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W nietypowym przypadku nalezy sprawdzi¢ warunki stosowania elementdw KAN-therm korzystajac z materiatow technicznofinformacyjnf/ch lub opinii Dziatu Technicznego KAN. Prosze skorzystac z formularza
— Zapytanie o mozliwo$¢ zastosowania elementéw KAN-therm, by przesta¢ podstawowe parametry pracy instalagji. Na podstawie przestanych danych Dziat Techniczny oceni przydatnos¢ danego systemu do
konkretnej instalagji. Formularz znajduje sie na stronie www.
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O firmie KAN

Innowacyjne instalacje wodne i grzewcze

Firma KAN rozpoczeta dziatalnos¢ w 1990 roku i od samego poczatku wdraza nowoczesne technologie do
techniki instalacji grzewczych i wodnych.

KAN jest uznanym w Europie polskim producentem i dostawcg nowoczesnych rozwigzan i systemow instalacyjnych
KAN-therm przeznaczonych do budowy wewnetrznych instalacji wody cieptej i zimnej, centralnego ogrzewania
i ogrzewania podtogowego oraz instalacji gasniczych i technologicznych. Od poczatku KAN budowat swoja
pozycje na mocnych filarach: profesjonalizmie, innowacyjnosci, jakosci i rozwoju. Dzi$ zatrudnia ponad 1100
0s0b, z ktdrych znaczna czes¢ to wysoko wyspecjalizowana kadra inzynierska odpowiadajaca za rozwdj systemu
KAN-therm, ciagte udoskonalanie proceséw technologicznych i obstuge Klienta. Kwalifikacje i zaangazowanie
pracownikéw gwarantuja najwyzsza jakos¢ produktdw wytwarzanych w fabrykach KAN.

KAN posiada sie¢ oddziatéw w Polsce i szereg placdwek na catym swiecie. Produkty ze znakiem KAN-therm
eksportowane sg do 68 krajow na réznych kontynentach. Sie¢ dystrybucji obejmuje swym zasiegiem Europe,
znaczng czesé Azji, Afryke i Ameryki.

System KAN-therm to optymalny, kompletny multisystem instalacyjny, na ktéry sktadaja sie najnowoczesniejsze,
wzajemnie uzupetniajace sie rozwigzania techniczne w zakresie rurowych instalacji wodnych, grzewczych,
a takze technologicznych i gasniczych. To doskonata realizacja wizji systemu uniwersalnego, na ktéry ztozyto
sie wieloletnie doswiadczenie i pasja konstruktorow KAN, a takze rygorystyczna kontrola jakosci materiatow
i produktéw finalnych.




WSTEP

KAN-therm to kompletny system instalacyjny stuzacy do budowy wewnetrznych instalacji
wodnych, grzewczych, chtodzacych oraz technologicznych. Sktada sie z nowoczesnych,
wzajemnie uzupetniajacych sie rozwigzan w zakresie materiatow instalacyjnych i technik
wykonywania potaczen.

Opracowanie ,KAN-therm MULTISYSTEM Poradnik Projektanta i Wykonawcy” przeznaczone jest dla
wszystkich uczestnikdéw budowy nowoczesnych instalacji — projektantdw, instalatoréw i inspektorow
nadzoru.

Specyfikg Poradnika jest szeroki zakres prezentowanych rozwigzan i technik instalacyjnych. W jednym
opracowaniu zawarto reprezentujace najbardziej nowoczesne i jednoczesnie popularne we wspdtczesnym
budownictwie systemy instalacyjne wchodzace w sktad multisystemu KAN-therm. Dzieki temu uzytkownik
ma mozliwo$¢ zapoznania sie i porédwnania systemdw, a w rezultacie optymalnego pod wzgledem
technicznym, ekonomicznym i eksploatacyjnym wyboru wtasciwego rozwigzania instalacyjnego.

Materiat opracowania uwzglednia podstawowe, aktualne krajowe i unijne normy oraz wytyczne dotyczace
instalacji wodnych i grzewczych w budownictwie.

Poradnik podzielono na trzy podstawowe czesci:

czesc |, obejmujaca charakterystyke o$miu rurowych systemow instalacyjnych KAN-therm,
czesc ll, zawierajaca wspodlne wytyczne projektowania i montazu tych systemow,

czesc lll, omawiajgca podstawowe zasady wymiarowania instalacji KAN-therm.

Na czes¢ ,produktowa” sktadaja sie rozdziaty omawiajgce poszczegdine systemy instalacyjne:

system KAN-therm ultraLINE oparty o trzy warianty rur (PEXC, PERT? oraz PERTAL?), dwa warianty
materiatowe ztaczy (mosigdz i PPSU) taczone przy pomocy nasuwanej tulei PVDF,

system KAN-therm ultraPRESS z rurami PERTAL, dwoma wariantami materiatowymi ztaczy (PPSU i mosiadz)
taczonymi poprzez zaprasowywanie,

system KAN-therm PP sktadajacy sie z rur i ztaczek z polipropylenu PP-R, rur z polipropylenu PP-RCT oraz
rur polipropylenowych zespolonych (stabiAL PPR i stabiGLASS PPR),

systemy KAN-therm Steel oraz KAN-therm Inox z rur i ztgczek ze stali weglowej oraz nierdzewne;j,
taczonych poprzez zaprasowywanie,

system KAN-therm Copper oparty o ztacza zaprasowywane promieniowo wykonane z miedzi i brazu do
taczenia znormalizowanych rur miedzianych.

Kazdy z powyzszych rozdziatdbw oprocz opisu rur i ztaczek, danych wymiarowych i zakresu zastosowan,
zawiera wytyczne wykonywania pofaczen, charakterystycznych dla kazdego systemu instalacyjnego.




Materiaty informacyjne obejmujace pozostate produkty tj. system KAN-therm Sprinkler, system KAN-therm
Groove, system KAN-therm Copper Gas oraz system ogrzewania/chtodzenia ptaszczyznowego KAN-therm,
ze wzgledu na odmienng specyfike zastosowan, zawarte zostaly w oddzielnych opracowaniach.

Do dyspozycji projektantow korzystajacych z tradycyjnych metod wymiarowania instalacji dostepny jest osobny,
w formie zatacznika, zestaw tabel zawierajacych charakterystyki hydrauliczne rur i ksztattek opisywanych
w Poradniku systeméw z uwzglednieniem typowych parametréow pracy instalacji wodociggowych i grzewczych.
Dla wszystkich projektantéw, oprécz Poradnika, oferowany jest tez pakiet profesjonalnych programéw
wspomagajacych projektowanie: KAN SET, KAN OZC, KAN C.O. Graf oraz KAN H20.

Wszystkie elementy ze znakiem KAN-therm podlegajg statej kontroli jakosci i trwatosci na kazdym etapie
tworzenia. Produkcja odbywa sie pod $cistym nadzorem dziatu kontroli jakosci. Gotowe elementy poddawane sa
koncowym rygorystycznym testom w doskonale wyposazonym firmowym laboratorium badawczym, jak réwniez
w laboratoriach zewnetrznych.

Laboratorium KAN dzieki stosowaniu najnowszych osiggnie¢ techniki w zakresie testdw systemow rurowych
uzyskato akredytacje zachodnich jednostek certyfikujacych i jego wyniki s honorowane przez najwigksze z nich.

Produkgja, tak jak cata dziatalnos¢ firmy KAN, odbywa sie pod nadzorem systemu zarzadzania jakosciag ISO 9001,
poswiadczonym certyfikatem renomowanej instytugcji Lloyd's Register Quality Assurance Limited.
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Potgczenia skrecane przy zastosowaniu ksztattek z rurkami niklowanymi systemu KAN-therm

ultraLINE
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Informacje ogdlne

Rury w systemie KAN-therm ultraPRESS

Rury PERTAL z warstwa aluminium.

Rury PEXC, PERT i bluePERT z warstwa EVOH oraz bluePERTAL z warstwa aluminium

Zakres zastosowan

Polaczenia w instalacjach z rur z warstwa aluminium KAN-therm

Potgczenia zaprasowywane ,press”

Budowa i cechy ztagczek KAN-therm ultraPRESS 16-40 mm.

Identyfikacja ztagczek KAN-therm ultraPRESS

Ztaczki KAN-therm ultraPRESS 50 i 63 mm.

Ztaczki zaprasowywane KAN-therm — asortyment

Kontakt z substancjami chemicznymi, klejami oraz elementami uszczelniajacymi

Wykonywanie potaczen typu ,press” dla ksztattek systemu KAN-therm ultraPRESS.

Montaz potaczen KAN-therm ultraPRESS o srednicach 16, 20, 25, 26, 32 i 40 mm

Montaz potaczen KAN-therm ultraPRESS o srednicach 50 i 63 mm

Minimalne odlegtosci montazowe

Potaczenia zaciskowe skrecane dla rur PERTAL z warstwg aluminium

Transport i sktadowanie
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System KAN-therm ultraLINE to nowatorskie i unikalne na rynku instalacyjnym rozwiazanie
techniczne, przeznaczone do wykonywania zaréwno standardowych wewnetrznych instalacji
grzewczych oraz wody uzytkowej, a takze specjalistycznych instalacji rurowych np. sprezonego
powietrza.

Jego unikalna konstrukcja oraz mozliwos¢ elastycznej konfiguracji kompletnego rozwiazania koncowego
daje bardzo duza wygode pracy wykonawcom i projektantom instalagji.

