NOSNA KONSTRUKCE KONSTRUKCJA NOSNA BEARING STRUCTURE PLAST KOMORY OBUDOWA KOMORY KILN WALL SYSTEM

PLAST KOMORY

Plast a strechu tvoti tepelné izolaéni kaze-
ty, z vnitfni strany kryté hlinikovym plechem.
Vnéjsi plochu tvori hlinikovy embozovany
plech trapézového profilu ,KOB". Vnitini
tepelnou izolaci kazety tvofi skelna vata
(naprf. Rotaflex) upravena pro pouziti v su-
sarnach. Tepelna prostupnost plastém ko-
mory je 0,3 W.m2.K1.

OBUDOWA KOMORY

Obudowe i dach tworza kasety termoizo-
lacyjne, ktorych wewnetrzng strone po-
krywa blacha aluminiowa. Powierzchnie
zewnetrzna tworzy aluminiowa blacha ttoc-
zona o profilu trapezowym typu ,KOB".
Wewnetrzna izolacje cieplna kasety tworzy
wata szklana (np. Rotaflex) dostosowana do
uzycia w suszarniach. Przenikalnos¢ cieplna

obudowy komory wynosi 0,3 W.m2.K1.

KILN WALL SYSTEM

The kiln walls system are of insulated aluminium-made panels. The external surface is formed by an aluminum extruded emboz-
zed sheets of a trapezoidal profile. The kiln wall system is insulated with non-hygroscopic fiberglass for specific application for
drying kilns walls. Thermal constant of wall permeability is 0,3 W.m2.K-1.

NOSNA KONSTRUKCE

VSechny &asti a vazniky vyrobeny z prvottidnich hlinikovych profil(i, provedeni z nerezové oceli na pozadani. Zabezpedeni
vysoké Zzivotnosti konstrukce a odolnosti proti snéhovému zatizeni je nasi prioritou. Cela konstrukce je samonosna a je
upevnéna k zakladové desce pomoci nerezovych hmozdinek. To zabezpeduje jednoduchou montaz i ptipadnou demontaz
celé komory (moZnost premisténi).

KONSTRUKCJA NOSNA

Wszystkie czesci i wsporniki wyprodukowane z wysokiej jakosci profili aluminiowych, na zyczenie klienta ze stali nierd-
zewnej. Naszym priorytetem jest zapewnienie diugiej zywotnosci konstrukcji oraz jej wytrzymatosci na obciazenie snie-
giem. Cata konstrukcja jest samono$na, przymocowana do ptyty fundamentowej za pomoca kotkow ze stali nierdzewnej.
Jest to gwarancja fatwego montazu, ewentualnie demontazu catej komory (mozliwo$¢ przemieszczenia urzadzenia).

BEARING STRUCTURE

All bearing parts, beams, roof holding structure and trusses are made of first class aluminium profiles, stainless steel
design on demand. Our priority is high protection of construction lifetime and against snow load. The whole structure is
self-supporting type fastened with stainless-steel anchors to the baseplate. This ensures an easy assembly, and eventual
disassembly, of the whole chamber (the possibility of re-allocation).




VRATA KOMORY BRAMA KOMORY KILN DOORS

VRATA KOMORY

Vyrobena ze specialniho profilu pro ramy vrat s doseda-
cim tésnénim po celém obvodu. MoZnost volby zveda-
ciho zatizeni mezi ruénim, hydraulickym nebo elektric-

kym provedenim.

K dispozici jsou tfi typy vrat z hlediska otevirani resp.
zavirani:

- deskova vrata (bo¢né vysuvna)

- lamaci vrata

- kidlova vrata

BRAMA KOMORY

Zbudowana ze specjalnego profilu z przylegajaca uszcze-
lka na catym obwodzie drzwi. Mozliwo$¢ wyboru wykona-
nia urzadzenia podnoszacego migdzy recznym, hydraulicz-

nym lub elektrycznym.

