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	 1.1  Skladování a doprava
Při skladování a dopravě se vyvarujte poškození, znečištění a obzvláště u materiálů z ušlechtilé oceli kontaktu se 
železem a nelegovanou ocelí. Například v průběhu přepravy nákladním automobilem je vhodné zakrýt ložnou plochu 
fólií, pokud daný nákladní automobil předtím přepravoval trubky nebo jiné součásti z nelegované oceli.

	 1.2  Vnější antikorozní ochrana
Vzhledem k antikorozní odolnosti systémových prvků SANHA (tvarovky a trubky) je vnější antikorozní ochrana zpravi-
dla zbytečná.
Přesto však může být v závislosti na okolní atmosféře a/nebo teplotě média potřebná vnější nedifúzní izolace, která 
zamezí napadení korozí z vnějšího prostředí. Na to je třeba dbát především při obsahu agresivních látek  v ovzduší a 
rizika možné tvorby vodního kondenzátu na vnějším povrchu trubek.

	 1.3  Izolace potrubí
Izolace potrubí, především pak její tloušťka, se řídí konkrétní aplikací. Tloušťky izolací volí zpracovatel podle oblasti 
použití v souladu se zákonnými předpisy a normami. Přitom je třeba dodržovat pokyny pro zpracování výrobce izolač-
ního materiálu.

	 1.4  Těsnění a pomocné těsnicí materiály
Těsnění, např. plochá těsnění, nesmějí do vody vylučovat chloridové ionty ani způsobovat lokální obohacování chlori-
dových iontů. Tento požadavek plní těsnění Centellen® používaná v dílech SANHA. U závitových spojů doporučujeme 
použití trvale elastického závitového těsnění. S konopím se použije těsnicí materiál bez obsahu chloridů. Nedoporu-
čujeme používat závitovou těsnicí pásku (teflonová páska).

	 1.5  Zkouška těsnosti
Zkoušku těsnosti vodou podle EN 806 resp. příslušných národních norem a předpisů lze provést pouze za předpokla-
du, že zařízení na pitnou vodu bude nejpozději do 48 hodin řádně uvedeno do provozu. Při tlakové zkoušce vodou musí 
zkušební tlak odpovídat 1,5 násobku provozního tlaku systému. 
Z hygienických důvodů by se zkouška těsnosti rozvodů pitné vody měla provádět jako „suchá zkouška“ za použití 
inertních plynů (např. dusíkem) nebo bezolejným stlačeným vzduchem. Zkouška přitom probíhá ve dvou částech. 
Zkouška těsnosti (předzkouška) se provádí tlakem 110 mbar po dobu 30 minut při max. obsahu potrubí na pitnou vodu 
100 litrů. Na každých dalších 100 litrů objemu se zkušební doba prodlužuje o 10 minut. Zkouška pevnosti (hlavní zkouš-
ka) probíhá u trubek do průměru max. DN 50 zkušebním tlakem 3 bar a u trubek o max. průměru přes DN 50 tlakem 
1 bar po dobu 10 minut. K měření tlaku se použije cejchovaný tlakoměr s přesností 1 mbar. Odpovídající zkušební 
protokoly lze stáhnout z internetové adresy www.sanha.com nebo o ně požádat na technické hotline SANHA.

Zkouška těsnosti se nusí provádět v době, kdy jsou místa spojů ještě přístupná a nekrytá.

U níže uvedených pokynů a informací se jedná pouze o doporučení. Zpracovatel je zásadně 
povinen dodržovat stávající technické normy, směrnice a respektovaná pravidla. 

1.	Technika obecne
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1.	Technika obecne

	 1.6  Výplach instalace pro pitnou vodu
Rozvody pitné vody se bez ohledu na druh použitého materiálu důkladně vypláchnou filtrovanou pitnou vodou. 
Výplach se provádí co nejdříve a bezprostředně po tlakové zkoušce.

Tím by se mělo dosáhnout následujících cílů:
	 zajištění kvality pitné vody (hygiena)
	 očištění vnitřního povrchu trubek
	 zamezení funkčním závadám armatur a zařízení

Tyto požadavky zajistí dvě metody výplachu, a sice:
	 výplach směsí voda vzduch
	 výplach vodou 

S dodatečnou desinfekcí potrubí nepočítá ani EN 806 ani národní normy a předpisy, a tedy není v zásadě nutná. 
Vyžaduje-li se v ojedinělém případě z mimořádných důvodů dezinfekce potrubí, je třeba nejdříve konzultovat 
podrobnosti týkající se desinfekčních prostředků a metod s naší zákaznickou technickou poradnou. 
Příslušné výplachové protokoly lze stáhnout z internetové adresy www.sanha.com nebo o ně požádat na technic-
ké hotline SANHA.

	 1.7  Přídavné elektrické vyhřívání
Přídavné elektrické vyhřívání lze v instalačních systémech SANHA použít v případě, kdy teplota vnitřní stěny trubky 
trvale nepřekračuje 60 °C. Krátkodobé překročení teploty na 70 °C za účelem tepelné desinfekce je přípustné. 
Při použití přídavného elektrického vyhřívání se nesmí vyhřívat uzavřené oblasti potrubí, které nejsou vybaveny 
vlastními bezpečnostními zařízeními, aby nedocházelo k nepřípustnému zvýšení tlaku v těchto oblastech. Je třeba 
bezpodmínečně dodržovat normy EN 806 a EN 1717.

	 1.8  Elektrická bezpečnostní opatření
U všech elektricky vodivých součástí systému je nutno provést vyrovnání napětí. Kovové instalační systémy 
SANHA (NiroSan®-Press, SANHA®-Press, SANHA®-Therm) vytváří elektricky vodivé vedení a musí být u nich 
provedeno vyrovnání napětí. Za provedení těchto elektrických ochranných opatření je odpovědný zhotovitel 
elektroinstalace.
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2.	Specifické technické detaily výrobku

	 2.1  Aplikační oblasti různých výrobků
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	 2.2.	 Systémové součásti a jejich konstrukce

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

Nerezové systémové trubky NiroSan®, NiroSan®-ECO, NiroSan®-F a NiroTherm® 
Systémové trubky se vyrábějí z nerezové oceli č. 1.4404 (NiroSan® a NiroSan®-ECO), 1.4301 (NiroTherm®) či bezniklo-
vé oceli 1.4521 (NiroSan®-F) a dodávají v tyčích o délce 6 m. Podélné švy trubek jsou svařovány plazmovým obloukem 
v ochranné atmosféře, což zaručuje absolutní těsnost, vysokou zatížitelnost a nezbytnou antikorozní ochranu v oblasti 
svaru. Trubky vykazují stanovenou maximální pevnost, aby vytvořily optimální předpoklady bezpečného zalisování 
spoje.

Vybírat lze z následující nabídky trubek v závislosti na požadovaném průtoku resp. zjištěných jmenovitých hodnotách 
jmenovité světlosti:

NiroSan® a NiroSan®-F

Lisovací systémové tvarovky NiroSan®-Press 
Lisovací tvarovky se vyrábějí ze stabilizované molybdenové nerezové trubky mat. č. 1.4404 nebo lité nerezové oceli 
mat. č. 1.4408. Závitové díly z nerezové oceli mat. č. 1.4571 se s tělem svařují plazmovým obloukem v ochranné 
atmosféře. Tento materiál do značné míry odpovídá kvalitě 1.4404, pro vylepšení obrobitelnosti však navíc obsahují 
legovací kov titan v množství max. 0,8 % hm. Tím je vysoký kvalitativní standard výrobků NiroSan® zajištěn i u těchto 
součástí.