Elastycznos¢ konfiguracji systemu KAN-therm ultraLINE polega na mozliwosci zastosowania ré6znych
typow rur przy wykorzystaniu tej samej konstrukgji ksztattek:

Grupa rur KAN-therm ultraLINE z warstwa aluminium — w jej sktad, w catym zakresie $rednic 14-32 mm,
wchodza rury PERTAL? ksztattki ultraLINE w wykonaniu mosieznym lub tworzywowym (PPSU) oraz
tworzywowe tuleje (PVDF).

Grupa rur KAN-therm ultraLINE z warstwg EVOH — w jej sktad, w zakresie srednic 14-20 mm, wchodza rury
polietylenowe PEXC i PERT?, ksztattki ultralLINE w wykonaniu mosieznym lub tworzywowym (PPSU) oraz
tworzywowe tuleje (PVDF).

Bezoringowa konstrukcja ksztattek oraz technika nasuwanej tulei gwarantujg wysoka odpornos¢ systemu
na btedy montazowe oraz proces starzenia sie materiatdw podczas eksploatacji instalacji. Dzieki temu
system charakteryzuje sie wysokim bezpieczenstwem montazu i eksploatacji oraz dtuga zywotnoscia
wykonanej instalacji.




Nowatorska konstrukcja ksztattek systemu KAN-therm ultraLINE oraz technika nasuwane;j tulei to:

Mozliwos¢ dowolnej konfiguracji systemu wedle wiasnych preferencji: mozliwos¢ wykorzystywania rur
PEXC oraz PERT?, a takze rur PERTAL? przy zastosowaniu tych samych ztaczek i ksztattek,

Uniwersalne zastosowanie systemu,
Szybki, prosty i wygodny montaz, nawet w trudno dostepnych miejscach,

Mozliwos¢ wykorzystania narzedzi dedykowanych oraz ogélnodostepnych na rynku napeddéw do
systemow typu ,Press”*,

(*przy wykorzystaniu specjalnego adaptera)
Trwate i bezpieczne potaczenie bez dodatkowych uszczelnieh — bezoringowa konstrukcja ksztattek,
Mozliwo$¢ montazu podtynkowego, w konstrukgji przegréd budowlanych,

Znaczna redukcja przewezenia przekroju srednicy dzieki procesowi kielichowania rur

Wysoka odpornos¢ na proces korozji,

Zwigkszona nawet o 25% hydraulika systemu w poréwnaniu do rozwigzan konkurencji**,

(**dotyczy $rednic 25 i 32 mm stosowanych w technice nasuwanej tulei)

Znacznie zwiekszony komfort montazu duzych srednic oraz brak koniecznosci gestego mocowania
rurociggu dzieki wielowarstwowej konstrukgji rur,

Najbardziej elastyczna rura na rynku instalacyjnym sposréd systemédw bezoringowych,

Rozwigzanie techniczne oparte na wieloletnim doswiadczeniu w zakresie systemdw do budowy instalacji
grzewczych i wody uzytkowe).

System KAN-therm ultraLINE oferuje, niespotykang dotad na rynku, mozliwosé elastycznej konfiguracji
kohcowego rozwigzania technicznego przez projektanta instalacji, wykonawce badz inwestora. Dobdr
odpowiedniego systemu moze by¢ podyktowany nie tylko preferencjami oséb uczestniczacych w procesie
inwestycyjnym, ale takze specyfika inwestycji np. koniecznosciag montazu natynkowego w budownictwie
sakralnym lub zabytkowym, gdzie znacznie lepszymi whasciwosciami uzytkowymi beda cechowaty sie rury
z warstwa aluminium.

Rodzaje rur i Srednica

KAN-therm ultraLINE KAN-therm ultraLINE
- rury z warstwa EVOH - rury z warstwa aluminium

PEXC 14 x 2 PERT? 14 x 2 PERTAL? 14 x 2

PEXC 16 x 2,2 PERT? 16 x 2,2 PERTAL? 16 x 2,2

PEXC20x 2,8 PERT?20x 2,8 PERTAL® 20 x 2,8
PERTAL® 25 x 2,5

PERTAL® 32 x3

W zakresie srednic 14-20 mm system KAN-therm ultraLINE wykorzystuje rézne konstrukcje rur, z warstwa
EVOH i z warstwa aluminium. W $rednicach 25-32 mm dostepne sg wytacznie rury z warstwa aluminium
i stanowia uzupetnienie oferty ultraLINE w duzych srednicach.




Do grupy rur KAN-therm ultraLINE z warstwa aluminium wchodza:
rura PERTAL® — 14 x 2,

rura PERTAL® - 16 x 2,2,

rura PERTAL® - 20 x 2,8,

rura PERTAL® - 25 x 2,5,

rura PERTAL® - 32 x 3.

Rury PERTAL® zawieraja w swojej konstrukcji warstwe, elastycznego aluminium, spawana doczotowo
zwykorzystaniem lasera. Dzieki niej rury zabezpieczone sg przed dyfuzja tlenu do wnetrza instalacji. Warstwa
aluminium ogranicza takze zjawisko nadmiernego wydtuzania sie rurociggu pod wptywem temperatury.
Z uwagi na ograniczong wydtuzalnoé¢ termiczng, rury PERTAL® doskonale sprawdzajg sie w przypadku
koniecznosci natynkowego prowadzenia instalagji.

Do grupy rur KAN-therm ultraLINE z warstwg EVOH wchodza:
rura PERT? lub PEXC — 14 x 2,

rura PERT? lub PEXC — 16 x 2,2,

rura PERT? lub PEXC — 20 x 2,8.

Rury PEXC i PERT? zawierajg w swojej konstrukcji warstwe EVOH dzieki ktérej zabezpieczajg instalacje przed
dyfuzja tlenu do jej wnetrza.

Rury PEXC i PERT? wykorzystywane gtéwnie do rozprowadzen lokalowych w uktadach podtynkowych
(rozprowadzenia w szlichtach posadzkowych badz krytych bruzdach sciennych) doskonale wykorzystuja
zjawisko pamieci ksztattu. Cecha ta jest bardzo dobrym zabezpieczeniem instalacji przed przypadkowym
zgnieceniem rury pod wptywem dziatania duzego miejscowego obcigzenia mechanicznego, a tym samym
powstaniem przewezenia lub catkowitego jej zaslepienia. Jest to bardzo praktyczna cecha w przypadku
duzych inwestycji, gdzie jednoczesnie pracuje wiele brygad montazowych.

Rury PERTAL? wchodzace w sktad systemu w zakresie $rednic 25-32 mm, doskonale wykorzystujg za$ swoje
wihasciwosci plastyczne. Rury o takich srednicach wykorzystywane sa zwtaszcza do montazu gtéwnych
rurociggéw zasilajgcych oraz ewentualnych pionéw. Brak zjawiska pamieci ksztattu rur PERTAL? a tym
samym brak zjawiska tzw. prezenia rur daje duzg swobode oraz komfort montazu rurociaggdédw o duzych
Srednicach. Konsekwencjg stosowania tego rodzaju rur moze by¢ zmnigjszenie liczby dodatkowych
elementow profilujacych oraz kotwigcych rurociag.

Zaréwno rury PEXC lub PERT? oraz PERTAL® s3 kompatybilne z ksztattkami systemu KAN-therm ultraLINE
wykonanymi z tworzywa PPSU lub mosigdzu oraz tworzywowymi tulejami nasuwanymi.
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3.2 Konstrukcja oraz wtasciwosci rur systemu KAN-therm ultraLINE

Konstrukcja i wtasciwosci rur PEXC i PERT?

Wszystkie rury PEXC i PERT? ($rednice 14-20 mm) wykonane sg w konstrukcji pieciowarstwowej. Oznacza
to, ze ostona antydyfuzyjna EVOH, zabezpieczajaca instalacje przed wnikaniem tlenu do wnetrza rurociagu,
wykonana jest jako warstwa wewnetrzna pokryta dodatkowa warstwag polietylenu PE-Xc lub PE-RT
(w zaleznosci od rodzaju rury). Takie umiejscowienie ostony antydyfuzyjnej EVOH zabezpiecza ja przed
ewentualnym uszkodzeniem podczas montazu.

Ostona i
antydyfuzyjna EVOH g

. e ol
q Polietylen | e
'. Ky

PE-Xc

Polietylen
PE-Xc
Warstwa
1 wiagzaca
13
Warstwa
wigzaca
Przekrdj rury PEXC z ostong antydyfuzyjna
Ostona :
antydyfuzyjna EVOH ]
' . ydytuzy) - @ o
Polietylen sl ‘z\ -
PERT o .
B B i
e b ;
> PR '
:'\L\ Polietylen
A PE-RT
e Warstwa
wiazaca
3
Warstwa
wigzaca

Przekrdj rury PERT? z ostong antydyfuzyjna

Ostona antydyfuzyjna EVOH (alkohol etylowinylowy) spelnia wymagania DIN 4726.




Rury PEXC

Rury PEXC produkowane sg z polietylenu wysokiej gestosci i poddawane sieciowaniu strumieniem
elektronéw (metoda ,c” — metoda fizyczna, bez udziatu chemikalidéw). Dlatego w czesci asortymentowej
katalogu beda opisane jako rury PEXC.

Rury PEXC wyposazone sg w ostone antydyfuzyjng EVOH, dlatego moga by¢ wykorzystywane zaréwno
w instalacji grzewczej, jak i wody uzytkowe;.