Do dyspozycji klienta sa trzy typy bram, podzielone pod
wzgledem sposobu otwierania czy zamykania na:

- brama ptytowa (przesuwana w bok)

- brama sktadana

- brama skrzydtowa

KILN DOORS

Doors are designed of special door sturdy profile with sea-

ting sealing fixed on the whole door frame circumference.
Possibility to choose lifting device from among manual,
hydraulic or electric design.

Several types of loading door opening are available :

- Lifting- sliding doors

- Folding doors or Lifting-folding doors

- Swinging doors

STROP POSREDNI FALSE CEILING

MEZISTROP

Komora je rozdélena mezistropem z hlinikového plechu na dvé ¢asti:

- susici prostor: pro susené rezivo a snimace prostredi (viz. dale)

- technologicky prostor: zde jsou umistény ventilatory, topné registry, vih&ici systém a usmérfiova¢e proudéni vzduchu.

STROP POSREDNI

Komora jest podzielona na dwie czesci stropem posrednim z blachy aluminiowej:

- przestrzen suszenia: dla suszonej tarcicy i czujnikow srodowiska (zob. nizej)

- przestrzen technologiczna; w ktérej umieszczone sa wentylatory, zestawy grzewcze, system nawilzania oraz blachy
kierunkujace przeptyw powietrza.

FALSE CEILING

The false ceiling is realized with aluminum trapeziodal sheets and it divides the kiln in two section :

- drying section where the lumber is being dried

- technological section with the fans, heating units, humidification spray line system and the air deflectors
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TOPNE REGISTRY

Topné registry jsou vyrobeny z
trubek z nerezové oceli, na kte-
ré je navalcovan hlinikovy povrch
do tvaru zeber. Celkovy primér
jedné topné trubky je 60 mm.
Trubky jsou svedeny do sbéra-
&e, ktery je napojen na pfivodni a
vratné potrubi topného systému.
Tepelny vykon registrd je dimen-
zovan pro maximalni potrebny
topny prikon tj. pro fazi ohfevu.

GRZEJNIKI

Zestawy grzewcze wykonane
sa z rurek ze stali nierdzewnej,
na ktore nawalcowano tasme
aluminiowa tworzaca zeberka.
Przekroj catkowity jednej rurki
grzewczej wynosi 60 mm. Rurki

doprowadzone sa do kolektora, podtaczonego do rurociagu zasilajacego i powrotnego systemu grzewczego. Wydajnosc¢
cieplna zestawow grzewczych jest odpowiednio dostosowana do maksymalnej mocy grzewczej dostarczanej w fazie ogrze-
WELIER

VENTILATORY

Proudéni susiciho vzduchu zabezpeduji reverzni axialni ventilatory s primérem od 630 do 1600 mm. Ventilatory podavaji HEATING .ELEMENTS : . : : : : : _
stejnou efektivnost a vjkon v obou smérech otadeni. Moznost regulace rychlosti proudéni inteligentnim frekvenénim méni- Heating coils elements are made from stainless-steel pipes with aluminum fin . The overall diameter of the heating element coil
¢em EKO TRONIC pfinasi vyrazné uspory elektrické energie. Tropické provedeni motort zaruc¢uje bezproblémovy provoz is 60 millimeters. The coils are joined into the stainless-steel collector which is connected to the incoming and returning piping

v prostfedi, které dosahuje az 100 % relativni vihkosti vzduchu. of the heating system. The heat output of the heating elements is specified for the maximum necessary heating power .

WENTYLATORY

Przeptyw suszacego powietrza zapewniaja rewersyjne wentylatory osiowe o srednicy od 630 do 1600 mm. Wentylatory
zapewniaja jednakowsg, efektywnosc¢ i wydajnosc pracy w obu kierunkach. Istnieje mozliwos$é regulacii predkosci przeptywu
inteligentna, przetwornicg, czestotliwosci EKO TRONIC zapewniajaca, wyrazne oszczednosci energii. Silnik wykonany w wer-
sji tropikalnej gwarantuje bezawaryjna prace w warunkach w ktérych wilgotno$é wzgledna powietrza dochodzi do 100%.