Jmenovitá 
světlost

DN

12
15
20
25
32
40
50
–
65
80

100

Vnější 
průměr

mm

15
18
22
28
35
42
54
64 

76,1
88,9
108

Tloušťka
stěny
mm

1
1

1,2
1,2
1,5
1,5
1,5
2
2
2
2

Vnitřní 
průměr

mm

13,0
16,0
19,6
25,6
32,0
39,0
51,0
60,0
72,1
84,9

104,0

Vnitřní
průřez

cm2

1,33
2,01
3,02
5,15
8,04
11,95
20,43
28,27
40,83
56,61
84,95

Hmotnost 
prázdné 

trubky kg/m

0,351
0,427
0,627
0,807
1,261
1,525
1,977
3,109
3,720
4,363
5,321

Hmotnost trubky 
naplněné

vodou kg/m

0,484
0,628
0,928
1,322
2,066
2,719
4,020
5,936
7,803
10,024
13,816

Jmenovitá 
světlost

DN

12
15
20
25
32
40
50
65
80

100

Vnější 
průměr

mm

15
18
22
28
35
42
54

76,1
88,9
108

Tloušťka
stěny
mm

0,6
0,7
0,7
0,8
1,0
1,1
1,2
1,5
1,5
1,5

Vnitřní 
průměr

mm

13,8
16,6
20,6
26,4
33

39,8
51,6
73,1
85,9
105

Vnitřní
průřez

cm2

1,50
2,16
3,33
5,47
8,55
12,44
20,91
41,97
57,95
86,59

Hmotnost 
prázdné 

trubky kg/m

0,217
0,304
0,374
0,546
0,852
1,128
1,588
2,805
3,287
4,005

Hmotnost trubky 
naplněné

vodou kg/m

0,367
0,520
0,707
1,093
1,707
2,372
3,679
7,002
9,082
12,664

NiroSan®-ECO a NiroTherm®
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2.2.2  Měděné trubky lisovací systémové tvarovky SANHA®-Press

Měděné instalační trubky 
Spojovat lze všechny měděné trubky odpovídající normě 
EN 1057, pokud nejmenší tloušťka stěny dosahuje alespoň 
hodnot uvedených v tabulce vedle:

Lisovací systémové tvarovky SANHA®-Press 
Všechny lisovací systémové tvarovky SANHA®-Press 
(SANHA®-Press, SANHA®-Press Gas, SANHA®-Press 
Solar, SANHA®-Press Chrom) se vyrábějí z mědi nebo 
bronzu. Měděné lisovací tvarovky se vyrábějí podle normy 
EN 12449 z materiálu Cu-DHP, mat. č. CW024A, s přihléd-
nutím normě EN 1254-1. Tvarovky neobsahují uhlíkové 
filmy ani zbytky prostředku na zvýšení tažnosti a zdaleka 
nedosahuji maximálních povolených hodnot. Navíc vlast-
nosti vnitřního povrchu nepodporují mikrobiologický růst. 
Bronzové lisovací tvarovky se používají pro přechodové 
spojky a kromě lisovací přípojky mají alespoň jeden závit. 
Jsou vyráběny z materiálu CuSn5Zn5Pb5-C podle EN 1982. 
Tvarovky se vyznačují absencí vad, jako jsou staženiny, 
poréznost, trhliny či rezidua po odlévání a formování.

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

Systémové trubky SANHA®-Therm 
Systémové trubky SANHA®-Therm se vyrábějí z nelegované oceli, mat. č. 1.0034 (E 195) podle EN 10305, jsou vně 
zinkovány, dodávají se v tyčích o délce 6 m. Trubky vykazují definovanou max. pevnost, aby tak vytvořily optimální 
předpoklady spolehlivého zalisování.
Vybírat lze z následující nabídky trubek v závislosti na požadovaném průtoku resp. zjištěných jmenovitých hodnotách 
jmenovité světlosti:

Lisovací tvarovky SANHA®-Therm 
Lisovací tvarovky se vyrábějí z nelegované oceli, mat. č. 1.0034 (E 195), s vnějším pozinkem, z materiálu Cu-DHP 
s přihlédnutím k EN 1254-1, mat. č. CW024A podle EN 12449 s vnějším povrchovým zušlechtěním a z materiálu 
CuSn5Zn5Pb5-C podle EN 1982. Zatěsnění se provádí těsnicími kroužky EPDM.

Jmenovitá 
světlost

DN

10
12
15
20
25
32
40
50
65
80

100

Vnější 
průměr

mm

12
15
18
22
28
35
42
54

76,1
88,9
108

Tloušťka
stěny
mm

1,2
1,2
1,2
1,2
1,2
1,5
1,5
1,5
2
2
2

Vnitřní 
průměr

mm

9,6
12,6
15,6
19,0
25,0
32,0
39,0
51,0
72,1
84,9

104,0

Vnitřní
průřez

cm2

0,74
1,25
1,91
2,84
4,91
8,04

11,95
20,43
40,83
56,61
84,95

Hmotnost 
prázdné 

trubky kg/m

0,320
0,408
0,497
0,758
0,980
1,128
1,424
1,942
3,655
4,286
5,228

Hmotnost trubky 
naplněné

vodou kg/m

0,392
0,533
0,688
1,042
1,471
1,789
2,499
3,985
7,738
9,947
13,723

Jmenovitá 
světlost

DN

10
–
12
15
20
25
32
40
50
–
65
80

100

Vnější průměr

mm

12
14
15
18
22
28
35
42
54
64

76,1
88,9
108

Tloušťka stěny

mm

0,6
0,7
1
1
1
1

1,5
1,5
1,5
1,5
2
2
2
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2.2.4  Vícevrstvá kompozitní trubka MultiFit®-Flex a systémové tvarovky 3fit®-Press 
	 a zasouvací tvarovky 3fit®-Push

Systémové trubky MultiFit®-Flex 
Systémové trubky MultiFit®-Flex se vyrábějí jako vícevrstvé kom-
pozitní trubky s následující strukturou stěny (směrem zevnitř ven):
•	 vnitřní trubka na dopravu média z PE-RT se zvýšenou tepelnou 
odolností podle DIN 16833
•	 hliníková trubka svařovaná laserem natupo
•	 vnější trubka z materiálu HDPE odolného vůči UV záření

Trubky se vyrábějí jako tyče o délce 5 m (16–63 mm), v kotoučích 
(16–32 mm), v kotoučích s modrou nebo červenou ochrannou 
trubkou (16–20 mm) a v kotoučích s tepelnou izolací tl. 9 mm 
(16–20 mm) aplikovanou v závodě. Tyto četné výrobní varianty 
a antikorozní odolnost umožňují použití systémových trubek 
MultiFit®-Flex ve všech aplikačních oblastech instalací pitné  
vody a topení.

Vybírat lze z následující nabídky trubek v závislosti na požadovaném průtoku resp. zjištěných jmenovitých hodnotách 
jmenovité světlosti:

Systémové tvarovky 3fit®-Press
Lisovací systémové tvarovky se vyrábějí z měděné slitiny materiálu CW617N. Vnitřní zatěsnění zajišťuje dvojice 
těsnicích kroužků EPDM. Tento osvědčený způsob spojování flexibilních trubkových systémů představuje vynikající 
doplněk kovových lisovaných spojů. Systémové tvarovky  3fit®-Press jsou na lisovací objímce označeny nátiskem 
„SANHA“. Jsou testovány a schváleny zkušebnou DVGW a dalšími mezinárodními certifikačními orgány. Lze je použít 
se všemi systémovými trubkami MultiFit®-Flex a obsáhnout tak značnou šíři aplikačních oblastí.

