivé
zaCistéte.

Upozornéni: Pfi zpracovavani trubek z nerezové
oceli nesmite pouzivat odstrafiovacku otfep(/
odhrotovacku, kterou se zpracovavaly jiné Zelezné
materialy.

3. Hloubku zasunuti stanovte pomoci pfislusné Sablony
(pro SANHA®-Press a SANHA®-Therm kat. ¢. 4980,
pro NiroSan®-Press kat ¢. SANHA 4981) a naznacte
na trubce. Zkontrolujte dosednuti tésniciho krouzku
systémové tvarovky SANHA® a konec trubky zleh-
ka vsunte za soucasného otaéeni aZ po doraz ve
tvarovce. Okraj tvarovky musi souhlasit se znackou
na trubce.




4 Vyberte lisovaci ¢elist odpovidajici rozméru tvarovky
a vloZte ji do lisovaciho stroje. Uzamknéte ¢epy
stroje.

5. Zkontrolujte zda se vnéjsi okraj tvarovky prekryva se
znackou hloubky zasunuti. Oteviete lisovaci celist a
nasadte ji kolmo na systémovou tvarovku SANHA®,
tak aby vybrani tvarovky zabiralo do dréazky lisovaci
celisti.

6. Proces zalisovani zah4jite stisknutim tlacitka Start.
Proces zalisovani nelze prerusit pred¢asné. Je tak
zajisténo zhotoveni trvale tésného spoje. V pfipadé
nebezpedi lze proces zalisovani prerusit stisknutim
nouzového vypinace'.

1) Po provedeni resetu nouzového stavu je treba

spoj dolisovat nebo pripadné provést nové zalisovani
spoje.

=> U rozmérii 42 mm a7 67 mm se za Gtelem snadné manipulace prednostné pouzivaji lisovaci smy&ky. Monta?
se provadi nejdfive podle postupu popsaného vyse v krocich 1 az 3. Poté se u rozmérii 42 mm az 67 mm m
pokracuje body 7 az 10.

1. Aby byla zajisténa bezvadna funkce lisovacich
smycek, museji byt kluzné segmenty pohyblivé. Kluz-
né segmenty jsou zpét do spravné vychozi polohy
tlaceny vlastnimi pruzinami. Dbejte, aby ve vychozi
poloze tvorily znacky na kluznych segmentech a
miskach jednu osu.




Vyberte vhodnou lisovaci smycku a nasadte ji na
systémovou tvarovku SANHA®, tak aby vybrani
tvarovky zabiralo do drazky lisovaci smycky. Zaviete
lisovaci smy¢ku. Pfitom zamykaci sponu zasufite do
zasouvacich ¢epd. Dbejte, aby lisovaci smycka tésné
priléhala k tvarovce. Nasledné pootocite lisovaci
smycku, tak abyste mohli fadné nasadit lisovaci stroj.

Vyberte mezicelist odpovidajici rozméru tvarovky: pro
rozméry 42 mm a 54 mm je to mezicelist ZB302 (kat. ¢.
SANHA 6931.1), pro kompatibilni lisovaci stroje pak
mezicelist ZB202 (kat. . SANHA 6930). Mezicelist
vlozte do lisovaciho stroje a uzamknéte cepy.

Mezicelist oteviete stlacenim pak celisti doli a
nasadite na lisovaci smycku, tak aby chapadla
mezicelisti zabirala do ¢ep lisovaci smycky.
Zkontrolujte, zda se vnéjSi okraj tvarovky pfekryva
se znackou hloubky zasunuti. Zalisovani zah4jite
stisknutim tlacitka Start.

Proces zalisovani nelze prerusit predcasné. Je tak
zajisténo zhotoveni trvale tésného spoje. V pfipadé
nebezpedilze proces zalisovani prerusit stisknutim
nouzového vypinace.

1) Po provedeni resetu nouzového stavu je treba
spoj dolisovat nebo pfipadné provést nové zalisovani
spoje.