Rury w catym typoszeregu $rednic tj. @14 x 2; @16 x 2,2; @20 x 2,8 dostepne sg w dwdch wariantach:

bez izolacji termicznej,

z izolacja termiczng o grubosci 6 mm, w kolorze szarym.

Barwa rur: kremowa, powierzchnia rur: btyszczaca.

Rury dostarczane sa w zwojach o dtugosciach zaleznych od $rednicy rury oraz jej wersji
tj. z izolacjg termiczng lub bez.

Specyfikacja wymiarowa rur PEXC
- I

14 14x2,0 2,0 10,0

Seria jednostkowa
wymiarowa S
I T T

0,085 0,079 200

16 16%x2,2 2,2 11,6 3,0 0,102 0,106 200

20 20x2,8 2,8 14,4 30 0,157 0,163 100
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Rury PERT?
Rury PERT? produkowane s3 z polietylenu PE-RT typu II, o podwyzszonej odpornosci termicznej.

Rury PERT? wyposazone sa w ostone antydyfuzyjng EVOH, dlatego moga by¢ wykorzystywane zaréwno
w instalacji grzewczej oraz wody uzytkowe;j.

Rury w catym typoszeregu $rednic tj. @14 x 2; @16 x 2,2; @20 x 2,8 dostepne sa w kilku wariantach:
—  bezizolacji termicznej,
- zizolacjg termiczna o grubosci 6 mm, w kolorze szarym, czerwonym i niebieskim.

Barwa rur: mleczna, powierzchnia rur: btyszczaca.

Rury dostarczane s3 w zwojach o dtugosciach zaleznych od S$rednicy rury oraz jej wersji
tj. z izolacja termiczng lub bez.

Specyfikacja wymiarowa rur PERT?

-“

e Pojemnos¢ Pakowanie
Seria jednostkowa d

DN .

wymiarowa S
14 14x2,0 2,0 10,0 0,085 0,079 200
16 16%x2,2 2.2 11,6 3,0 0,100 0,106 200
20 20x2,8 2,8 14,4 3,0 0,155 0,163 100

Wiasciwosci fizyczne rur PEXC i PERT?

Wisscwost Sym = “ PERTz
o 0,18

Wspoétczynnik

.. R mm/m x K 0,178 ,
rozszerzalnosci cieplnej

Przewodnos$¢ cieplna A W/m x K 0,35 0,41
Minimalny promien giecia R mm 5xDz 5xDz
Chropowatos¢ scianek wewnetrznych k mm 0,007 0,007




Oznakowanie rur - na przykladzie rur PERT?

Rury oznaczone sg trwatym opisem umieszczonym w sposéb ciagly co 1 m, zawierajgcym
m.in. nastepujace oznaczenia:

Opis oznaczenia

Nazwa producenta i/lub znak handlowy KAN-therm ultraLINE PERT?
Nominalna srednica zewnetrzna x grubos¢ scianki 20x2,8
Budowa (material) rury PE-RT
Kod rury 2529198002
Numer normy lub Aprobaty Technicznej lub certyfikatu EN ISO 21003
Klasa/y zastosowania wraz z ci$nieniem projektowym Class 2/10 bar, Class 5/10 bar
Oznaczenie antydyfuzyjnosci Sauerstoffdicht nach DIN 4726
Data produkgcji 18.08.19
Inne oznaczenia producenta np. metr biezacy, numer partii 045 m

Uwaga - na rurze moga wystepowac inne, dodatkowe oznaczenia np. numery certyfikatéw
(np. DVGW).

Konstrukeja i wlasciwosci rur PERTAL?

Rury PERTAL® (Srednice 14-32 mm) sktadajg sie z nastepujacych warstw: warstwy wewnetrznej (rura
bazowa), z polietylenu PE-RT typu Il o zwiekszonej odpornosci termicznej, warstwy srodkowej w postaci
tasmy aluminiowej spawanej doczotowo oraz warstwy (powitoki) zewnetrznej wykonanej takze z polietylenu
PE-RT typu Il. Miedzy aluminium, a warstwami tworzywowymi wystepuje adhezyjna warstwa wiazaca,
ktora trwale taczy metal z tworzywem.

Aluminium

. .a\®
N e

1S
Polietylen
PE-RT

S
Warstwa
wigzaca

°

Warstwa
wigzaca

Przekroj rury PERTAL?

Warstwa aluminium zapewnia szczelno$¢ dyfuzyjna i sprawia, ze tak skonstruowane rury maja 8-krotnie
mniejsza wydtuzalnos¢ cieplng od rur polietylenowych z warstwa EVOH. Dzieki spawaniu doczotowemu
tasmy Al, grubosc poszczegolnych warstw Sciany rury jest stata na catym obwodzie.
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Rury w catym typoszeregu srednic tj. @14 x2; @16 x2,2; @20x2,8; 25x2,5; 32 x3 dostepne sg w kilku
wariantach:

—  bezizolagji termicznej,
—  zizolacjg termiczna o grubosci 6 mm, w kolorze szarym, czerwonym i niebieskim.

Barwa rur: biata.

Rury dostarczane sg w zwojach o dtugosciach zaleznych od $rednicy rury oraz jej wersji
tj. z izolacja termiczng lub bez.

Rury bez izolacji termicznej wystepuja takze w sztangach 5 m.

Specyfikacja wymiarowa rur PERTAL?

e Pojemnos¢ Pakowanie
DN Seria jednostkowa )

wymiarowa S

14 14%2,0 2,0 10,0 0,097 0,079 200
16 16x2,2 2,2 11,6 3,0 0,114 0,106 200
20 20x2,8 2,8 14,4 3,0 0,180 0,163 100
25 25x2,5 2,5 20,0 4,5 0,239 0,314 50
32 32x3,0 3,0 26,0 4.8 0,365 0,531 50

Wiasciwosci fizyczne rur PERTAL?

Wspétczynnik

rozszerzalnosci cieplnej @ mm/m x K 0,025

Przewodnos¢ cieplna A W/m x K 0,43
Minimalny promien giecia Rmin mm 3,5xDz

Chropowatos¢ scianek wewnetrznych k mm 0,007




Oznakowanie rur - na przyktadzie rur PERTAL?

Rury oznaczone sg trwatym opisem umieszczonym

m.in. nastepujace oznaczenia:

Nazwa producenta i/lub znak handlowy

Opis oznaczenia

w

sposéb ciagly co 1 m,

KAN-therm ultraLINE PERTAL?

zawierajacym

Nominalna $rednica zewnetrzna x grubos¢ scianki

16x2,2

Budowa (materiat) rury

PE-RT/AI/PE-RT

Kod rury

2529334003

Numer normy lub Aprobaty Technicznej lub certyfikatu

KIWA, KOMO, DVGW

Klasa/y zastosowania wraz z ci$nieniem projektowym

Class 2/10 bar, Class 5/10 bar

Data produkcji

18.08.19

Inne oznaczenia producenta np. metr biezacy, numer partii

045 m

Rury PERT? i PERTAL? oraz PEXC zgodnie z normg EN ISO 21003-2 moga pracowac:

Parametry pracy i zakres zastosowan instalacji z rur PEXC, PERT? i PERTAL?

Cisnienie robocze

Rodzaj potaczen

Prob [bar]
Rodzaj instalacji
i klasa zastosowan
(wg 1SO 10508)
14 10 10 10 + +
16 10 10 10 + +
Zimna woda
. 20 20 10 10 10 + +
uzytkowa
25 10 + -
32 10 + -
14 10 10 10 + +
X 16 10 10 10 + +
Ciepta woda
uzytkowa 60/80 20 10 10 10 + +
(klasa 1)
25 10 + -
32 10 + -
14 10 10 10 + +
16 10 10 10 + +
Ciepta woda
uzytkowa 70/80 20 10 10 10 + +
(klasa 2)
25 10 + -
32 10 + -
14 10 10 10 + +
16 10 10 10 + +
Ogrzewanie
niskotemperaturowe 60/70 20 10 10 10 + +
i podtogowe (klasa 4,
P 9 ( ) 25 10 + -
32 10 + -
14 10 10 10 + +
16 10 10 10 + +
Ogrzewanie
grzejnikowe (klasa 5) 80790 20 0 0 0 * *
25 10 + -
32 10 + -

Temperature robocza T w poszczegolnych klasach nalezy traktowac jako temperature projektowa,
Jjako temperature, przed przekroczeniem ktoérej powinny by¢ zabezpieczone instalacje.

temperature maksymalna T

max
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a Ksztattkiituleje nasuwane w systemie
KAN-therm ultralINIE

Poza ofertg roznych typow rur, w sktad kompletnego systemu KAN-therm ultraLINE wchodzg takze ksztattki
oraz tuleje nasuwane.

Ksztattki dostepne sa w wersji tworzywowej PPSU oraz mosieznej. Tuleje nasuwane wytwarzane i oferowane
sg jedynie w wersji tworzywowej PVDF.

4.1 Ksztattki w systemie KAN-therm ultraLINE

We wszystkich przypadkach ksztattki wykorzystujg bezoringowa konstrukcje, zapewniajac tym samym
fatwy i bezpieczny montaz oraz dtugoletnia, bezawaryjna eksploatacje instalacji.