Systémové tvarovky 3fit®-Push 
Zasouvací tvarovky se vyrábějí v průměrech 14 mm,16 mm a 20 mm. Tělo tvarovky je zhotoveno z měděné slitiny, plášť 
z PPSU a upínací objímka je nerezová. Vnitřní zatěsnění zajišťuje dvojice těsnicích kroužků EPDM.
Podélného silového třecího spoje zasouvacího systému 3fit®-Push se dosahuje speciálně vyvinutým klínovým upev-
ňovacím systémem „LF“ (Lock-Function) a nikoliv upínacím perem. Tím je trubka dostatečně chráněna a předejde se 
vrubovému účinku – zakousnutí pera v 
trubce. Použité upínací pero má za úkol 
pouze aktivovat upevňovací funkci klínu.

Jmenovitá 
světlost

DN

10
15
20
25
32
40
50

Vnější 
průměr

mm

16
20
26
32
40
50
63

Tloušťka stěny

mm

2,0
2,0
3,0
3,0
3,0
4,0
4,5

Vnitřní
průměr

mm

12,0
16,0
20,0
26,0
33,0
42,0
54,0

Vnitřní 
průřez

cm2

1,13
2,01
3,14
5,31
8,55
13,85
22,90

Hmotnost 
prázdné trubky

kg/m

0,703
0,904
1,732
2,184
3,207
4,619
6,608

Hmotnost trubky 
naplněné
vodou kg/m

0,816
1,105
2,046
2,715
4,062
6,004
8,898

Vzduchotěsná 
hliníková vrstva

Hygienická 
plastová 
vnitřní trubka

Robustní 
vnější plas-
tový plášť

Upínací pero

Průzor
Těsnicí kroužkyPlášť

Upevňovací klínTrubka

Pojivo
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	 2.3.	 Rozměry, jmenovitý tlak a těsnění jednotlivých systémů tvarovek

2.3.1  Lisovací systémy NiroSan® 

Stručný přehled lisovacích systémů NiroSan® z nerezové oceli, mat. č. 1.4404

Aplikační oblast Rozměr/jmenovitý tlak Těsnění Nářadí

NiroSan®-Press*
(řada 9000)
– pitná voda
– upravená voda
– topení
– chladicí voda
– kondenzát
– užitková a dešťová voda

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

EPDM
barva: černá
max. trvalá teplota:
-30 °C až 120 °C
(krátkodobě až 150 °C)
plní požadavky KTW

d = 15 –54 mm
libovolné lisovací nářadí a 
čelisti resp. smyčky
d = 64 – 108 mm
ECO 3/ECO 301/HCP
(viz kapitola 3.1)

NiroSan®-Press Gas
(řada 17000)
– hořlavé plyny podle 
   DVGW G 260 a G 262

d = 15 – 108 mm
PN 5 / GT 5
pokládka do země nepří-
pustná!

HNBR
barva: žlutá
max. trvalá teplota:
-20 °C až 70 °C
plní požadavky
DVGW VP 614 	

d = 15 – 54 mm
libovolné lisovací nářadí a 
čelisti resp. smyčky
d = 76,1 – 108 mm
ECO 3/ECO 301/HCP  
(viz kapitola 3.1)

NiroSan®-Press Industry*
(řada 18000)
– stlačený vzduch
– solární ohřev
– chladicí voda
– sypké materiály
– průmyslové aplikace

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

speciální těsnicí kroužek
barva: červená
max. trvalá teplota:
-20 °C až 200 °C
(v závislosti na médiu)
solární ohřev do 200 °C
(krátkodobě 280 °C)
odolné olejům a směsím 
voda/glykol	

d = 15 – 54 mm
libovolné lisovací nářadí a 
čelisti resp. smyčky
d = 76,1 – 108 mm
ECO 3/ECO 301/HCP
(viz kapitola 3.1)

NiroSan®-Press SF*
(řada 19000)
– aplikace, kde je třeba vy-

loučit přítomnost substancí 
ovlivňujících smáčivost 
laků (automobilový průmy-
sl, průmysl barev, lakovny, 
letecký průmysl, atp.)

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

speciální těsnicí kroužek
barva: červená
Max. trvalá teplota:
-20 °C bis 200 °C
(v závislosti na médiu)
odolné olejům a směsím 
voda/glykol	

d = 15 – 54 mm
libovolné lisovací nářadí a 
čelisti resp. smyčky
d = 76,1 – 108 mm
ECO 3/ECO 301/HCP
(viz kapitola 3.1)

materiály:
lisovací prvky:
přesné odlitky z ušlechtilé 
oceli:
trubky:

vnitřní povrchy trubek:

mat. č.: 1.4404 podle EN 10088
mat. č.: 1.4408 podle EN 10283
NiroSan®, NiroSan®-ECO: mat. č. 1.4404 podle EN 10088
NiroSan®-F: mat. č.: 1.4521 podle EN 10088
rozměry trubek podle EN 10312 a DVGW-GW 541, žíháno dočista a homogenizováno,
pevnost směrem vzhůru omezena
podle EN 10312, bez škodlivých součástí a podle speciálních požadavků DVGW GW 541

* max. provozní tlak pro technické plyny (např. stlačený vzduch, argon, dusík, oxid uhličitý): 10 bar
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2.3.2  Lisovací systémy NiroTherm®

Stručný přehled lisovacích systémů NiroTherm® z nerezové oceli (nevhodné pro pitnou vodu)

2.3.3  Lisovací systém SANHA®-Therm

Stručný přehled lisovacích systémů SANHA®-Therm z nelegované oceli (nevhodné pro pitnou vodu)

NiroTherm® *
(řada 9000)
– topení
– chladicí voda
– kondenzát
– stlačený vzduch**
– průmysl
	

d = 15 - 22 mm
PN 40
d = 28 - 35 mm
PN 25
d = 42 - 108 mm
PN 16
trubky opatřené červeným 
nátiskem a podélným pruhem

EPDM
barva: černá
max. trvalá teplota:
-30 °C až 120 °C
(krátkodobě do 150 °C)

d = 12 – 54 mm
libovolné lisovací nářadí a 
čelisti resp. smyčky
d = 64 – 108 mm
ECO 3/ECO 301/HCP
(viz kapitola 3.1)

SANHA®-Therm  
– topení
– chladicí voda
– stlačený vzduch *
– průmysl	

d = 15 – 108 mm
PN 16

EPDM
barva: černá
max. trvalá teplota:
-30 °C až 120 °C
(krátkodobě do 150 °C)

d = 12 – 54 mm
libovolné lisovací nářadí a 
čelisti resp. smyčky
d = 76,1 – 108 mm
ECO 3/ECO 301
(viz kapitola 3.1)

materiály:
lisovací prvky:
přesné odlitky z ušlechtilé oceli:
trubky:

vnitřní povrchy trubek:

materiály:
lisovací prvky:

kontinuálně lité díly a díly lité 
do pískových forem:
trubky:

Systémové tvarovky SANHA®-Therm lze spojovat přímo se systémovou trubkou NiroTherm®.
* suchý stlačený vzduch (max. životnost 12 let, obsah zbytkového oleje max. 25 mg/m3)

