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KRUHOVE POTRUBI

Potrubi z pozinkovaného ocelového plechu SK |
Technicky popis
Trouba spiro

- spiralné vinuté potrubi, falcované, standardni délka 3 a 6 bm.

Tloustka plechu
80-160 200- 400 | 450-630 | 700-800 | 900 - 1250
0,46 mm 0,50 mm 0,60 mm 0,80 mm 1,00 mm

Trouba hladka

- podélné stocené potrubi, falcované nebo bodované, standardni délka 1 a 1.5 bm
(do praméru d=200 jen v délce do 1 bm)

Tloustka plechu
100 - 500 560 - 800 800 - 1250 1250 - 1400 ~ ([ N — "
0,70 mm 0,90 mm 1,10 mm 1,25 mm

Pouziti

Kruhove ocelove potrubi je ur¢eno pro vzduchotechnicke rozvody k pfivodu a odvodu vzduchu bez
mechanickych pfimési a abrazivnich latek, které zpUsobuji nadmérné opotfebeni a chemickou korozi
pozinkované oceli.

Teplota dopravovaného vzduchu -40 °C az +100 °C, kratkodobé az 250 °C.

Maximalni rychlost proudéni vzduchu do 20 m/s.

Pozadavky na pevnost a rozmérové fady jsou feseny v souladu s CSN EN 1506,

Material a provedeni

Oboustranné, zarové pozinkovany ocelovy plech dle normy DX51D+Z200M(N)A C.

Rovné spiropotrubi je v provedeni spiralné vinuté pasky b=137mm uzavieno falcem.

Trouba hladka je v provedeni bud s drapkovym falcem, nebo podélné bodovana.

Standardni provedeni na spojeni spojkami, pfipadné mozné osadit potrubi pfirubami lisovanymi z ocelového
plechu tl. 3mm, zhotovené dle normy ON120517.

Tfida tésnosti dle CSN EN 1507.
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KRUHOVE POTRUBI
Tlakové poméry v zavislosti na priméru a tloustce materialu

Trouba spiro d mm pretlak [Pa] podtlak [Pa]
80 0,50 6 300 2 500
100 0,50 6 300 2 500
125 0,50 6 300 2 500
160 0,50 6300 2 500
200 0.60 6300 2500
250 0,60 6300 2500
315 0,60 5000 1 600
400 0,60 5000 1600
500 0.80 5000 1 600
630 0,80 5000 1250
800 1,00 5000 1250
1000 1,00 3150 1000
1250 1.20 3150 850
Trouba hladka d mm pretlak [Pal podtlak [Pa]
80 0,70 6300 3200
100 0,70 6 300 3200
125 0,70 6 300 3200
160 0,70 6300 3200
200 0,70 6 300 2750
250 0,70 6 300 2750
315 0,70 5000 2 500
400 0,70 5000 2 500
500 0,70 5000 2500
630 0,90 5000 2200
800 0,90 5000 1600
1000 1.10 3150 1100
1250 1,10 3150 1 000
Trouba hladka d mm pretlak [Pa]l podtlak [Pa]
zesilena 80 1,10 7200 4500
100 110 7200 4500
125 1.10 7200 4500
160 110 7 200 4500
200 110 6900 4200
250 1.10 6900 4200
315 1.10 6900 3500
400 1.10 6000 3200
500 1.10 6000 2750
630 110 6000 2500
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KRUHOVE POTRUBI
Hmotnosti potrubi dle tloustky materialu

Trouba spiro d kg/bm tl. materialu
80 1.10 0,46
100 1.37 0.46
125 1.7 0,46
160 219 0,46
200 2,74 0.50
250 3.42 0,50
315 4,82 0,50
400 6,11 0,50
500 8,48 0.60
630 10,68 0,60
800 18,15 0,80
1000 28,53 1.00
1250 35,66 1,00
Trouba hladka d kg/bm tl. materiélu
80 1,54 0,70
100 1,93 0,70
125 2.41 0,70
160 3.09 0,70
200 3,86 0,70
250 4,61 0,70
315 582 0,70
400 7,38 0,70
500 9.23 0,70
630 14,95 0,90
800 18,99 0,90
1000 29,02 1,10
1250 41,21 125
Trouba hladka d kg/bm tl. materialu
zesilena 80 2.21 1,10
100 2,76 1.10
125 3,45 1,10
160 4,42 1.10
200 5,53 1,10
250 6,90 1.10
315 8.7 1,10
400 11,05 1.10
500 13,82 1,10
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KRUHOVE POTRUBI
Lakovani

Pro zvyseni odolnosti viéi korozi je mozné pozinkované potrubi opatfit ochrannym praskovym natérem typu
RAL. Tento typ natéru nejlépe vyhovuje pro povrchovou Upravu pozinkovanych kovl. Soucasné splhuje
pozadavky moderniho a ekologického reseni,

Na ocistény povrch vyrobku se nandsi praskova barva, ktera se ve vypalovaci peci roztavi a naslednym
vytvrzenim dojde k vytvoreni trvalého a pevného povrchu. Tento ekologicky zpUsob aplikace barvy neslouzi jen

k tomu aby vyrobek kvalitné vypadal, ale spliuje i vyscké naroky na vlastnosti povrchu vyrobku.

Zakladnim predpokladem pro Uspésné naneseni praskové natérové hmoty (PNH) je neznedistény povrch
podkladu. K ¢emuz slouZi tzv. chemicka prediprava. Vysledné nanaseni PNH se provadi strikanim

v elektrostatickem poli. Spoleénou vlastnosti véech procesut toho druhu je, ze castice prasku se kladné nabijeji,
zatimco lakovany predmét je uzemnén. Vysledna pfitazliva sila staci k vytvoreni dostatecné vrstvy prasku
(standardné 80 mikron() na predmétu a udrzi suchy prasek na misté, dokud se prasek neroztavi a nepfilne

k povrchu (standardné pii 180 °C). Pokud vyrobce praskového natéru neurci jinou specifikaci.

Vyslednym efektem praskoveho lakovani je dobra odolnost proti poskrabani, vynikajici vnéjsi trvanlivost,

a vysoka chemicka odolnost.

Praskova barva se fadi do skupiny tzv. primyslovych natérovych hmot a sklada se ze smési pryskyfic,
pigmentl, atd. Praskova barva je vhodna pro pouziti jak v interieru tak exteriéru. Polyesterové pro venkovni
pouziti a epoxipolyesterové pro wnitfni pouziti, Naneseny povrch barvy mlze mit riznou strukturu a rizné

stupné lesku: matny, leskly, strukturalni,

Odstiny barev:
Praskoveé barvy se urcuji dle vzorniku barev RAL.

www.mvt.cz
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