1. Ztaczka systemu KAN-therm ultraLINE
2. Tworzywowa (PVDF) tuleja nasuwana systemu KAN-therm ultraLINE
3. Rura PEXC, PERT? lub PERTAL?




Oferta systemu KAN-therm ultraLINE dostarcza catg game ksztattek, niezbednych do wykonania nawet
najbardziej ztozonych instalacji rurowych:

taczniki rownoprzelotowe i redukcyjne w wykonaniu tworzywowym PPSU i mosieznym,
taczniki przejsciowe stal/ultraLINE w wykonaniu mosieznym,

Kolana tworzywowe PPSU i mosiezne,

Trojniki rownoprzelotowe i redukcyjne w wykonaniu tworzywowym PPSU i mosieznym,
Korki mosiezne ultraLINE,

Ztaczki mosiezne z gwintami,

Kolana i trojniki mosiezne z gwintami,

Podejscie pod baterie o roznej dtugosci zabudowy w wykonaniu mosieznym,

Kolana i trojniki mosiezne z rurkami niklowanymi.

Tuleje nasuwane systemu KAN-therm ultralINE stanowig jeden z najwazniejszych elementow
odpowiedzialnych za potaczenie i uszczelnienie rury z ksztattka. Tuleje produkowane sa tylko i wytacznie
z wysokiej jakosci tworzywa PVDF.

Tak samo jak w przypadku ksztattek, w zaleznosci od wybranej konfiguracji rur, tuleje nasuwane moga by¢
stosowane z rurami z warstwg EVOH (PEXC i PERT?) oraz z rurami z warstwa aluminium (PERTAL?).

Do poprawnego wykonania szczelnego i wytrzymatego mechanicznie potgczenia musza by¢ uzywane tylko
i wylacznie tuleje systemu KAN-therm ultraLINE. Zabronione jest wykorzystywanie tulei innych niz zalecane
lub produktéw obcego pochodzenia.

Kazda oryginalna tuleja nasuwana systemu KAN-therm ultraLINE, na zewnetrznej powierzchni, posiada
wyttoczong ceche KAN oraz Srednice do montazu ktorej jest przeznaczona.
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4.3

5.1

Zalety konstrukgji ksztattek i tulei nasuwanych

Ksztattki i tuleje nasuwane systemu KAN-therm ultraLINE to:
bogata oferta ksztattek i ztacz z gwintami,

uniwersalnos$¢ zastosowania, umozliwiajagca wykorzystywanie elementéw mosieznych i tworzywowych
praktycznie do kazdego typu instalacji,

szeroka gama elementow w wykonaniu tworzywowym (PPSU), gwarantujgca mozliwo$¢ wykonania
optymalizacji cenowej kompletnej inwestycji oraz zabezpieczenia instalacji przed negatywnymi skutkami
oddziatywania wody o niekorzystnym sktadzie chemicznym,

uniwersalna konstrukcja ztgczek skrecanych zapewniajaca bezpieczne i szczelne potaczenie z ré6znymi
typami rur — z warstwg EVOH (PEXC i PERT?) oraz z warstwa aluminium (PERTAL?)

konstrukcja elementéw w $rednicach 25 i 32 mm o zwiekszonym przekroju wewnetrznym, dzieki
czemu znacznie zwiekszono hydraulike oraz umozliwiono wykonanie tzw. optymalizacji hydraulicznej
projektowanej instalacji,

elementy ochrony akustycznej instalacji dostepne w standardowej ofercie,

estetyczny wyglad ksztattek oraz jasny kolor konstrukcji tworzywowych PPSU znacznie zwieksza widocznos¢
elementu w ciemnych pomieszczeniach,

symetryczna konstrukcja nasuwanych tulei minimalizuje ryzyko pomytek i znacznie zwieksza wygode
podczas montazu.

Potaczenia w systemie KAN-therm ultrallINE

Potaczenia z nasuwana tuleja zaciskowa

Ztaczki systemu KAN-therm ultralLINE sg uniwersalne i mozna je stosowa¢ z rurami PEXC, PERT? (rury
z warstwg EVOH) oraz rurami PERTAL? (rury z warstwa aluminium).

Ksztattki posiadaja specjalnie wyprofilowane kréc¢ce (bez dodatkowych uszczelnien), ktére wktada sie
w rozszerzony wczesniej koniec rury a nastepnie nasuwa na potaczenie tworzywowa tuleje. Rura zacisnieta
jest obwodowo na kroécu ztgczki w catej ptaszczyznie styku. Taki sposdb potaczenia umozliwia prowadzenie
instalacji w przegrodach budowlanych (w szlichcie podtogowej i pod tynkiem) bez zadnych ograniczen.




Cechy szczegodlne potaczenia z nasuwana tuleja zaciskowa w systemie KAN-therm ultraLINE

Profilowanie Stoper
) brak dodatkowego ograniczajacy kontakt
uszczelnienia, profilowanie warstv‘vy‘AI K
kro¢ca gwarantuje szczelnosé Z mosieznym korpusem
ksztattki

i wytrzymatos¢ mechaniczna
pofaczenia

Zoptymalizowana

® hydraulika
minimalizacja
przewezenia
Srednicy

Fazowanie Symetryczna

na wejsciu korpusu ksztattki tuleja nasuwana
zmniejsza miejscowe straty mozliwos¢ obustronnego
cisnienia i zapobiega montazu tulei
powstawaniu zawirowan
przeptywu

Do faczenia rur systemu KAN-therm ultraLINE, poza potaczeniami z nasuwana tulejg, mozna wykorzystywac
standardowe pofaczenia skrecane z wykorzystaniem klucza ptaskiego.

Do realizacji takich potaczen w ofercie dostepne sa dwa gtéwne rodzaje ztaczek:

Uniwersalne ztaczki skrecane z gwintami wewnetrznymi, zewnetrznymi lub tzw. faczniki, dostepne
w zakresie srednic 14-20 mm (skrecana, skrecana GW) i 14-25 mm (skrecana GZ). Ztaczki skrecane od
strony podtaczenia rury nie wymagaja stosowania dodatkowych uszczelnien — szczelno$é¢ gwarantuje
odpowiednia konstrukcja krééca ztgczki na ktéry montowana jest rura. Od strony gwintu (wewnetrznego
lub zewnetrznego) nalezy zastosowac dodatkowe uszczelnienie w postaci pakut. tgczniki skrecane, z uwagi
na specyfike ksztattki i jej konstrukcje nie wymagajg dodatkowego uszczelnienia. Potaczenia musza by¢
zlokalizowane w miejscach dostepnych.
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Uniwersalne srubunki dostepne w zakresie srednic 14—20 mm. Duzg zaletg potaczen sSrubunkowych jest ich
samoczynne uszczelnienie po skreceniu. Potaczenia tego typu sa samouszczelniajgce i nie wolno stosowac
dodatkowego uszczelnienia typu tasma teflonowa lub pakuty. Potaczenia musza by¢ zlokalizowane
w miejscach dostepnych.

Jak sama nazwa wskazuje oba elementy tj. uniwersalne ztaczki skrecane oraz uniwersalne srubunki posiadaja
konstrukgje, ktéra umozliwia jednoczesny montaz rur PEXC i PERT? (rur z warstwg EVOH) oraz PERTAL® (rur
z warstwag aluminium).

Dzieki uniwersalnej konstrukgji ztaczek i srubunkéw unikamy dublowania oferty ksztattek, co przektada sie
na bardziej elastyczny i wygodny montaz, a takze oszczednos$¢ miejsca na sktadowanie elementéw.

Uwaga!
Przy potaczeniach skrecanych i srubunkowych rury PERTAL? (z warstwa aluminium) wymagaja
kalibracji i fazowania!

Kompletne rozwigzanie systemowe dostarcza takze ksztattki zespolone z niklowanymi rurkami miedzianymi.
Elementy bardzo czesto wykorzystywane sg do estetycznego podtaczenia grzejnikdw lub innych przyboréw
montowanych na $cianach. W zaleznosci od potrzeb oferta systemu przewiduje mozliwo$¢ zastosowania
ksztattek typu kolana pojedyncze, kolana zespolone oraz tréjniki rownoprzelotowe i redukcyjne.

# &%

o "N
Elementy rozrézni¢ tez mozna w zaleznosci od dtugosci miedzianej rurki niklowanej. Dostepne sa wersje
o dtugosci 300 mm lub 750 mm.

Kolanka oraz tréjniki z rurka niklowana nalezy taczy¢ z zaworami grzejnikowymi oraz bezposrednio
z grzejnikami typu VK za pomoca ksztattek do taczenia rurek niklowanych @15 mm.

Wszystkie potaczenia tego typu sg samouszczelniajace i nie wymagaja stosowania dodatkowych uszczelnien.




Zabezpieczy¢ tworzywowe (PPSU) elementy systemu KAN-therm przed kontaktem z farbami, gruntami,
rozpuszczalnikami badz materiatami zawierajgcymi rozpuszczalniki, np. lakiery, aerozole, pianki montazowe,
kleje itp. W niekorzystnych okolicznosciach, substancje te moga spowodowaé uszkodzenie elementéw
tworzywowych.

Zadba¢, aby srodki uszczelniajace potaczenie, srodki do czyszczenia lub izolowania elementow systemu
KAN-therm nie zawieraty zwigzkdéw powodujacych powstawanie rys naprezeniowych np.. amoniaku,
zwigzkoéw zatrzymujacych amoniak, rozpuszczalnikdéw aromatycznych i zatrzymujacych tlen (np. ketony
lub eter) lub weglowodoréw chlorowanych. Przy kontakcie z tworzywowymi (PPSU) elementami systemu
KAN-therm nie uzywac pianek montazowych produkowanych na bazie metakrylanu, izocyjanianu i akrylanu.