*	 max. provozní tlak pro technické plyny (např. stlačený vzduch, argon, dusík, oxid uhličitý): 16 bar
** suchý stlačený vzduch (max. životnost 12 let, obsah zbytkového oleje max. 25 mg/m3)

mat. č.: 1.4404 podle EN 10088
mat. č.: 1.4408 podle EN 10283
NiroTherm®: mat. č.: 1.4301 podle EN 10088
rozměry trubek podle EN 10312
homogenizováno, pevnost směrem vzhůru omezena
značeno červeným podélným pruhem a mj. nápisem topení, stlačený vzduch
neobsahuje škodlivé součásti

mat. č.: CW024A (Cu-DHP) podle EN 1254, zušlechtěný vnější i vnitřní povrch
mat. č. 1.0034 (E 195) podle EN 10305
rozměry trubek podle EN 10312

mat. č.: CC491 (CuSn5Zn5Pb5-C) nach EN 1282, zušlechtěný vnější i vnitřní povrch
mat. č. 1.0034 (E 195) podle EN 10305
rozměry trubek podle EN 10312
vně galvanicky zinkované, tloušťka povlaku 7 – 15 µm

Aplikační oblast Rozměr/jmenovitý tlak Těsnění Nářadí

Aplikační oblast Rozměr/jmenovitý tlak Těsnění Nářadí
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2.3.4  Lisovací tvarovky SANHA®-Press z mědi a jejích slitin

Stručný přehled tvarovek SANHA®-Press z mědi a jejích slitin

SANHA®-Press
(řada 6000/8000)*
– pitná voda
– topení
– chladicí voda
– užitková a dešťová voda

d = 12 – 108 mm
PN 16
tvarovky bez dodatečného 
vnějšího označení

EPDM
barva: černá
max. trvalá teplota:
-30 °C až 120 °C
(krátkodobě až 150 °C)
plní požadavky KTW

d = 12 – 54 mm
libovolné lisovací nářadí a 
čelisti resp. smyčky
d = 64 – 108 mm
ECO 3/ECO 301
(viz kapitola 3.1)

SANHA®-Press Gas
(řada 10000/11000)*
– hořlavé plyny podle 
   DVGW G 260	

d = 12 – 54 mm
PN 5 / GT 5
pokládka do země nepří-
pustná!	

HNBR
barva: žlutá
max. trvalá teplota:
-20 °C až 70 °C
plní požadavky
DVGW VP 614	

d = 12 – 54 mm
libovolné lisovací nářadí a 
čelisti resp. smyčky
(viz kapitola 3.1) 

SANHA®-Press Solar
(řada 12000/13000)*
– solární ohřev
– stlačený vzduch
– chladicí voda
– průmyslové aplikace

d = 12 – 54 mm
PN 16

speciální těsnicí kroužek
barva: červená
max. trvalá teplota:
-20 °C až 200 °C
(v závislosti na médiu)
solární ohřev
do 200 °C (krátkodobě 
280 °C) odolné olejům a 
směsím voda/glykol

d = 12 – 54 mm
libovolné lisovací nářadí a 
čelisti resp. smyčky
(viz kapitola 3.1)

materiály:
lisovací prvky:
kontinuálně lité díly a díly lité 
do pískových forem:
trubky:

mat. č.: CW024A (Cu-DHP) podle EN 1254
mat. č.: CC491 (CuSn5Zn5Pb5-C) podle EN 1282 s omezeními podle DIN 50930-6

měděná trubka: mat. č. CW024A (Cu-DHP) podle EN 1057
rozměry trubek podle EN 1057 a DVGW-GW 392

max. provozní tlak pro technické plyny (např. stlačený vzduch, argon, dusík, oxid uhličitý): 10 bar

Aplikační oblast Rozměr/jmenovitý tlak Těsnění Nářadí
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2.3.6  Systém 3fit®-Push

Stručný přehled systému 3fit®-Push

3fit®-Press*
– pitná voda
– topení
– chladicí voda
– stlačený vzduch **

d = 16 – 20 mm
PN 10 (bei 70° C)

EPDM
barva: černá
max. trvalá teplota:
-30 °C až 70 °C
(krátkodobě až 95 °C)

nevyžaduje použití lisova-
cího nářadí – zasouvací 
tvarovka

Materiály:
Tvarovky:
Trubky:

mat. č.: CC499K (CuSn5Zn5Pb2-C) podle EN 1282
plastová kompozitní trubka MultiFit®-Flex podle DIN 16833 – 34 sestávající z:
materiálu vnitřní trubky: PE-RT
stabilizační trubky: hliníková vrstva
materiálu vnějšího pláště: PE-HD

	 2.4.	 Tabulky úbytku tlaku u kovových trubek a vícevrstvých
		  kompozitních trubek
Příslušné tabulky povrchového odporu trubek a průtočných rychlostí v závislosti na průtočném množství a teplotě 
média pro všechny systémy jsou k dispozici k nahlédnutí a případnému stažení na internetové adrese 
www.sanha.com ---> Service ---> Download

2.3.5  Systém 3fit®-Press

Stručný přehled systému 3fit®-Press

3fit®-Press*
– pitná voda
– topení
– chladicí voda
– stlačený vzduch **

d = 16 – 63 mm
PN 16 (při 25° C)
PN 10 (při 70° C)

EPDM
barva: černá
max. trvalá teplota:
-30 °C až 70 °C
(krátkodobě až 95 °C)

d = 16 mm – 63 mm
libovolné lisovací nářadí
s lisovacím profilem TH
(viz kapitola 3.1)

materiály:
tvarovky:
trubky:

*	 max. provozní tlak pro technické plyny (např. stlačený vzduch, argon, dusík, oxid uhličitý): 10 bar 
**	suchý stlačený vzduch (max. životnost 12 let, obsah zbytkového oleje max. 25 mg/m3)

*	 max. provozní tlak pro technické plyny (např. stlačený vzduch, argon, dusík, oxid uhličitý): 10 bar
** suchý stlačený vzduch (max. životnost 12 let, obsah zbytkového oleje max. 25 mg/m3)

mat. č.: CW 602N (CuZn36Pb2As) podle EN 12164
plastová kompozitní trubka MultiFit®-Flex podle DIN 16833 – 34 sestávající z:
materiálu vnitřní trubky: PE-RT
stabilizační trubky: hliníková vrstva
materiálu vnějšího pláště: PE-HD

Aplikační oblast Rozměr/jmenovitý tlak Těsnění Nářadí

Aplikační oblast Rozměr/jmenovitý tlak Těsnění Nářadí
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Označení Lisovací tvarovka

oblouky a kolena

redukce

nátrubek 

T-us
dělení proudu

T-kus
průchod při dělení 
proudu

T-kus
směšování proudů

přemosťovací koleno

přemosťovací oblouk

oblouk 45°

0,7

0,2

0,1

1,3

0,3

0,9

V

V

V

1,5

0,5

0,5

	 2.5.	 Součinitele úbytku tlaku (hodnoty zeta) systémových tvarovek
2.5.1  Hodnoty zeta pro systémové tvarovky NiroSan®-Press, SANHA®-Press a SANHA®-Therm 

pokračování na další straně

Součinitel 
úbytku  ζ 

Pitná 
voda

X

X

X

X

X

X

 

X

X

Topení 

X 

X 

X 

X 

X 

X 

X 

X 

X 

Plyn

X 

X 

X 

X 

X 

  

X

X

T-kus
průchod při smě-
šování proudů

0,2

V

X X X 
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Označení Lisovací tvarovka

oblouky a kolena

redukce

odbočka
dělení

odbočka
průchod

odbočka
protitok

2,94
2,08
1,65
1,03
0,90
0,82
0,25

1,50
0,90
0,69
0,38
0,37
0,32
0,05

3,53
2.76
1.93
1.20
1.05
1.00
0,33

1,88
1,15
0,86
0,38
0,30
0,25
0,15

3,68
2,45
2,13
1,07
0,97
0,92
0,35

V

V

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

Součinitel 
úbytku  ζ 

16
20
26
32
40
50
63

16
20
26
32
40
50
63

16
20
26
32
40
50
63

16
20
26
32
40
50
63

16
20
26
32
40
50
63

Rozměr
mm

T-kus
protitok při dělení 
proudu

T-kus
protitok při směšo-
vání proudů

1,5

3,0

V

V

X

X

X 

X 

X 

X 

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

Označení Lisovací tvarovka Součinitel 
úbytku  ζ 

Pitná 
voda

Topení Plyn
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	 2.7.	 Rozteče upevnění potrubí

	 2.6.	 Délkové změny potrubí

Potrubí se upevňuje pomocí běžných třmenů přímo do zdiva budovy a nesmí se připevňovat k jiným potrubím. 
Pro splnění předpisů o protihlukové ochraně se použijí třmeny s pryžovými vložkami. Rozteče třmenů uvádí 
následující tabulka.