FAN SYSTEM

The drying air circulation is provided by reversible axial fans with a diameter from 630 to 1600 mm. Fans can perform same
efficienty and capacity in both rotating directions and at any revolution rate. Possibility to adjustment speed of air flow with
intelligent frequency converter EKO TRONIC benefit you by outstanding power saving. The motors are tropically insulated
to resist high temperature and to work without any problems in environments reaching 100 % of moisture content.




SYSTEM VYMENY VZDUCHU SYSTEM WYMIANY POWIETRZA AIR RENEWAL

VLHCENI M HUMIDIFICATION

I VLHCENI

Vihéici systém tvofi nerezovy rozvod se specialné
navrzenymi vlhéicimi tryskami. Jako vlhéici médium
slouzi voda odpovidajici normé. Systém je vybaven
hrubym a jemnym filtrem. NejbéZnéjSi nizkotlake
vihéeni potifebuje vodu o tlaku min. 0,2 MPa (stan-
dardni vodovodni fad). Vysokotlaké vihéeni nabizi
kvalitnéjsi rozptyl vody pfi pracovnim tlaku 3 - 10
MPa. VIh¢it Ize také sytou parou o pretlaku 0,1 MPa
ateploté 120 °C.

t i

NAWILZANIE

System nawilzajacy tworza nierdzewne rozdzielacze
ze specjalnymi tryskaczami. Jako medium nawilzajace
stuzy woda wodociagowa. System jest wyposazony w
gruby i drobny filtr. Dla wiekszosci niskocisnieniowych
systemow nawilzania wymagane jest cisnienie wody
min. 0,2 MPa. Wysokoci$nieniowy system nawilzania
przy cisnieniu wody 3 - 10 Mpa gwarantuje wysokiej
jakosci nawilzanie. Nawilza¢ mozna réwniez para wod-
na o cisnieniu 0,1 MPa i temperaturze 120 °C.

HUMIDIFICATION

The humidification system consist of a stainless steel distribution piping with specially designed moistening nozzles. Norma-
tive water is used as a moistening medium. The system is equipped with rough and fine filter.

For most common low-pressure humidification the water pressure should be minimally 0.2 MPa (regular water pipeline).
High-pressure humidification offers superior water diffusion with work pressure 3 — 10 MPa. It is also possible to moisten
with saturated steam with overpressure 0.1 MPa and temperature of 120 °C. SYSTEM VYMENY VZDUCHU

Systém vymény vzduchu je tvofen dvéma fadami kominkl ve stropu komory, které slouzi k nasavani cerstvého suchého
vzduchu a odvétravani vzduchu nasyceného odparenou vodou. Kominky jsou opét vyrobeny z hliniku a jsou opatfeny re-
gulaéni klapkou, ktera je ovladana automaticky pomoci servopohonu. Vyména vzduchu muze byt spojena s rekuperaéni
jednotkou, ktera umoziiuje predehrati nasavaného vzduchu coz pfinasi Usporu ¢asti tepelné energie.

SYSTEM WYMIANY POWIETRZA

System wymiany powietrza tworza dwa rzedy kominéw w stropie komory, stuzacych do nawiewu $wiezego suchego powi-
etrza i wywiewu powietrza nasyconego odparowana woda. Kominy wykonane sa z aluminium, wyposazone w klapy regu-
lacyjne, sterowane automatycznie za posrednictwem serwonapedow. Zastosowanie rekuperatora w ktérym czesc ciepta
jest odzyskiwana od powietrza wyrzucanego z komoér obniza w znacznym stopniu zuzycie energi cieplne;.

AIR RENEWAL

The air exchange system is formed by rows of vents in the roof ceiling of the chamber. They ensure the supply of fresh,
dry air, and removal of the air saturated with evaporated water. The vents are manufactured from aluminium material and
are each equipped with a regulating valve, which is operated automatically by a servodrive system. The air exchange system
can be connected with recuperation unit, which provide preheating of suction air and saves a part of heat energy.
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MERENI SUSICIHO PROSTREDI

Dvé zakladni veli¢iny susiciho vzduchu (teplota a relativni vihkost) jsou méfeny v susicim prostoru komory. K jejich méfeni je
mozné pouzit: tzv. systém UGL (snimani rovnovazné vlhkosti limbové desticky), psychrometry a elektronicke lithiové snimace.
VSechny uvedené zpusoby zajistuji méreni teploty a relativni vihkosti susiciho prostredi. Vybér méreni zavisi na konkrétnich
podminkéach a potfebach kazdého zakaznika.