Stazenim zamykaci spony uvolnéte lisovaci smycku.
Ptitom z protilehlé strany vytlacte zasouvaci epy.
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=>3.22 2 Rozméry 76,1 mm a7 108 mm

Rozméry 76,1 mm, 88,9 mm a 108 mm vyZaduji lisovaci stroj ECO 3 (kat. ¢. SANHA 6900 resp. v sadé v kuffiku s Sesti
lisovacimi ¢elistmi 15 mm az 35 mm, (kat. ¢. SANHA 6901). Dale potiebujete lisovaci smycky pfislusnych rozméri (kat.
¢. SANHA 6933) a pro rozméry 76,1 mm a 88,9 mm pak mezicelist ZB321 (kat. ¢. SANHA 6931.2).

Pro rozmér 108 mm potiebujete kromé odpovidajici lisovaci smycky (kat. ¢. SANHA 6933) k mezicelisti ZB321 (kat. ¢.
SANHA 6931.2) jesté mezicelist ZB322 (kat. ¢. SANHA 6931.3).

1. 1. Trubky zkratte na miru: prednostné pouZijte plane-
tovou pilu (viz obrazek) nebo kapovaci pilu.

Upozornéni: Pri zpracovéavani trubek z nerezové oceli
musi byt fezna rychlost tak nizka, aby nedochézelo

k nepfipustnému zahftivani feznych hran nerezové
trubky. NepouZzivejte pilovy list, kterym se fezaly
nelegované Zelezné materialy.

1a. Alternativné trubky zkracujeme v kolmém sméru
pilkou na Zelezo s jemnozubym platkem.

Upozornéni: Pri zpracovani trubek z nerezové oceli
nepouzivejte pilovy platek, kterym se fezaly nelego-
vané Zelezné materialy.

1b. Alternativné trubky délime trubkofezem.

Upozornéni: Pri zpracovéavani trubek z nerezové oceli
nesmite pouzivat trubkofez ani fezné kolecko, kterym
se rezaly nelegované Zelezné materialy.




2. Rezné hrany zvenku i zevnitf peélivé zbavte otfepd:
Pfednostné pouzijte odstrafiovacku otfepl/
odhrotovacku (obr.: odstraiiovacka otfepti Novopress
RE1). Alternativa: jemny pilkulaty pilnik.

Upozornéni: Pfi zpracovavani trubek z nerezové
oceli nesmite pouzivat odstrafiovacku otfepty/
odhrotovacku, kterou se zpracovavaly nelegované
Zelezné materidly.

3. Hloubku zasunuti stanovte pomoci pfislu§né Sablony
(pro 64 mm a 67 mm kat. ¢. SANHA 4989, pro 76,1 mm
az 108 mm 4990) a naznacte na trubce.

= Rozméry 76,1 mm a 88,9 mm

4. Aby byla zajisténa bezvadna funkce lisovacich
smycek, museji byt kluzné segmenty pohyblivé. Kluz-
né segmenty jsou zpét do spravné vychozi polohy
tlaceny vlastnimi pruZinami. Dbejte, aby ve vychozi
poloze tvofily znacky na kluznych segmentech a
miskach jednu osu.

5. Konec trubky zlehka vsurite za souc¢asného otaceni
az po doraz v objimce tvarovky. Znac¢ka musi souh-
lasit s vnéj$im okrajem tvarovky.Vyberte vhodnou
lisovaci smycku a nasadte ji na systémovou tvarovku
SANHA®, tak aby vybrani tvarovky zabiralo do drazky
lisovaci smycky. Zaviete lisovaci smycku. Pfitom
zamykaci sponu zasuiite do zasouvacich ¢epu. Dbej-
te, aby lisovaci smycka tésné priléhala k tvarovce.
Nasledné pootocte lisovaci smycku, tak abyste mohli
fadné nasadit lisovaci stroj.
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Do lisovaci ho stroje vlozte mezicelist oznacenou
ZB321 (kat. ¢. SANHA 6931.2). Uzamknéte Gepy
stroje.