Zabezpieczy¢ rury i tworzywowe (PPSU) ksztattki przed bezposrednim kontaktem z tasmami klejacymi
i klejami do izolagji. Tadmy klejace stosowac jedynie na zewnetrznej powierzchni izolacji termicznych.

Do potaczen gwintowanych stosowac konopie w takiej ilosci, aby wierzchotki gwintu byty jeszcze widoczne.
Uzycie zbyt duzej ilosci konopi grozi zniszczeniem gwintu. Nawiniecie konopi tuz za pierwszym zwojem
gwintu pozwala unikna¢ skosnego wkrecania i zniszczenia gwintu.

W trakcie wykonywania potaczen skrecanych (gwintowanych) nalezy zachowac s$rodki ostroznosci
w postaci: zastsowoania odpowiedniej ilosci materiatu uszczelniajacego (pakuty), wtasciwego stopnia
skrecenia potfaczenia. W niekorzystnych sytuacjach potaczenie gwintowane wykonane ze zbyt duza
iloscig uszczelnienia i/lub skrecone ze zbyt duza sita moga prowadzi¢ do powstania krytycznych naprezen
mechanicznych w materiale ztaczki i uszkodzenia wyrobu.

Zwréci¢ uwage na taczenie réznych rodzajow gwintdéw. W niekorzystnych przypadkach moze dochodzi¢
do kolizji zaryséw gwintéw wewnetrznego i zewnetrzego co moze prowadzi¢ do budowania nadmiernych
naprezen mechanicznych w materiale ztgczki i w konsekwencji uszkodzenia

UWAGA!!!
Nie stosowa¢ chemicznych srodkéw uszczelniajacych i klejéw.
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Wszystkie elementy systemu KAN-therm ultralINE musza by¢ taczone z wykorzystaniem specjalnie
dedykowanych narzedzi. Narzedzia te wchodza w sktad oferty systemu.

Komplet narzedzi elektrycznych

Na zdjeciu znajduje sie przyktadowy zestaw oparty o prase i kielichownice elektryczna.
To narzedzia najnowszej generacji, bardzo przyspieszajace proces montazu. Narzedzia te dedykowane
sg do systemu KAN-therm ultraLINE i opracowane specjalnie na potrzeby optymalnego i bezpiecznego
montazu potaczen.

Lekka i kompaktowa konstrukcja oraz wbudowana latarka znacznie podnoszg komfort i bezpieczenstwo
pracy na budowie. Wskaznik natadowania baterii pozwala na state monitorowanie i wczesniejsze
przygotowanie narzedzi, dzieki temu uzytkownicy moga odpowiednio organizowad i oszczedzaé swdj czas
pracy. LED Identyficator, to funkcja elektronicznej diagnozy stanu narzedzi oraz samego procesu montazu,
poprzez specjalng diode LED urzadzenia informuje uzytkownika o ewentualnej koniecznosci wykonania
serwisu. Nowoczesna technologia 10,8 V znacznie przyspiesza czas tadowania akumulatoréw.
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Osobom bazujacym na klasycznych rozwigzaniach narzedziowych, przygotowalismy réwniez ulepszone
wersje narzedzi recznych, ktére pozwalaja na w petni poprawny montaz systemu.

Prasa i kielichownica reczna to prosta i niezawodna konstrukcja, wykonana z materiatow najwyzszej jakosci,
gwarantujacych ich dtuga zywotnos¢.

Komplet narzedzi recznych

Bardzo mate gabaryty prasy recznej umozliwiaja fatwe wykonanie potaczenia ultraLINE nawet w najbardziej
trudno dostepnych miejscach.

Brak koniecznosci tadowania baterii to duzy plus w sytuacji braku dostepu do sieci elektrycznej. Podczas
pracy z narzedziami recznymi i elektrycznymi wykorzystuje sie te same akcesoria uzupetniajace tj. widelce
oraz gtowice kielichujace.
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Nozyce

Do ciecia rur nalezy stosowa¢ dedykowane, dobrej jakosci nozyce, gwarantujace poprawne, prostopadte
do osi rury ciecie. Nalezy zwraca¢ uwage, aby ostrze tnace byto ostre i pozbawione uszkodzen, co moze
pogorszy¢ jakosc ciecia i jednoczesnie wptynad na jakos¢ wykonanego potaczenia (szczegdlnie wazne przy
montazu potaczen w temperaturach ponizej 0 °C).

Kielichownice

Kielichownice stuza do wykonania procesu kielichowania koncowki rury (rozszerzenia srednicy konca rury).
Proces ten mozliwy jest dzieki specjalnym gtowicom kielichujacym ktére sa kompatybilne z kielichownica.

Glowice kielichujace maja rozne konstrukcje, w zaleznosci od rodzaju stosowanej rury. Nalezy zadbac aby
w procesie kielichowania koAcdwki rury zastosowaé odpowiednia gtowice kielichujaca.




0 UWAGA!

Dobor odpowiedniej gltowicy kielichujacej do danego typu rury jest bardzo wazny dla poprawnosci
wykonania szczelnego i wytrzymatego potaczenia systemu KAN-therm ultraLINE.

KAN-therm ultraLINE - rury z warstwa EVOH KAN-therm ultraLINE - rury z warstwa aluminium

& . Oznaczenie gtowicy Oznaczenie gtowicy
Typ rury Srednica kielichujacej Typ rury m kielichujacej

14x2 ultraLINE PE 14 14x2 ultraLINE AL 14

PEXC, PERT? 16x22 ultraLINE PE 16 16x22 ultraLINE AL 16
20x 2,8 ultraLINE PE 20 PERTAL? 20x2,8 ultraLINE AL 20

25x2,5 ultraLINE AL 25

32x3 ultraLINE AL 32

Zaciskarki

Zaciskarki wspotpracujg z kompletami widelcdw zaciskajacych. Dla kazdej Srednicy, tj. od 14x2 do
32 x 3 mm, dostepne sa dwa widelce. W celu wykonania zacisku na konkretnej Srednicy nalezy wyposazy¢
praske w odpowiedni zestaw widelcow.
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Dodatkowa cechg systemu KAN-therm ultraLINE jest mozliwo$¢ jego montazu z wykorzystaniem
standardowych napedoéw elektrycznych wykorzystywanych do zaprasowywania promieniowego (np. system
KAN-therm ultraPRESS). Opcja ta jest realizowana poprzez zastosowanie specjalnego adaptera systemu
KAN-therm ultraLINE w potaczeniu z zaciskarka typu ,Press”.

w T TN

Widelce zaciskajce

Konstrukcja widelcdw zaciskajgcych systemu KAN-therm ultraLINE zapewnia bardzo szeroki kat dostepu do
ksztattki, dzieki czemu znacznie podniesiono komfort montazu systemu w trudno dostepnych miejscach.

Mozliwos¢ podejscia widelcami zaciskarki do ksztattki pod katem od 0° nawet do 270° gwarantuje
najwieksza sposrdd rozwigzan konkurencyjnych wygode i elastyczno$é montazu.




| zestaw: walizka narzedziowa, kielichownica, praska fancuchowa, nozyce do rur oraz smar,
Il zestaw: walizka narzedziowa, kielichownica, adapter do narzedzi typu ,Press”, nozyce do rur oraz smar,

Il zestaw: walizka narzedziowa, kielichownica, praska akumulatorowa z zapasowa baterig, tadowarka,
nozyce oraz smatr,

IV zestaw: walizka narzedziowa, kielichownica akumulatorowa, praska akumulatorowa, zapasowa bateria,
tadowarka, nozyce oraz smar,

V zestaw: walizka narzedziowa, kielichownica oraz smar,

VI zestaw: walizka narzedziowa, kielichownica akumulatorowa, praska akumulatorowa, zapasowa bateria,
tadowarka, nozyce, gtowice kielichujace do rur PERTAL® 16-25, komplety widelcéw zaciskowych 16-25,
kalibrator oraz smar,

VIl zestaw: walizka narzedziowa, kielichownica akumulatorowa, praska akumulatorowa, zapasowa bateria,
tadowarka, nozyce, gtowice kielichujace do rur PEXC i PERT? 16-20, gtowica kielichujaca do rury PERTAL? 25,
komplety widelcow zaciskowych 16-25 oraz smar.

Uwaga - gtowice kielichujace oraz widelce mozna dokompletowa¢ oddzielnie w zaleznosci od
preferencji uzytkowych.

mozliwos¢ stosowania narzedzi recznych tancuchowych oraz napeddw do potaczen typu ,Press” poprzez
zastosowanie adaptera KAN-therm ultraLINE,

widelce zaciskowe dedykowane do konkretnych srednic, bez koniecznosci rdéznicowania pod katem
materiatu ksztattek i tulei nasuwanych,

mechaniczny zderzak w konstrukcji widelcow zaciskowych zabezpiecza ksztattki i tuleje nasuwane przed
ewentualnym zniszczeniem na skutek nadmiernego zaciskania za pomoca napeddw elektrycznych
i elektrohydraulicznych,

szeroki kat dostepu do ksztattki dla widelcéw zaciskowych jeszcze bardziej zwieksza wygode montazu
szczegdlnie w trudno dostepnych miejscach,

szybki i nieskomplikowany montaz — proste zasady,

bezpieczny i odporny na btedy procesu montazuy,

nowa jakos¢ narzedzi — lekkie i poreczniejsze konstrukcje dzieki zastosowaniu wysokiej jakosci materiatow,

tworzywowe walizki wyposazone w specjalny system wzajemnego taczenia gwarantuja wygodny sposéb
transportu kompletéw narzedzi.