POMIARY SRODOWISKA SUSZENIA

W komorze suszenia prowadzi sie¢ pomiary dwéch decydujacych parametréw procesu suszenia (temperatury i wilgotnosci
wzglednej). Do ich pomiaru mozna uzyé: tzw. systemu UGL (pomiary wilgotnosci rownowagowe;j ptytki limbowej), psychrome-
tréw oraz elektroniczne czujniki litowe. Wszystkie wymienione sposoby zapewniaja pomiar temperatury i wilgotnosci wzgled-
nej srodowiska suszenia. Wybor metody pomiaréw zalezy od konkretnych warunkéw i potrzeb kazdego klienta.

MONITORING THE DRYING ATMOSPHERE

Two basic parameters of the drying air (temperature and relative humidity) are measured in the drying section of the chamber.
For their measurement, it is possible to use the so-called system EMC (measuring the balanced-state humidity of a limb plate),
psychrometers or electronic lithium transducers. The above approach is to provide the measurement of the temperature and
relative humidity of the drying environment. The selection of the type of measurement depends on the concrete conditions
and requirements of each customer.

MERENIi VLHKOSTI SUSENEHO DREVA [l POMIARY WILGOTNOSCI SUSZONEGO DREWNA [l MEASURING OF TIMBER MOISTURE

MERENI VLHKOSTI SUSENEHO DREVA
V kazdé komore je v pribéhu suseni
mérena vlhkost dfeva pomoci odporo-
vych sond. Napojeni téchto sond na
fidici systém je ve vétsiné pripadu pro-
vedeno prostrednictvim kabell svede-
nych do svorkovnice. Druhou moznosti
je pouziti sond s mikrovysilaéem, jedna
se tedy o bezdratové reseni prenosu
informaci.

POMIARY WILGOTNOSCI SUSZONEGO
DREWNA

W trakcie procesu suszenia pomi-

ar w!lgotnoém drewna przebiega w = o P = ----.-._7‘-:-".;‘__.__

kazdej komorze przy pomocy sond g

oporowych. W wiekszosci przypadkow

sondy te sa podtaczone do systemu

sterowania za posrednictwem kabli doprowadzonych do listwy zaciskowej. Druga opcja jest zastosowanie sond z mikronadaj-
nikiem, wéwczas transfer informacji odbywa si¢ bezprzewodowo.

MEASURING OF TIMBER MOISTURE

In each chamber, the humidity of the wood is being measured, in the process of drying, with the help of resistor probes. Con-
necting these probes to the control system is achieved via cables brought to the terminal. The second possibility is the use
of probes with micro-transmitters - wireless transfer of information.
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AUTOMATICKA REGULACE AUTOMATYCZNA REGULACJA PROCESU CONTROL SYSTEM PRODUKTOVA RADA SPOLECNOSTI KATRES / ASORTYMENT WYROBOV FIRMY KATRES
PRODUCT RANGE OF KATRES COMPANY
L TRES
g E A

Y

B = -1 a.

Susarny s ¢elnim zavazenim vysokozdviznym vozikem - type KAD
Velikosti 29 — 240 m? zavezeného feziva ve standardnim provedeni / Pro suseni vSech typl evropskych i exotickych devin / Rychlost
proudéni vzduchu 2 - 4 m/s s moznosti nastaveni Gasl reverzace a regulace otacek / Siroké moznosti dalSich specialnich a atypickych

A | ‘. variant — modulové provedeni komor.
— L]
i: in - —— -1 Suszarnie z zatadunkiem wozkiem wysokiego sktadu - typu KAD
i ;'.J i Wielko$¢ wsadu 29 - 240 m3 tarcicy w standardowych komorach / Do suszenia wszystkich rodzajow europejskich i egzotycznych rodzajow
= . - I"'I drewna / Predkos¢ suszacego powietrza 2 - 4 m/s z mozliwoscia nastawienia czasu rewersacjii regulacji obrotéw / Szeroka mozliwosé
= = Elbas rozbudowy (warian jalne i ni — modut konanie komé
= i wy ty specjalne i nietypowe) — modutowe wykonanie komor.
i - '—.- ok Kilns loaded by fork lift truck - type KAD
T | = - = e Volumes of 29 - 240 m3 timber load in default type / Drying of all types of European as well as exotic wood species / Air flow 2 - 4 m/s
E with adjustable reversing time and speed of fans / Wide possibilities of additional special and atypical versions - modular desin of

chambers.