Rozteče upevnění kovových potrubí 

Potrubní rozvody se při zahřívání roztahují odlišně v závislosti na materiálu a rozdílu teplot. Pokud je potrubí bráněno ve 
změně délky v důsledku teploty, může docházet k překročení hodnot přípustného napětí v materiálu potrubí, čímž mohou 
vznikat škody (obvykle v podobě únavových trhlin). Aby k tomu nedocházelo, je nutné poskytnou potrubí dostatečný 
prostor pro délkové změny.

Ke kompenzování uvedených délkových změn potrubí lze často využít pružnosti potrubní sítě. K tomu je zapotřebí 
vytvořit vhodným uspořádáním objímek dostatečně ohebná ramena v oblasti přemostění potrubí. 

Základní princip zní, že mezi dvěma pevnými body musí být vždy dána dostatečná možnost roztahování materiálu.

Neumožňuje-li přirozený směr potrubí dostatečnou kompenzaci tepelné roztažnosti, je nutné tuto kompenzaci provést 
instalací speciální prvků např. kovových vlnovcových kompenzátorů. Pokud je k dispozici dostatečný prostor, lze 
použít také trubkový kompenzátor tvaru U.
Při pokládce pod omítku se prostor pro tepelnou roztažnost zajistí obložením potrubí elastickým materiálem 
dostatečné tloušťky, který neobsahuje chloridy. Především průchod stropem vyžaduje pečlivé vycpání, tedy pokud se 
zde vědomě nepočítá s pevným bodem vedení.	

Třmeny se zásadně upevňují na trubku, nikoliv na tvarovku. Nechtěným pevným bodům se vyhnete, pokud zachováte 
dostatečnou vzdálenost od přemostění. Protože přípojky přístrojů a zařízení působí jako pevné body, i od nich zacho-
vávejte vzdálenost. 

Rozteče upevnění kompozitních potrubí   

12

1,25

15

1,25

18

1,50

22

2,00

28

2,25

35

2,75

42

3,00

54

3,50

64

4,00

76,1

4,25

88,9

4,75

108

5,00

16

1,00

18

1,00

20

1,50

26

2,00

32

2,50

40

3,00

50

3,50

63

4,00

vnější průměr 
trubky v mm

vnější průměr 
trubky v mm

rozteč 
upevnění v m

rozteč 
upevnění v m

Dl = a· l0· DT

Tepelná roztažnost různých 
materiálů trubek

Materiál trubky Součinitel teplotní roztažnosti
a [ 10-6 K-1 ]

(20 až  100 °C)

Dl [mm]
kde  l0 = 10 m
DT = 50 K

nerez	 16,5	 8,3
měď	 16,6	 8,3
zinkovaná ocelová trubka	 12,0	 6,0
kompozitní trubka	 23,0	 11,0
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	 2.9.	 Prostorové nároky
Vzdálenosti potrubí od stěn, v rozích a výklencích jsou uvedeny v následujících vyobrazeních a tabulkách.

Minimální vzdálenosti mezi dvěma zalisovanými místy a mezi stěnou a zalisovaným místem

Minimální vzdálenost mezi dvěma zalisovanými místy
(viz následující tabulka)

Minimální vzdálenost od stěny
(viz následující tabulka)

Vnější průměr 
trubky v mm

Jmenovitá 
světlost

DN

Hloubka zasu-
nutí v mm

e

Minimální vzdálenost
v mm

	 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  

Amin Lmin Bmin Cmin

	 2.8.	 Přípustné poloměry oblouku 
Nerezové trubky, měděné trubky a trubky z uhlíkové oceli lze v určitých mezích ohýbat za studena za použití vhodných 
ohýbaček. Přitom je třeba dodržet poloměr oblouku, u systémových trubek SANHA® z nerezové a nelegované oceli 
alespoň r = 3,5 x d a u měděných trubek alespoň r = 3 x d, měřeno po neutrálním vláknu oblouku. Při ohýbání dbejte, 
aby za obloukem zbyl dostatečně dlouhý válcový kus pro další zpracování. U větších rozměrů než bylo uvedeno výše, 
je za bezvadný výsledek ohýbání odpovědný výrobce ohýbačky. Systémové trubky SANHA®-Therm až do rozměru 28 
mm lze ohýbat za studena.

Systémové trubky MultiFit®-Flex lze ohýbat v rukách, ohýbačkou či ohýbací pružinou. V závislosti na použitém způso-
bu ohýbání nesmí být menší než nejmenší poloměry oblouku při použití ohýbací pomůcky r = 2 x d a bez jejího použití  
r = 5 x d. Trubku neohýbejte na vzdálenosti kratší než 1 x d (vnější průměr) za zalisováním.

Ohýbání za tepla trubek z nerezové a uhlíkové oceli je nepřípustné. Měděné trubky v rozvodech pitné vody do rozměru 
28 mm (včetně) se nesmějí ohýbat za tepla.
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SANHA jako jediný výrobce lisovacích systémů přebírá záruku za těsnost zalisovaného spoje nezávisle na výrobci 
lisovacího nářadí, pokud lisovací stroje a čelisti splňují následující požadavky:

•	 Lisovací nářadí musí být udržováno v souladu s příslušnými pokyny výrobce.

• 	 Kompaktní lisovací stroje (do průměru 28 mm včetně) musí vyvinout minimální lisovací sílu 18 kN a 
	 mít čep o průměru 10 mm.

•	 Konvenční a elektronické lisovací stroje (do průměru 108 mm včetně) musí vyvinout minimální 
	 lisovací sílu 30 kN a mít čep o průměru 14 mm.

•	 Lisovací čelisti a smyčky typu M-MM na spoje kovových trubek do průměru 54 mm včetně musí 
	 mít  originální profily SA, M nebo V.

•	 Lisovací čelisti a smyčky typu M-MM na spoje kovových trubek o průměru přes 54 mm musí mít 
	 originální profily SA nebo M.

•	 Lisovací čelisti a smyčky na spoje kompozitních plastových trubek musí mít originální profil TH.

•	 Musí být dodržovány montážní předpisy SANHA pro zpracovávaný systém.

Každý lisovací stroj SANHA je opatřen kulatou údržbovou plaketou. Ze značení na 
plaketě vyplývá, kdy je opět nutné zaslat stroj k provedení údržby firmě Novopress 
nebo odbornému servisnímu středisku autorizovanému touto firmou. Při pravidelné 
údržbě (jednou ročně) se záruka prodlužuje na tři roky.