Wszystkie narzedzia muszg by¢ stosowane i uzytkowane zgodnie z ich przeznaczeniem oraz instrukgcja
obstugi producenta. Zastosowanie w innych celach lub w innym zakresie uwaza sie za zastosowanie
niezgodne z przeznaczeniem.

Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem wymaga rowniez przestrzegania instrukcji obstugi, warunkéw
przegladow i konserwacji oraz wiasciwych przepiséw bezpieczenstwa w ich aktualnej wersji.

Wszelkie prace przy uzyciu narzedzia, ktére nie odpowiadajg zastosowaniu zgodnemu zjego przeznaczeniem,
moga prowadzi¢ do uszkodzenia narzedzi, akcesoriow oraz przewoddw rurowych. Konsekwencja moga
byc¢ nieszczelnosci i/lub uszkodzenia potaczen.
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Do wykonywania potaczen w systemie KAN-therm ultralLINE uzywac wytgcznie oryginalnych narzedzi
KAN-therm. Narzedzia te sg dostepne jako pojedyncze elementy lub w kompletnych zestawach.
Standardowo montaz systemu powinien by¢ prowadzony w temperaturze otoczenia powyzej 0 °C.

W przypadku koniecznosci przeprowadzenia montazu w temperaturach ujemnych, skontaktuj sie z Dziatem
Technicznym KAN celem uzyskania dodatkowych informagji.

Przed rozpoczeciem pracy nalezy:

zapoznac sie z instrukcjami obstugi narzedzi, ktére zawarte sa w opakowaniu lub skrzynce z kompletem
narzedzi,

sprawdzi¢ stan techniczny narzedzi, przy pomocy ktérych planowany jest montaz potaczen.

1. Wybrana rure systemu KAN-therm ultraLINE ucig¢ prostopadle do osi na wymagana dtugos¢ za pomoca nozyc do rur z tworzyw
sztucznych. Nie dopuszcza sie stosowania innych narzedzi czy tepych lub wyszczerbionych nozyc.

2. Natozyc tuleje na rure. Dzieki symetrycznej konstrukgji strona zamocowania tulei jest dowolna.

3. Kielichownice reczna lub akumulatorowa uzbroi¢ w gtowice odpowiednia do rodzaju rury oraz o odpowiedniej $rednicy. Glowice
kielichujaca wktada¢ do oporu, osiowo w koncdwke rury. Kielichowanie rury wykona¢ w dwéch fazach:
| — kielichowanie rury w petnym zakresie pracy, po rozkielichowaniu obréci¢ kielichownice o 30°,
Il - kielichowanie rury, w petnym zakresie pracy kielichownicy.

4. Bezposrednio (!) po kielichowaniu wsuna¢ ztaczke w rure do ostatniego zgrubienia na kroécu ksztattki (nie dosuwac rury do
kotnierza ksztattki!). Nie stosowac Srodkéw poslizgowych.

5. Szczegotowe wytyczne nasuwania tulei w pkt. 5a — 8.

Jezeli na kielichowanej rurze pojawia sie pekniecia lub rura nie zostata rozkielichowana na
pelnym obwodzie, odetnij uszkodzony fragment i przeprowadz kielichowanie ponownie.
W przypadku nadmiernego rozkielichowania rury, podczas realizacji potaczenia moze wystapic
nawarstwienie materialu rury. W takim przypadku nalezy zakonczy¢ nasuwanie tulei na
rurze przed kotnierzem oporowym (dopuszczalny odstep max. 2 mm od kotinierza zlaczki).
W przypadku montazu systemu KAN-therm ultraLINE w temperaturach ponizej 0 °C nalezy stosowac
zmodyfikowana metode kielichowania rur — szczegéty w rozdziale ,,Montaz systeméw KAN-therm
w temperaturze ponizej 0 °C".




® | , ®
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5a. Praske wyposazy¢ w specjalne widelce zaciskowe. Do kazdej Srednicy jest przewidziany oddzielny zestaw widelcow zaciskowych.
Widelce wyposazone sa w specjalne zderzaki zabezpieczajgce ksztattke i tuleje przed zniszczeniem na skutek nadmiernego zaciskania.

5b. Tuleje nasunad przy uzyciu praski recznej tancuchowej lub akumulatorowej. Ksztattki moga by¢ chwytane wytacznie za kotnierze.
Nie wolno nasuwac jednoczesnie dwdch tulei.

(5 (6]

5c. Mozliwe jest nasuwanie tulei przy zastosowaniu napedow elektrycznych, typowych dla potaczen ,Press”. Warunkiem wykorzystania
tego typu narzedzi do nasuwania tulei jest zastosowanie specjalnego adaptera dostarczanego w ramach oferty systemu KAN-therm
ultraLINE. Podczas nasuwania tulei na ksztattke, z wykorzystaniem napedow elektrycznych, nalezy obserwowac proces montazu —
po dosunieciu tulei do kotnierza ksztattki nalezy przerwac proces nasuwania.

6. Potaczenie jest gotowe do proby cisnieniowe).

(7] (8]

7 - 8. Nalezy zwraca¢ uwage na poprawna pozycje ztaczek w widelcach zaciskowych narzedzia. W przypadku nieprzestrzegania tej
zasady moze dojs¢ do przeciazenia ztaczki i czesci sktadowych potaczenia.

UWAGA!

Podczas realizacji potaczen systemu KAN-therm ultraLINE nalezy zwroéci¢ szczegélna uwage na
prawidlowe potozenie ksztattki w widelcach narzedzia. Widelce zaciskajace zakltada¢ zawsze na
peina gtebokosé i pod katem prostym do realizowanego potaczenia. Nie porusza¢ zaciskarka na
boki w czasie realizacji potaczen.
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Ztaczki w tego typu potaczeniach wykonane sg z mosigdzu. W sktad potaczenia wchodzi korpus ztgczki
z kré¢cem oraz uszczelnieniem O-Ringowym, na ktéry naktada sie koncowke rury, mosieznego pierscienia
przecietego oraz gwintowanej nakretki dociskowe;j.

(2] PERTAL? (3]

360°

1. Wybrana rure systemu KAN-therm ultraLINE ucigé prostopadle do osi na wymagana diugos¢ za pomoca nozyc do rur z tworzyw
sztucznych. Nie dopuszcza sie stosowania innych narzedzi lub nozyc niesprawnych (tepych lub wyszczerbionych).

2. Wykalibrowac rure i sfazowa¢ (tylko rury PERTAL?) jej krawedzie wewnetrzne kalibratorem nie gtebiej niz do warstwy aluminium.
Zatozy¢ na rure nakretke srubunka z pierscieniem przecietym (lub nakretke przytaczki).

3. Korpus ztaczki wkreci¢ w ksztattke (armature) uszczelniajgc gwint pakutami. Natozy¢ na rure nakretke dociskowa a nastepnie osadzi¢
na koncu rury pierscien przeciety, przy czym jego krawedz powinna by¢ odlegta od krawedzi rury od 0,5 do 1 mm.

4. Rure nasuna¢ do oporu na krociec ztgczki (nie stosowac zadnych srodkéw , poslizgowych”, nie wykonywac ruchu skretnego ksztattki
wzgledem rury).

5. Maksymalnie jak jest to mozliwe, nakreci¢ nakretke zaciskajgca pierscien na rurze bez wykorzystywania dodatkowych kluczy i innych
narzedzi — tylko montaz reczny.

6. Dokreci¢ nakretke zaciskajaca pierécien na rurze za pomoca klucza ptaskiego. Podczas dokrecania wystarczy wykonaé jeden
petny obrot 360°.

Potaczenie mozna traktowac jako rozbieralne pod warunkiem, ze po wyjeciu krécca ztaczki z rury zuzyta
koncowka rury, zostanie odcieta przed wykonaniem nowego potaczenia.




Jest to odmiana potaczen skrecanych, w ktérym podstawowym elementem jest krdciec zaciskowy
z uszczelnieniem stozkowym z O-Ringiem, niewymagajacy dodatkowych srodkéw uszczelniajacych. Mozna
je traktowad jako roztaczne pod warunkiem pozostawienia zacisnietej rury na kroéeu.

1. Wybrana rure systemu KAN-therm ultraLINE ucigé prostopadle do osi na wymagana diugos¢ za pomoca nozyc do rur z tworzyw
sztucznych. Nie dopuszcza sie stosowania innych narzedzi lub nozyc niesprawnych (tepych lub wyszczerbionych).

2. Wykalibrowaé rure i sfazowa¢ (tylko rury PERTAL?) jej krawedzie wewnetrzne kalibratorem nie gtebiej niz do warstwy aluminium.

3. Natozy¢ na rure nakretke dociskowa a nastepnie osadzi¢ na koncu rury pierscien przeciety, przy czym jego krawedz powinna by¢ odlegta
od krawedzi rury od 0,5 do 1 mm.