Susarny se zavazenim voziky na kolejich - typ KSR

i !i i-';,.'-'_!-:,i-_‘ Velikosti 4 — 160 m® / Prijezdné i nepriijezdné varianty umozfiujici rychlej$i nakladaci a vykladaci &asy s vysokou flexibilitou suseni /
by Rychlost proudéni vzduchu 3 - 8 m/s s moznosti nastaveni ¢asu reverzace a regulace otacek.

[ ———— ) Fim -
- —t -# el
i g e — e | Suszarnie z zaladunkiem woézkiem kolejowym - typ KSR
orae iw is Wielkosé wsadu 4 — 160 m® / Wariant przejezdny i nieprzejezdny umozliwiaja szybszy zatadunek i roztadunek z wysoka dostosowalnoscia
?,__: ey . e procesu suszenia / Predko$¢ suszacego powietrza 3 - 8 m/s z mozliwoscia nastawienia czasu rewersacjii regulacji obrotow.
[ - Ea -
e e L Kilns loaded by wagons on rails - type KSR
Ty = 8y e ; Volumes of 4 — 160 m3 / Front loading or passing through versions make possible fast charging and discharging times with high flexi-
e ‘ _— sy 8 bility in the drying / Air flow 3 — 8 m/s with adjustable reversing time and speed of fans.
- = m— . ) .
.= =" Progresivni tunelové susarny
. i Pro kontinualni suseni velkych objem(i materialu s kone&nou vysokou kvalitou / Ekologicky provoz se 70 % spotfebou el. energie
AUTOMATICKA REGULACE T T oproti klasickym komorovym susarnam a moznosti Uspory az 40 % tepelné energie pfi vyuziti rekuperace.
Cely proces 'sys?'nl od ohtevu pfes susici faz'e, koneéné osetreni az e - e " ! | Progresywne suszarnie tunelowe
po ochlazeni je rizen automatickou regulaci typu MK 320-G. Sou- - n)fn. —" Do ciagtego procesu suszenia duzych objetosci materiatu z wysoka, jakoscia koncowa drewna /Ekologiczna eksploatacja z 70% zuzuciem ener-
¢asti regulaéniho systému je regulacni jednodeskovy pogditad, hlavni Wu gii el. w poréwnaniu do klasycznej komorowej suszarni z mozliwoscia oszczednosci az 40 % energii cieplnej przy wykorzystaniu rekuperacii.
poditaé typu IBM PC s prislusenstvim a fidici software. Hlavni pogi- Progressive tunnel kilns
ta¢ umoznuje pripojit a soubézné ovladat az 32 susicich komor ne- For big capacities of continual drying material with high quality of final product / Environmentaly friendly operation with 70 % eletrical
, . v . . ., v , consumption compared to compartment kilns with possibility save up to 40 % heat energy when using recuperative unit.
zavisle na sobé. Standardné je dodavan modul pro fizeni 1 komory.

Vysokoteplotni komory - typ KHT

Velikosti 30 - 90 m® / Masivni nosna celonerezova konstrukce a uginné ventilatory / Teploty prostiedi az do 230 °C pro specificky material.

AUTOMATYCZNA REGULACJA PROCESU

Caly proces suszenia od fazy ogrzewania, poprzez faze suszenia, zabiegi wykanczajace az do schtadzania sterowany jest
przez uktad automatycznej regulacji procesu typu MK 320-G. W sktad systemu regulacji wehodzi komputer jednoptytowy,
gtowny komputer typu IBM PC z odpowiednim osprzetem i oprogramowaniem sterujacym. Komputer gtéwny pozwala na
podtaczenie i jednoczesne sterowania do 32 komorami suszacymi w trybie niezaleznym jedna od drugiej. Standardowa
dostawa obejmuje modut do sterowania 1 komora.