U lisovacího nářadí jiných poskytovatelů systému resp. jiných výrobců je třeba kont-
rolu a údržbu provádět podle jejich údajů – přinejmenším však jednou ročně.

Lisovací čelisti jsou namáhány značnými oscilujícími silami. To může v krajním přípa-
dě vést k únavě materiálu, přinejmenším však k výraznému opotřebení - především 
čepů. Ke spolehlivému  vyloučení nebezpečných úrazů se nabízejí dvě cesty:

Pravidelná údržba lisovacích čelistí
Při ní se mění veškeré opotřebené a deformované součásti, tak aby měl zpracovatel po provedení údržby k dispozici 
lisovací čelisti s vlastnostmi nového nářadí. 

Omezení životnosti
Další možností, jak předcházet nehodám a úrazům, je záměrně nastavená autodestrukce lisovací čelisti po určité 
době používání, tak aby nářadí již dále nebylo použitelné. 

	 Lisovací čelisti a smyčky SANHA používají obou uvedených metod. 

	 3.1.	 Doporučené lisovací nářadí

3.1.1  Všeobecné požadavky

3.1.2  Lisovací nářadí SANHA

3.	Provádení trubkových spoju

1 2

3
4

5
678

9
10

11
12

13
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U lisovacích čelistí a smyček SANHA do elektronického lisovacího stroje (katalogové č. 6920, 6932, 6933 resp. me-
zičelisti kat. č. 6931.1, 6931.2, 6931.3) a u lisovacích čelistí a smyček SANHA Service plus pro běžné (kompatibilní) 
lisovací stroje (kat. č. 6940, 6932 resp. mezičelisti kat. č. 6930) je použita metoda pravidelné údržby. Tyto lisovací čelisti 
jsou obdobně jako výše popsané lisovací stroje SANHA Novopress opatřeny kontrolní plaketou, na které je uvedeno 
datum příští kontroly. Při provádění pravidelných kontrol se záruka na lisovací čelisti resp. lisovací smyčky prodlužuje 
až na pět let. 

Lisovací čelisti SANHA Standard (kat. č. 6958) by měly podstoupit nejpozději do 1 roku od zakoupení nebo po 10000 
zalisování (podle toho, co nastane dříve) kontrolu v autorizované zkušebně. Tato kontrola se opakuje opět nejpozději 
po 1 roce nebo 10000 zalisování od předchozí kontroly.

Zásadně třeba rozlišovat mezi konvenčním a elektronicky řízeným zalisováním. U konvenčního zalisování se jedná 
o lisovací postup, při němž je stále stejným způsobem vynakládána tatáž síla. Oproti tomu při elektronicky řízeném 
zalisování dochází prostřednictvím čipu integrovaného do lisovací čelisti, který komunikuje s elektronikou lisovacího 
stroje, k optimalizaci síly a tím k šetrnějšímu zacházení s materiálem nástroje, tvarovky i trubky. Především u menších 
průměrů to vede k podstatnému prodloužení životnosti lisovací čelisti a lisovacího stroje.

3.1.3  Montážní nářadí 3fit®-Press 

Odborná montáž instalačního systému 3fit®-Press vyžaduje vedle výše uvedeného lisovacího nářadí rovněž použití 
nůžek na trubky (kat. č. SANHA 84996.1) nebo vhodného trubkořezu a dále kalibrovací nářadí s funkcí UVUD („nezali-
sované netěsní“) (např. SANHA kat. č. 8499516.1, kat. č. 8499520.1), kterými se zakracují a zapravují/kalibrují systémo-
vé trubky MultiFit®-Flex. Kalibrovací nářadí s funkcí UVUD nepoužívejte pro tvarovky 3fit®-Push!

3.1.4  Montážní nářadí 3fit®-Push 

Odborná montáž instalačního systému 3fit®-Push vyžaduje pouze nůžky na trubky  (SANHA kat. č. 84996.1) a kalib-
rovací nářadí v závislosti na rozměrech (SANHA kat. č. 8499516, kat. č. 8499520), kterými se zakracují a zapravují/
kalibrují systémové trubky MultiFit®-Flex.

K zajištění optimálního provedení trubky je nutné neustále kontrolovat ostrost řezné čepele v nůžkách na trubky a 
bezvadné vlastnosti povrchu kalibrovacího nářadí.

kalibrovací nářadí s funkcí UVUD nůžky na trubky, 16/20 mm

kalibrovací nářadí, 16 mm a 20 mmnůžky na trubky, 16/20 mm
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	 3.2	 Spoje kovových trubek
3.2.1  Rozměry do 67 mm

1.	 Trubky zkracujte kolmo jemnozubou pilkou na kov. 

	 Upozornění: Při zpracovávání trubek z nerezové oceli 
nesmíte používat plátek, kterým se řezaly jiné železné 
materiály.

1 a.	 Alternativa: Trubky dělíme trubkořezem.

	 Upozornění: Při zpracovávání trubek z nerezové oceli 
nesmíte používat trubkořez ani řezné kolečko, kterým 
se řezaly jiné železné materiály.

2.	 Konce trubek vně i uvnitř zbavte otřepů a pečlivě 
začistěte.

	 Upozornění: Při zpracovávání trubek z nerezové 
oceli nesmíte používat odstraňovačku otřepů/
odhrotovačku, kterou se zpracovávaly jiné železné 
materiály.

3.	 Hloubku zasunutí stanovte pomocí příslušné šablony 
(pro SANHA®-Press a SANHA®-Therm kat. č. 4980, 
pro NiroSan®-Press kat č. SANHA 4981) a naznačte 
na trubce. Zkontrolujte dosednutí těsnicího kroužku 
systémové tvarovky SANHA® a konec trubky zleh-
ka vsuňte za současného otáčení až po doraz ve 
tvarovce. Okraj tvarovky musí souhlasit se značkou 
na trubce.
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4.	 Vyberte lisovací čelist odpovídající rozměru tvarovky 
a vložte ji do lisovacího stroje. Uzamkněte čepy 
stroje.

5.	 Zkontrolujte zda se vnější okraj tvarovky překrývá se 
značkou hloubky zasunutí. Otevřete lisovací čelist a 
nasaďte ji kolmo na systémovou tvarovku SANHA®, 
tak aby vybrání tvarovky zabíralo do drážky lisovací 
čelisti.

6.	 Proces zalisování zahájíte stisknutím tlačítka Start. 
Proces zalisování nelze přerušit předčasně. Je tak 
zajištěno zhotovení trvale těsného spoje. V případě 
nebezpečí lze proces zalisování přerušit stisknutím 
nouzového vypínače1).

	 1) Po provedení resetu nouzového stavu je třeba 
spoj dolisovat nebo případně provést nové zalisování 
spoje.

7.	 Aby byla zajištěna bezvadná funkce lisovacích 
smyček, musejí být kluzné segmenty pohyblivé. Kluz-
né segmenty jsou zpět do správné výchozí polohy 
tlačeny vlastními pružinami. Dbejte, aby ve výchozí 
poloze tvořily značky na kluzných segmentech a 
miskách jednu osu. 

U rozměrů 42 mm až 67 mm se za účelem snadné manipulace přednostně používají lisovací smyčky. Montáž 
se provádí nejdříve podle postupu popsaného výše v krocích 1 až 3. Poté se u rozměrů 42 mm až 67 mm m 
pokračuje body 7 až 10.
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8. 	 Vyberte vhodnou lisovací smyčku a nasaďte ji na 
systémovou tvarovku SANHA®, tak aby vybrání 
tvarovky zabíralo do drážky lisovací smyčky. Zavřete 
lisovací smyčku. Přitom zamykací sponu zasuňte do 
zasouvacích čepů. Dbejte, aby lisovací smyčka těsně 
přiléhala k tvarovce. Následně pootočíte lisovací 
smyčku, tak abyste mohli řádně nasadit lisovací stroj.