4. Rure nasuna¢ do oporu na krociec Srubunka (nie stosowaé zadnych srodkow ,poslizgowych”, nie wykonywac ruchu skretnego
ksztattki wzgledem rury).

5. Maksymalnie jak jest to mozliwe, nakreci¢ nakretke zaciskajgca pierscien na rurze bez wykorzystywania dodatkowych kluczy i innych
narzedzi — tylko montaz reczny.

6. Dokreci¢ nakretke zaciskajaca pierscien na rurze za pomocg klucza ptaskiego. Podczas dokrecania wystarczy wykonac jeden petny obrét 360°.

W ofercie systemu KAN-therm dostepne s trzy rodzaje srubunkéw do tgczenia rur metalowych.

Srubunek na rure miedziang G¥%" 1709043005 oraz G'2" 1709043003 moze wspdtpracowacd z rurkami
miedzianymi niklowanymi o $rednicy 15 mm.

Uniwersalny srubunek do rur 1709043010 moze wspdtpracowaé z rurami metalowymi (miedziane,
miedziane niklowane, rury systemu KAN-therm Steel i Inox o $rednicy 15 mm). Konstrukcja srubunka
uniwersalnego umozliwia jego wielokrotne wykorzystanie.

1709043005
1709043003 1709043010

B\
v ,!,l
II//I 7

Y\ @

Cu 15 mm Cu 15mm

Steel/Inox 15 mm
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180°

Uwagal!
Aby wyeliminowa¢ zjawisko nadmiernego obciazenia ksztaltek sita gnaca zabrania sie giecia rur
w odlegtosci mniejszej niz 10 srednic zewnetrznych od ksztattki.

Rury PERT?i PEXC oraz PERTAL® moga by¢ sktadowane w temperaturach ponizej 0 °C, nalezy wéwczas chroni¢
je przed obcigzeniami dynamicznymi. Podczas transportu chroni¢ przed uszkodzeniami mechanicznymi. Ze
wzgledu na wrazliwos$¢ na dziatanie promieni ultrafioletowych, rury nalezy chroni¢ przed bezposrednim
dtugotrwatym dziataniem promieni stonecznych, zarébwno podczas sktadowania, transportu i montazu.

W trakcie sktadowania, transportu i montazu rur i ksztattek:

unika¢ podtozy o ostrych krawedziach lub z luznymi ostrymi elementami na jej powierzchni,

nie przesuwac bezposrednio po podtozach betonowych,

chroni¢ przed brudem, zaprawa, olejami, smarami, farbami, rozpuszczalnikami, chemikaliami wilgocia itp.,

elementy wyjmowac z oryginalnych opakowan bezposrednio przed montazem.

[8] Szczegdtowe informacje na temat przechowywania i transportu elementéw znajduja sie na
¥z stronie www.KAN-therm.com.



http://www.kan-therm.com
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SYSTEM KAN-therm ultraPRESS

Informacje ogélne

Rury w systemie KAN-therm ultraPRESS

Rury PERTAL z warstwa aluminium.

Rury PEXC, PERT i bluePERT z warstwag EVOH oraz bluePERTAL z warstwa aluminium

Zakres zastosowan

Potaczenia w instalacjach z rur z warstwa aluminium KAN-therm

Potaczenia zaprasowywane ,press”

Budowa i cechy ztagczek KAN-therm ultraPRESS 16-40 mm.

Identyfikacja ztaczek KAN-therm ultraPRESS

Ztaczki KAN-therm ultraPRESS 50 i 63 mm.

Ztaczki zaprasowywane KAN-therm — asortyment

Kontakt z substancjami chemicznymi, klejami oraz elementami uszczelniajagcymi

Wykonywanie potaczen typu ,press” dla ksztattek systemu KAN-therm ultraPRESS.

Montaz potaczen KAN-therm ultraPRESS o srednicach 16, 20, 25, 26, 32 i 40 mm

Montaz potaczen KAN-therm ultraPRESS o srednicach 50 i 63 mm

Minimalne odlegtosci montazowe

Potgczenia zaciskowe skrecane dla rur PERTAL z warstwa aluminium

Transport i skladowanie
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SYS TENVM KAN-therm ultraPRESS

Informacje ogéine

System KAN-therm ultraPRESS to nowoczesny, kompletny system instalacyjny sktadajacy sie z rur
polietylenowych PERTAL z warstwa aluminium, oraz ksztattek z tworzywa PPSU lub mosieznych o zakresie
Srednic @16-63 mm.

taczenie elementéw w systemie ultraPRESS polega na zaprasowaniu stalowego pierscienia na rurze
osadzonej na kréccu ztaczki lub tacznika (technika ,press”). Krociec wyposazony jest w uszczelnienia
O-Ringowe, zapewniajace szczelnos¢ potaczenia i bezawaryjng prace instalacji.

System przeznaczony jest do wewnetrznych instalacji wodociggowych (ciepta i zimna woda uzytkowa),
instalacji centralnego ogrzewania (chtodzenia), ciepta technologicznego i instalacji przemystowych
(np. sprezonego powietrza).

System ultraPRESS daje dodatkowa mozliwos¢ przytaczania rur PERT, PEXC i bluePERT z warstwa EVOH oraz
bluePERTAL z warstwa aluminium, poprzez zastosowanie ksztattek ultraPRESS w wykonaniu mosieznym
oraz tworzywowym PPSU. W tym przypadku nalezy szczegdtowo sprawdzi¢ warunki eksploatacji takiego
potaczenia, opisane w dalszej czesci poradnika.

System KAN-therm ultraPRESS charakteryzuje sie:

wysokimi parametrami pracy (max. temp. pracy 90 °C, dop. temp. awarii 100 °C),
bardzo niska wydtuzalnoscia cieplng rur PERTAL z warstwa aluminium,
catkowitym brakiem dyfuzji tlenu do wody instalacyjnej,

ponad 50-cio letnig trwatosciag eksploatacyjna,

uniwersalnosciag zastosowan rur (jedna rura do instalacji wodociggowych i c.0.),
odpornoscia na uderzenia hydrauliczne,

wysoka gtadkoscig powierzchni wewnetrznych,

odpornoscia na zarastanie kamieniem,

obojetnoscia fizjologiczna i mikrobiologiczng w instalacjach wody pitnej,
materiatami przyjaznymi dla Srodowiska,

tatwoscia i szybkoscia ukfadania instalacji,

szybkim i nieskomplikowanym montazem (brak koniecznosci fazowania i kalibragji rur o srednicach 16-32 mm),
niewielkim ciezarem instalacji,

mozliwosciag chowania potaczen w przegrodach budowlanych,

funkgja LBP tj. sygnalizacji niezaprasowanych potfaczen,

uniwersalnoscig — mozliwos¢ przytaczania rur PERT, PEXC i bluePERT z warstwg EVOH oraz bluePERTAL
z warstwag aluminium.
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2 Ruryw systemie KAN-therm ultraPRESS

21 Rury PERTAL z warstwa aluminium.

Rury PERTAL zwarstwa aluminiumw systemie KAN-therm ultraPRESS wystepuja w konstrukgji PE-RT/AI/PE-RT
(zakres $rednic @16-63 mm).

Sktadaja sie z nastepujacych warstw: warstwy wewnetrznej (rura bazowa) z polietylenu o zwiekszonej
odpornosci termicznej PE-RT, warstwy srodkowej w postaci tasmy aluminiowej spawanej doczotowo za
pomoca lasera oraz warstwy (powtoki) zewnetrznej wykonanej takze z polietylenu PE-RT. Miedzy aluminium,
a warstwami tworzywowymi wystepuje adhezyjna warstwa wigzaca, ktora trwale taczy metal z tworzywem.

Warstwa aluminium zapewnia szczelno$¢ dyfuzyjna i sprawia, ze tak skonstruowane rury majg 8-krotnie
mniejsza wydtuzalnosé cieplng od rur polietylenowych z warstwa EVOH. Dzieki spawaniu doczotowemu
tasmy Al, wszystkie warstwy rury posiadaja stata, okreslong grubos¢ i idealnie okragty przekrdj.

3 Aluminium
. e
Polietylen k
PE-RT

Polietylen
PE-RT

o Warstwa
wiazaca

Warstwa
wigzaca

Przekroj rury PERTAL z warstwa aluminium.

Wiasciwosci fizyczne rur PERTAL z warstwa aluminium

Wspétczynnik wydtuzalnosci liniowej o mm/m x K 0,023 - 0,025
Przewodnosc¢ cieplna A W/mxK 0,43
.. S 5 x Dz - bez narzedzi profilujgcych
Minimalny promien giecia Roin 3,5 x Dz - przy uzyciu narzedzi profilujgcych
Chropowatos¢ scianek K mm 0,007

wewnetrznych




Rury z warstwg aluminum systemu KAN-therm ultraPRESS

Oznakowanie, barwa rur

Rury oznaczone s3g trwatym opisem umieszczonym w sposéb ciaglty co 1 m, zawierajgcym nastepujace
przyktadowe oznaczenia:

Opis oznaczenia Przyktad oznaczenia

Nazwa producenta i/lub znak handlowy: KAN-therm ultraPRESS PERTAL
Nominalna $rednica zewnetrzna x grubos¢ scianki 16x2
Budowa (material) rury PE-RT/AI/PE-RT
Kod rury 1029196031
Numer normy lub Aprobaty Technicznej lub certyfikatu KIWA KOMO, DVGW
Klasa/y zastosowania wraz z ci$nieniem projektowym Class 2/10 bar, Class 5/10 bar
Data produkcji 18.08.09
Inne oznaczenia producenta np. metr biezacy, numer partii 045 m

Uwaga - na rurze moga wystepowac inne, dodatkowe oznaczenia np. numery certyfikatow.
Barwa rur: biata.