Wysokotemperaturowe komory - typ KHT
Wielkos¢ wsadu 30 — 90 m3 / Masywna nierdzewna konstrukcja no$na z wydajnymi wentylatorami / Temperatura srodowiska suszenia az
do 230 °C dla okreslonych gatunkow materiatu.

High temperature kilns - type KHT
Volumes 30 - 90 m® / Massive stainless steel bearing construction and efficient fans / Environment temperatures up to 230 °C for
specific heat treated material.

CONTROL SYSTEM

Control system type MK 320-G uses operator-friendly screens in multi-tasking Windows operating environment. The main
computer is of the IBM PC type with peripherals and can control up to 32 drying chambers .The whole process of drying
from the heating to the drying phase, final treatment, all the way to the cooling process, is controlled completely by the
automatic regulation system.

Parici komory - typ PK
Hydrotermicka tprava dreva / Standardni velikost 30 m? / Pfimé nebo nepfimé pareni horkou vodou nebo parou.

Komory parzenia - typ PK
Hydrotermiczna obrébka drewna / Standardowa wielkosé komory 30 m® wsadu / Posrednie albo bezposrednie parzenie goraca woda lub para,

Steaming chambers - type PK

Wood hydrothermic treatment / Standard volume 30 m? / Direct or indirect steaming with hot water or steam.




x DAL ) A D DAL D B A U RA T D
External Dimensions Internal Dimensions (filling area) Stacks External Dimensions Internal Dimensions (filling area) % Stacks
Depth M_ax. Width Depth Height Cross SE:‘:;K:: L2mx Kiln Heat Electric Depth M_alx. Width Depth Height g Kiln Heat Electric
KAD TYPE Width (including | height (up to Capacity | Input Input KSR TYPE Width (including height (up to 5 | width | height | Capacity Input Input
door) (excluding (inside edges false lenght | number door) (excluding (inside edges false 5
vents) of columns) ceiling) vents) of columns) ceiling) 2
(m) (m) (m) (m) ‘ (m) (m) (pcs) (m3) (kW) (kW) (mm) (mm) (mm) (mm) ‘ (mm) (mm) pes| (mm) (mm) (m3) (kW) (kW) ‘
KAD 1x4 K 5,62 6,63 5,59 4,96 6,2 41 9 29 163 9 4,5 2440 6000 1800 1700 4350 -
KAD 1x4 S 5,52 7,83 5,61 4,96 7.4 41 12 39 205 12 KS MINI 5,5 2440 7000 1800 1700 5350 5
KAD 1x4 P 5,52 9,03 5,63 4,96 8,6 41 15 49 205 12 6,5 2440 8000 1800 1700 6350 -
KAD 1x4 PP 5,52 10,27 5,65 4,96 9,84 4,1 18 58 245 12 (&3t G A0 7o S0 @2loo GBI 2200
KAD 1x5 K 6,52 6,63 5,59 5,96 6,2 441 9 37 179 12 . 6,5 4560 7010 3790 4000 6580 2270
KAD 1x5 S 6,52 7,83 5,61 5,96 7,4 4.1 12 49 205 12 12,5 4560 13510 3790 4000 13080 2270
KAD 1x5 P 6,52 9,03 5,63 5,96 8,6 41 15 61 256 15 KSRD 1 6,5 4560 7010 4490 4000 6580 2970
KAD 1x5 PP 6,52 10,27 5,65 5,96 9,84 41 18 73 307 15 1200 12,5 4560 13510 4490 4000 13080 2970

7010
13510
7010
13510

5800
5800
4490
4490

4000
4000
4000

6580
13080
6580

KSRD 1 6,5
1200 V 12,5

KSRD 1 6,5
1500 12,5

KAD 1x7 K 8,52 6,63 5,59 7,96 6,2 41 9 51 251 15
KAD 1x7 S 8,52 7,83 5,61 7.96 7.4 41 12 68 287 18 S| o | e | mm
KAD 1x7 P 8,52 0,03 5,63 7,96 8,6 41 15 85 358 18
KSRT1 65 5520 7010 4490 4960 6580 2970