9.	 Vyberte mezičelist odpovídající rozměru tvarovky: pro 
rozměry 42 mm a 54 mm je to mezičelist ZB302 (kat. č. 
SANHA 6931.1), pro kompatibilní lisovací stroje pak 
mezičelist ZB202 (kat. č. SANHA 6930). Mezičelist 
vložte do lisovacího stroje a uzamkněte čepy.

10.	 Mezičelist otevřete stlačením pák čelisti dolů a 
nasadíte na lisovací smyčku, tak aby chapadla 
mezičelisti zabírala do čepů lisovací smyčky.

	 Zkontrolujte, zda se vnější okraj tvarovky překrývá 
se značkou hloubky zasunutí. Zalisování zahájíte 
stisknutím tlačítka Start.

	 Proces zalisování nelze přerušit předčasně. Je tak 
zajištěno zhotovení trvale těsného spoje. V případě 
nebezpečí lze proces zalisování přerušit stisknutím 
nouzového vypínače1).

	 1) Po provedení resetu nouzového stavu je třeba 
spoj dolisovat nebo případně provést nové zalisování 
spoje.

11.	 Stažením zamykací spony uvolněte lisovací smyčku. 
Přitom z protilehlé strany vytlačte zasouvací čepy. 
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3.2.2  2  Rozměry 76,1 mm až 108 mm

1.	 1. Trubky zkraťte na míru: přednostně použijte plane-
tovou pilu (viz obrázek) nebo kapovací pilu. 

	 Upozornění: Při zpracovávání trubek z nerezové oceli 
musí být řezná rychlost tak nízká, aby nedocházelo 
k nepřípustnému zahřívání řezných hran nerezové 
trubky. Nepoužívejte pilový list, kterým se řezaly 
nelegované železné materiály.

1 a.	 Alternativně trubky zkracujeme v kolmém směru 
pilkou na železo s jemnozubým plátkem. 

	 Upozornění: Při zpracování trubek z nerezové oceli 
nepoužívejte pilový plátek, kterým se řezaly nelego-
vané železné materiály.

1 b.	 Alternativně trubky dělíme trubkořezem.

	 Upozornění: Při zpracovávání trubek z nerezové oceli 
nesmíte používat trubkořez ani řezné kolečko, kterým 
se řezaly nelegované železné materiály. 

Rozměry 76,1 mm, 88,9 mm a 108 mm vyžadují lisovací stroj ECO 3 (kat. č. SANHA 6900 resp. v sadě v kufříku s šesti 
lisovacími čelistmi 15 mm až 35 mm, (kat. č. SANHA 6901). Dále potřebujete lisovací smyčky příslušných rozměrů (kat. 
č. SANHA 6933) a pro rozměry 76,1 mm a 88,9 mm pak mezičelist ZB321 (kat. č. SANHA 6931.2).

Pro rozměr 108 mm potřebujete kromě odpovídající lisovací smyčky (kat. č. SANHA 6933) k mezičelisti ZB321 (kat. č. 
SANHA 6931.2) ještě mezičelist ZB322 (kat. č. SANHA 6931.3).
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2.	 Řezné hrany zvenku i zevnitř pečlivě zbavte otřepů:
	 Přednostně použijte odstraňovačku otřepů/

odhrotovačku (obr.: odstraňovačka otřepů Novopress 
RE1). Alternativa: jemný půlkulatý pilník.

	 Upozornění: Při zpracovávání trubek z nerezové 
oceli nesmíte používat odstraňovačku otřepů/
odhrotovačku, kterou se zpracovávaly nelegované 
železné materiály.

4.	 Aby byla zajištěna bezvadná funkce lisovacích 
smyček, musejí být kluzné segmenty pohyblivé. Kluz-
né segmenty jsou zpět do správné výchozí polohy 
tlačeny vlastními pružinami. Dbejte, aby ve výchozí 
poloze tvořily značky na kluzných segmentech a 
miskách jednu osu.

3.	 Hloubku zasunutí stanovte pomocí příslušné šablony 
(pro 64 mm a 67 mm kat. č. SANHA 4989, pro 76,1 mm 
až 108 mm 4990) a naznačte na trubce.

5.	 Konec trubky zlehka vsuňte za současného otáčení 
až po doraz v objímce tvarovky. Značka musí souh-
lasit s vnějším okrajem tvarovky.Vyberte vhodnou 
lisovací smyčku a nasaďte ji na systémovou tvarovku 
SANHA®, tak aby vybrání tvarovky zabíralo do drážky 
lisovací smyčky. Zavřete lisovací smyčku. Přitom 
zamykací sponu zasuňte do zasouvacích čepů. Dbej-
te, aby lisovací smyčka těsně přiléhala k tvarovce. 
Následně pootočte lisovací smyčku, tak abyste mohli 
řádně nasadit lisovací stroj. 

Rozměry 76,1 mm a 88,9 mm
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6.	 Do lisovací ho stroje vložte mezičelist označenou 
ZB321 (kat. č. SANHA 6931.2). Uzamkněte čepy 
stroje.

8.	 Stažením zamykací spony uvolněte lisovací smyčku. 
Přitom z protilehlé strany vytlačte zasouvací čepy.

7.	 Mezičelist otevřete stlačením pák čelisti dolů a 
nasadíte na lisovací smyčku, tak aby se chapad-
la mezičelisti zabírala do čepů lisovací smyčky. 
Zkontrolujte, zda se vnější okraj tvarovky překrývá 
se značkou hloubky zasunutí. Zalisování zahájíte 
stisknutím tlačítka Start.

	 Proces zalisování nelze přerušit předčasně. Je tak 
zajištěno zhotovení trvale těsného spoje. V případě 
nebezpečí lze proces zalisování přerušit stisknutím 
nouzového vypínače1).

	
	 1) Po provedení resetu nouzového stavu je třeba 

spoj dolisovat nebo případně provést nové zalisování 
spoje.
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4.	 Aby byla zajištěna bezvadná funkce lisovacích 
smyček, musejí být kluzné segmenty pohyblivé. Kluz-
né segmenty jsou zpět do správné výchozí polohy 
tlačeny vlastními pružinami. Dbejte, aby ve výchozí 
poloze tvořily značky na kluzných segmentech a 
miskách jednu osu.

5.	 Nasaďte lisovací smyčku rozměru 108 mm podle 
popisu v kroku 6 (76,1 mm–88,9 mm) a lisujte nejdříve 
mezičelistí ZB321 (kat. č. SANHA 6931.2) jako v kroku 
7 (76,1 mm–88,9 mm). Stlačením jedné páky čelistí 
sejměte mezičelist ZB321 z lisovací smyčky. Lisovací 
smyčka zůstává v místě lisování (lisovací smyčku 
nelze uvolnit).

7.	 Stlačením zavírací páky otevřete lisovací smyčku a 
sejměte ji z místa provedeného spoje. 

Rozměr 108 mm

6.	 Do lisovacího stroje ECO 3 nasaďte mezičelist ZB322 
(viz kat. č. SANHA 6931.3) a proveďte druhé zaliso-
vání. Proces zalisování nelze přerušit předčasně. 
Je tak zajištěno zhotovení trvale těsného spoje. V 
případě nebezpečí lze proces zalisování přerušit 
stisknutím nouzového vypínače1).