Mezicelist oteviete stlacenim pak celisti doli a
nasadite na lisovaci smycku, tak aby se chapad-

la mezicelisti zabirala do ¢epl lisovaci smycky.
Zkontrolujte, zda se vnéjsi okraj tvarovky prekryva
se znackou hloubky zasunuti. Zalisovani zahajite
stisknutim tlacitka Start.

Proces zalisovani nelze prerusit predéasné. Je tak
zajisténo zhotoveni trvale tésného spoje. V pfipadé
nebezpedilze proces zalisovani prerusit stisknutim
nouzového vypinace'.

1) Po provedeni resetu nouzového stavu je treba

spoj dolisovat nebo pripadné provést nové zalisovani
spoje.

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




-> Rozmér 108 mm

4 Aby byla zajisténa bezvadna funkce lisovacich
smycek, museji byt kluzné segmenty pohyblivé. Kluz-
né segmenty jsou zpét do spravné vychozi polohy
tlaceny vlastnimi pruzinami. Dbejte, aby ve vychozi
poloze tvofily znacky na kluznych segmentech a
miskach jednu osu.

5. Nasadte lisovaci smy€ku rozméru 108 mm podle
popisu v kroku 6 (76,1 mm—88,9 mm) a lisujte nejdfive
meziGelisti ZB321 (kat. ¢. SANHA 6931.2) jako v kroku
7 (76,1 mm-88,9 mm). Stlacenim jedné paky celisti
sejméte mezicelist ZB321 z lisovaci smycky. Lisovaci
smycka zlistava v misté lisovani (lisovaci smycku
nelze uvolnit).

6. Do lisovaciho stroje ECO 3 nasadte mezicelist ZB322
(viz kat. ¢. SANHA 6931.3) a provedte druhé zaliso-
vani. Proces zalisovani nelze prerusit predcasné.

Je tak zajisténo zhotoveni trvale tésného spoje. V
pripadé nebezpeci Ize proces zalisovani prerusit
stisknutim nouzového vypinace'.

1) Po provedeni resetu nouzového stavu je tieba

spoj dolisovat nebo pfipadné provést nové zalisovani
spoje.

7. Stlaéenim zaviraci paky otevrete lisovaci smycku a
sejméte ji z mista provedeného spoje.
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- 3.3. Trubkové spoje se systémovymi lisovacimi tvarovkami 3fit®-Press
-> 3.3.1 Rozméry do 32 mm

1. Systémovou trubku MultiFit®-Flex zakracujte ntizkami
na trubky nebo vhodnym trubkofezem kolmo na
stfedovou osu.

2. Podle praméru trubky zvolte vhodné kalibrovaci
naradi a za peclivého otdceni ve sméru hodinovych
rucicek ho zcela zasurite do trubky. Timto zpisobem
se konec trubky v jediném kroku sou¢asné kalib-
ruje a zapravi. Vzniklé tfisky po dokonceni tkonu
odstrarite z konce trubky.

DULEZITE UPOZORNENI: Pouze se specialnim
kalibrovacim nafadim SANHA s funkci UVUD (kat. ¢.

SANHA 8499516.1, kat. ¢. 8499520.1) je nezalisovana
tvarovka netésna.

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

DULEZITE UPOZORNENI: Zkoseni musi byt ob&zné

tim se zamezi vytrzeni 0-krouzkd.




Odpovidajici tvarovku nasurite na trubku az k dorazu.
Volna vzdalenost od zékladniho télesa ¢ini cca 1T mm.
Spravnou polohu trubky ovéfte otvorem v lisovaci

objimce — trubka musi dosahovat k dorazu tvarovky!

Na plastovy krouzek tvarovky nasadte lisovaci celist
se Sirokou drézkou.

Zapnéte lisovaci naradi — zalisovani je ispésné
teprve v okamzZiku pIného sevieni celisti.

Vruby po lisovani museji byt stejnomérné a obsah-
nou cely obvod.

L L IeiEie . Bl
ANHA® Multifit- Flex

Kontrola zalisovani

Minimalni hloubka zasunuti trubky je patrna v
kontrolnim otvoru objimky. Na vnéjsi strané lisovaci
objimky jsou patrna dvé rovnobézna kruhova zaliso-
vani. Mezi nimi je zfetelny val.