KAD 1x7 PP 8,52 10,27 5,65 7,96 9,84 41 18 102 394 21 1900 125 5590 15510 4450 4960 15080 5670
KAD 1x8 K 9,52 6,63 5,59 8,96 6,2 41 9 58 246 18 —T = Z570 =500 4560 . 2550
KAD 1x8 S 9,52 7,83 5,61 8,96 7.4 41 12 78 327 18 1200V | 125 — 5510 2500 4550 15680 4550
doias o we e - R
KAD 1x9 K 10,52 6.63 5,59 9.96 6.2 a1 9 66 276 18 1500 12,5 6520 13510 4490 5960 13080 2970
KAD 1x9 S 10,52 7,83 5,61 9,96 7.4 41 12 88 368 21 KSRT1 65 6520 7010 5800 5960 6560 4280
KAD 1x9 P 10,52 9,03 5,63 9,96 8.6 41 15 109 415 21 100V [ 12,8 6520 19510 5800 5960 19080 4280

’ i g ) i ! KSRQ1 65 7520 7010 4490 6960 6580 2970
KAD 1x9 PP 10,52 10,27 5,65 9,96 9,84 41 18 131 507 24 1200 T 7590 13510 4490 6960 13080 2670
KAD 1x10 K 11,52 6,63 5,59 10,96 6,2 41 10 9 73 323 21 REReER s 7590 7010 5800 6960 6580 —
KAD 1x10 S 11,52 7,83 5,61 10,96 (it il 10 i 97 389 2 1200V 125 7520 13510 5800 6960 13080 4280 12 1200 1200 120 616 27
KAD 1x10 P tilz 9,03 2,63 10,96 66 il 0 iS5 22 ARE 2 KSRQ1 65 8520 7010 4490 7960 6580 2970 1500 1200 50 246 9
KAD 1x10 PP 11,62 10,27 5,65 10,96 9,84 41 10 18 146 535 27 1500 12,5 8520 13510 4490 7960 13080 2970 8 1500 1200 100 492 18
ATl T S 13,52 6,63 S R 52 il 2 £ HB 555 2 KSRQ1 65 8520 7010 5800 7960 6580 4280 12 1500 1200 75 308 15
KAD 1x12 S 13,52 7,83 5,61 12,96 0fs il 12 i 17 e 2y 1500 V 12,5 8520 13510 5800 7960 13080 4280 12 1500 1200 150 616 30
KAD 1x12 P 13,52 9,03 5,63 12,96 8,6 41 12 15 146 530 30
KAD 1x12 PP 13,52 10,27 5,65 12,96 9,84 41 12 18 175 648 33
KAD 1x13 K 14,52 6,63 5,59 13,96 6,2 41 13 9 95 368 24
KAD 1x13 S 14,52 7,83 5,61 13,96 7.4 41 13 12 126 491 27
KAD 1x13 P 14,52 9,03 5,63 13,96 8,6 41 13 15 158 615 36
KAD 1x13 PP 14,52 10,27 5,65 13,96 9,84 41 13 18 190 676 39
KAD 1x15 K 16,52 6,63 5,59 15,96 6,2 41 15 9 109 430 33
KAD 1x15 S 16,52 7,83 5,61 15,96 7.4 41 15 12 146 573 36
KAD 1x15 P 16,52 9,03 5,63 15,96 8,6 41 15 15 182 645 39
KAD 1x15 PP 16,52 10,27 5,65 15,96 0,84 41 15 18 219 788 42
KAD 1x16 K 17,52 6,63 5,59 16,96 6,2 41 16 9 117 461 36
KAD 1x16 S 17,52 7,83 5,61 16,96 7,4 41 16 12 156 614 39
KAD 1x16 P 17,52 9,03 5,63 16,96 8,6 41 16 15 194 691 42
KAD 1x16 PP 17,52 10,27 5,65 16,96 9,84 41 16 18 233 845 45 i