	 1) Po provedení resetu nouzového stavu je třeba 
spoj dolisovat nebo případně provést nové zalisování 
spoje.
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	 3.3.	 Trubkové spoje se systémovými lisovacími tvarovkami 3fit®-Press
3.3.1  Rozměry do 32 mm

1.	 Systémovou trubku MultiFit®-Flex zakracujte nůžkami 
na trubky nebo vhodným trubkořezem kolmo na 
středovou osu.

2. 	 Podle průměru trubky zvolte vhodné kalibrovací 
nářadí a za pečlivého otáčení ve směru hodinových 
ručiček ho zcela zasuňte do trubky. Tímto způsobem 
se konec trubky v jediném kroku současně kalib-
ruje a zapraví. Vzniklé třísky po dokončení úkonu 
odstraňte z konce trubky.

	 DŮLEŽITÉ UPOZORNĚNÍ: Pouze se speciálním 
kalibrovacím nářadím SANHA s funkcí UVUD (kat. č. 
SANHA 8499516.1, kat. č. 8499520.1) je nezalisovaná 
tvarovka netěsná.

3.	 Zkontrolujte čistotu řezu a bezvadné odhrotování 
(musí být zřetelná hrana zkosená pod úhlem 15°).

	 DŮLEŽITÉ UPOZORNĚNÍ: Zkosení musí být oběžné, 
tím se zamezí vytržení O-kroužků.
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5.	 Zapněte lisovací nářadí – zalisování je úspěšné 
teprve v okamžiku plného sevření čelistí.

	 Vruby po lisování musejí být stejnoměrné a obsáh-
nou celý obvod.

4.	 Odpovídající tvarovku nasuňte na trubku až k dorazu. 
Volná vzdálenost od základního tělesa činí cca 1 mm. 
Správnou polohu trubky ověřte otvorem v lisovací 
objímce – trubka musí dosahovat k dorazu tvarovky!

	 Na plastový kroužek tvarovky nasaďte lisovací čelist 
se širokou drážkou.

6.	 Kontrola zalisování
	 Minimální hloubka zasunutí trubky je patrná v 

kontrolním otvoru objímky. Na vnější straně lisovací 
objímky jsou patrná dvě rovnoběžná kruhová zaliso-
vání. Mezi nimi je zřetelný val.
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3.3.2  Rozměry 40 mm, 50 mm a 63 mm

U rozměrů 40 mm až 63 mm lze použít pouze lisovací smyčky s profilem TH. Montáž se nejdříve provádí postupem 
popsaným v předchozí části „3.1 Rozměry do 32 mm”, kroky 1–3. Pro rozměry 40 mm až 63 mm se pak pokračuje od 
kroku 7.

7.	 Vyberte vhodnou lisovací smyčku. Dbejte, aby značky 
na kluzných segmentech a miskách tvořily jednu osu. 
Není-li tomu tak, rozchoďte segmenty. Poté lisovací 
smyčku nasaďte na lisovací tvarovku SANHA, tak aby 
široká drážka dosedla na plastový kroužek. Zavřete 
lisovací smyčku. Zamykací sponu přitom zasuňte do 
čepu. Dbejte, aby lisovací smyčka těsně přiléhala k 
tvarovce. Následně pootočte lisovací smyčku, tak 
abyste mohli řádně nasadit lisovací stroj.

8.	 Vyberte rozměrově odpovídající mezičelist. Do elek-
tronického lisovacího stroje je to pro rozměry 40 mm 
až 63 mm mezičelist ZB 302 (kat. č. SANHA 6931.1) 
resp. do konvenčního lisovacího stroje mezičelist ZB 
202 (kat č. SANHA 6930). Mezičelist vložte do liso-
vacího stroje a uzamkněte čepy.

9.	 Mezičelist otevřete stlačením pák čelisti dolů a 
nasadíte na lisovací smyčku, tak aby chapadla 
mezičelisti zabírala do čepů lisovací smyčky. Zaliso-
vání zahájíte stisknutím tlačítka Start.

	 Proces zalisování nelze přerušit předčasně. Je tak 
zajištěno zhotovení trvale těsného spoje. V případě 
nebezpečí lze proces zalisování přerušit stisknutím 
nouzového vypínače1).

	 1) Po provedení resetu nouzového stavu je třeba spoj 
dolisovat nebo případně provést nové zalisování.
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11.	 Kontrola zalisování
	 Minimální hloubka zasunutí trubky je patrná v 

kontrolním otvoru objímky. Na vnější straně lisovací 
objímky jsou patrná dvě rovnoběžná kruhová zaliso-
vání. Mezi nimi je zřetelný val. 

10. 	 Stažením zamykací spony uvolněte lisovací smyčku. 
Přitom z protilehlé strany vytlačte zasouvací čepy.
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	 3.4.	 Trubkové spoje se systémovými zasouvacími tvarovkami 3fit®-Push

1.	 Systémovou trubku MultiFit®-Flex zakracujte trubko-
řezem kolmo na středovou osu.

2.	 Podle průměru trubky zvolte vhodné kalibrovací 
nářadí a za pečlivého otáčení ve směru hodinových 
ručiček ho zcela zasuňte do trubky. Tímto způsobem 
se konec trubky v jediném kroku současně kalibruje 
a zapraví. Vzniklé třísky po dokončení úkonu odstraň-
te z konce trubky.

3.	 Zkontrolujte čistotu a bezvadné odhrotování konce 
trubky (musí být zřetelná hrana zkosená pod úhlem 
15°), kulatý tvar trubky a nejmenší vnitřní průměr 
(12 mm u DN 10, 16 mm u DN 15).

	 DŮLEŽITÉ UPOZORNĚNÍ: Zkosení musí být oběžné, 
tím se zamezí vytržení O-kroužků.
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6	 Po provedení zkoušky těsnosti/tlakové zkoušky zkon-
trolujte, zda už trubka není vidět v průzoru zasouvací 
tvarovky, protože jen v takovém se aktivovala funkce 
LF a je zajištěna trvalá těsnost spoje.

4.	 Odpovídající tvarovku nasuňte na trubku rovnoběžně 
s její osou až po doraz.

	 DŮLEŽITÉ UPOZORNĚNÍ: Tvarovku zasouvejte v ro-
vině s osou trubky, aby se vyloučilo vysunutí prvního 
těsnicího kroužku.

5.	 Zkontrolujte, zda je trubka viditelná v průzoru zasou-
vací tvarovky.

	 DŮLEŽITÉ UPOZORNĚNÍ: Funkci LF je možné při 
natlakování aktivovat pouze v případě, že trubka 
byla zasunuta až na doraz.
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Na aplikaci nezáleží: S výrobky SANHA z mědi a mosazi vždy 
vybíráte správně pro instalace vody, plynu, solární energie 
a topení. A to nejlepší: SANHA®-Press lze zpracovat téměř 
libovolným nářadím.   www.sanha.cz

SANHA®-Press

To dává smysl!

100% univerzální

volejte technickou hotline

Region Střední a Východní Čechy
Petr Fanta
Mobil: +420 731 171 597
E-mail:  fanta@sanha.cz

Region Západní a Jižní Čechy
Pavel Hejko
Mobil: +420 777 844 260
E-mail:  hejko@sanha.cz 

Region Severní Morava a SR
Lukáš Haloda
Mobil: +420 731 508 110  |  Mobil SK: +421 908 460 860
E-mail:  haloda@sanha.cz

Region Jižní Morava
Petr Kedzior
Mobil: +420 604 105 031
E-mail:  kedzior@sanha.cz