-> 3.3.2 Rozméry 40 mm, 50 mm a 63 mm

U rozmérii 40 mm az 63 mm Ize pouZit pouze lisovaci smycky s profilem TH. MontaZ se nejdfive provadi postupem
popsanym v predchozi ¢asti ,3.1 Rozméry do 32 mm”, kroky 1-3. Pro rozméry 40 mm az 63 mm se pak pokracuje od
kroku 7.

7. Vyberte vhodnou lisovaci smycku. Dbejte, aby znacky
na kluznych segmentech a miskéach tvorily jednu osu.
Neni-li tomu tak, rozchodte segmenty. Poté lisovaci
smycku nasadte na lisovaci tvarovku SANHA, tak aby
Siroka drazka dosedla na plastovy krouZek. Zaviete
lisovaci smycku. Zamykaci sponu pfitom zasurite do
cepu. Dbejte, aby lisovaci smycka tésné priléhala k
tvarovce. Nasledné pootocte lisovaci smycku, tak
abyste mohli fadné nasadit lisovaci stroj.

8. Vyberte rozmérové odpovidajici mezicelist. Do elek-
tronického lisovaciho stroje je to pro rozméry 40 mm
az 63 mm mezicelist ZB 302 (kat. ¢. SANHA 6931.1)
resp. do konvenéniho lisovaciho stroje mezicelist ZB
202 (kat ¢. SANHA 6930). Mezicelist vloZte do liso-
vaciho stroje a uzamknéte ¢epy.

9. Mezicelist oteviete stlacenim pak Gelisti dolti a

nasadite na lisovaci smycku, tak aby chapadla
mezicelisti zabirala do ¢epti lisovaci smycky. Zaliso-
vani zahdjite stisknutim tlacitka Start.
Proces zalisovani nelze pferusit pfedéasné. Je tak
zajisténo zhotoveni trvale tésného spoje. V pfipadé
nebezpecilze proces zalisovani prerusit stisknutim
nouzového vypinace'.

1) Po provedeni resetu nouzového stavu je treba spoj

dolisovat nebo pfipadné provést nové zalisovani.




10. Stazenim zamykaci spony uvolnéte lisovaci smycku.
Pritom z protilehlé strany vytlacte zasouvaci ¢epy.

11. Kontrola zalisovéni
Minimalni hloubka zasunuti trubky je patrnéa v
kontrolnim otvoru objimky. Na vnéjsi strané lisovaci
objimky jsou patrna dvé rovnobézna kruhové zaliso-
vani. Mezi nimi je zfetelny val.
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Systémovou trubku MultiFit®-Flex zakracuijte trubko-
fezem kolmo na stfedovou osu.

Podle priiméru trubky zvolte vhodné kalibrovaci
naradi a za peclivého otdceni ve sméru hodinovych
ru¢i¢ek ho zcela zasurite do trubky. Timto zptisobem
se konec trubky v jediném kroku sou¢asné kalibruje
a zapravi. Vzniklé tfisky po dokonceni (ikonu odstrari-
te z konce trubky.

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

DULEZITE UPOZORNEN(: Zkoseni musi byt obézné,

tim se zamezi vytrzeni 0-krouzka.

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




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

DULEZITE UPOZORNENI: Tvarovku zasouvejte v ro-

viné s osou trubky, aby se vylouéilo vysunuti prvniho
tésniciho krouzku.

Zkontrolujte, zda je trubka viditelna v prtizoru zasou-
vaci tvarovky.

DOLEZITE UPOZORNENi: Funkci LF je mozné pfi
natlakovani aktivovat pouze v pripadé, Ze trubka
byla zasunuta aZ na doraz.

Po provedeni zkousky tésnosti/tlakové zkousky zkon-
trolujte, zda uZ trubka neni vidét v priizoru zasouvaci
tvarovky, protoZe jen v takovém se aktivovala funkce
LF a je zajiSténa trvala tésnost spoje.




-
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