Rury dostarczane sg w zwojach o dtugosciach zaleznych od $rednicy rury oraz jej wersji tj. z izolacja
termicznag lub bez.

Rury bez izolacji termicznej wystepuja takze w sztangach 5 m.

Parametry wymiarowe rur PERTAL z warstwa aluminum.

Srednica .
zewnetrzna Grubos¢ Srednica Masa Dlugosé Poi o
AAnh q 8 . ojemnos¢ wodna
DN x Scianki wewnetrzna jednostkowa zwoju/sztangi
grubos¢ scianki
[ ]
PERTAL

16 16x2,0 2,0 12 0,129 200- 600/ - 0,113
20 20x2,0 2,0 16 0,152 100/5 0,201
25 25x%2,5 2,5 20 0,239 50/5 0,314
26 26x3,0 3,0 20 0,296 50/ - 0314
32 32x3,0 3,0 26 0,365 50/5 0,531
40 40x 3,5 35 33 0,510 25/5 0,855
50 50x4,0 4,0 42 0,885 -/5 1,385
63 63x4,5 4,5 54 1,265 -/5 2,290
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2.2 Rury PEXC, PERT i bluePERT z warstwa EVOH oraz bluePERTAL z warstwa aluminium

Podstawowa konfiguracja systemu ultraPRESS jest tagczenie ksztattek ultraPRESS z rurg PERTAL z warstwa
aluminium, w catym zakresie Srednic 16-63 mm. Specjalna konstrukcja ksztattek ultraPRESS daje dodatkowa
mozliwos¢ przytaczania rur PERT, PEXC, bluePERT oraz bluePERTAL w zakresie srednic 16-25 mm. Warunki
eksploatacji rur, w zaleznosci od klasy zastosowania, rodzaju rury oraz jej Srednicy, przedstawione zostaty
w tabeli, w dalszej czesci opracowania.

:

Tréjnik KAN-therm ultraPRESS w potaczeniu z rurg bluePERT, PEXC i PERT.

Ostona
antydyfuzyjna EVOH

Polietylen .3._:2 | ?e-ﬂ‘ '

PE-RT

® ' Polietylen
" Y PE-RT
| :
g S
y Warstwa
" wigzaca
°
Warstwa
wiazaca

Przekroj rury PERT z ostong EVOH




Ostona "
antydyfuzyjna EVOH i

el

Polietylen
PE-Xc

e

o
Polietylen
PE-Xc

S
Warstwa
wiazaca

Warstwa
wigzZgca

Przekroj rury PEXC z ostong EVOH

Parametry wymiarowe rur KAN-therm PEXC, PERT, bluePERT z warstwa EVOH

Srednica .
zewnetrzna Grubos¢ Srednica Masa o . s .
e . Dlugosé zwoju | Pojemnos$¢ wodna
DN x Scianki wewnetrzna jednostkowa
grubosc Scianki
[ ] |
Rury KAN-therm PEXC
16 16x2,0 2,0 12,0 0,094 200 0,113
20 20x2,0 2,0 16,0 0,117 200 0,201
Rury KAN-therm PERT
16 16x2,0 2,0 12,0 0,094 200 0,113
20 20x2,0 2,0 16,0 0,117 200 0,201
Rury KAN-therm bluePERT
16 16x2,0 2,0 12,0 0,094 200, 600 0,113
20 20x2,0 2,0 16,0 0,117 200, 300, 600 0,201
25 25x2,5 2,5 20,0 0,166 220 0314

Parametry wymiarowe rur KAN-therm bluePERTAL z warstwa aluminium

Srednica .
zewnetrzna Grubos¢ Srednica Masa

x Scianki wewnetrzna jednostkowa Rlugoses iR mes i echa

grubos¢ scianki

e [ | | e | |

Rury KAN-therm bluePERTAL

DN

16 16x2,0 2,0 12,0 0,100 200, 600 0,113
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Zakres zastosowan

Rury i ztaczki w systemie KAN-therm ultraPRESS posiadajg komplet niezbednych aprobat i dopuszczen
oraz sa zgodne z obowigzujagcymi normami, co gwarantuje dtugotrwata i bezawaryjna prace oraz petne
bezpieczenstwo montazu i eksploatacji instalacji.

ztaczki ultraPRESS PPSU i mosiezne z pierscieniem zaprasowywanym oraz ztgczki mosiezne skrecane:
zgodnosé z normami oraz pozytywne oceny higieniczne PZH,

rury PERTAL: zgodno$é z norma EN ISO 21003-2, pozytywna ocena higieniczna PZH,
rury PEXC: zgodnosé z norma EN ISO 15875-2, pozytywna ocena higieniczna PZH,
rury PERT: zgodno$¢ z norma EN I1SO 21003-2, pozytywna ocena higieniczng PZH,
rury bluePERT: zgodnos$¢ z norma EN 1SO 21003-2,

rury bluePERTAL: zgodno$¢ z norma EN ISO 21003-2.

Parametry pracy i zakres zastosowan systemu KAN-therm ultraPRESS z wykorzystaniem rur PERTAL
przedstawiono w tabeli:

Cisnienie robocze P [bar] Typ potaczen

(wg I1SO 10508)
L ra | mm PERTAL PERTAL

16x2,0 + +

20x2,0 + +

25%x2,5 + +

Zimna woda uzytkowa, 26x3,0 + +

Ciepta woda uzytkowa 60(70)/80 _—— 10

[Klasa zastosowania 1(2)] 32x3,0 + -

40x3,5 + -

50x4,0 + -

63 x4,5 + -

16 x 2,0 + +

20x2,0 + +

25x 2,5 + +

Ogrzewanie podtogowe, 26x30 . .
ogrzewanie grzejnikowe !

niskotemperaturowe 60/70 32%30 10 . .
[Klasa zastosowania 4] !

40x3,5 + -

50x4,0 + -

63 x4,5 + -

16 x 2,0 + +

20x2,0 + +

25x 2,5 + +

. - 26x3,0 + +

Ogrzewanie grzejnikowe

[Klasa zastosowania 5] 80/90 32x30 10 . .

40x3,5 + -

50x4,0 + -

63 x4,5 + -

W przypadku wszystkich klas i érednic, temperatura awarii T_ = 100 °C




Parametry pracy i zakres zastosowan systemu KAN-therm ultraPRESS z wykorzystaniem rur PEXC, PERT,
bluePERT oraz bluePERTAL przedstawiono w tabeli:

Cisnienie robocze P, [bar] Typ potaczen
B3 [reemyene | e |
. bluePERT,
Klasa zastosowania PERT bluePERTAL* PEXC, PERT, PEXC, PERT
[°cl bluePERT, bluePERT,
bluePERTAL* bluePERTAL*
) 16x2,0 10 10 - + +
Zimna woda 20
uzytkowa
20x2,0 10 10 - + ¥
Ciepta woda 16x2,0 10 10 - + +
uzytkowa 60/80
[klasa 1] 20x2,0 8 8 - + +
Ciepta woda 16x2,0 10 10 - + ¥
uzytkowa 70/80
[klasa 2] 20x2,0 6 8 - + +
16 x 2,0* 10 10 8 + +
Ogrzewanie podtogowe,
ogrzewanie grzejnikowe
niskotemperaturowe 60/70 2020 8 8 6 * *
[klasa 4]
25 x 2,5 - - 6 + -
Ogrzewanie 16%2,0 8 8 - + +
grzejnikowe 80/90
[klasa 5] 20x2,0 6 6 - + +

Cisnienie robocze wyznaczone wedtug norm: EN ISO 15875-2:2004 dla rur PEXC i EN ISO 21003-2 dla rur PERT, bluePERT oraz bluePERTAL.

3 Potagczenia w instalacjach z rur z warstwa
aluminium KAN-therm

Podstawowa metoda taczenia rur w systemie KAN-therm ultraPRESS jest technika zaciskowa ,press”
z zaprasowywanym pierscieniem stalowym. Do przytaczania rur do urzadzen i armatury mozna tez stosowac
pofaczenia zaciskowe skrecane.

3.1 Polaczenia zaprasowywane , press”

Potgczenie typu ,press” polega na zaprasowaniu na rurze i ztgczce stalowego pierscienia osadzonego
na kréécu ztaczki. Kréciec ten jest wyposazony uszczelnienia O-Ringowe wykonane z syntetycznego
kauczuku EPDM odpornego na wysokie temperatury i cisnienie. Zacisniecie pierscienia odbywa sie
za pomoca recznej lub elektrycznej zaciskarki wyposazonej, w zaleznosci od Srednicy rury, w szczeki
o profilu ,U", ,C" lub ,TH" (standard zacisku). Taki sposdb potaczenia umozliwia prowadzenie instalacji
w przegrodach budowlanych (w szlichcie podtogowej i pod tynkiem).

Ztaczki zaprasowywane KAN-therm, w zaleznosci od srednicy, wystepujg w trzech odmianach
konstrukcyjnych. Roznia sie wygladem zewnetrznym, sposobem montazu oraz niektérymi funkcjami:

ztgczki KAN-therm ultraPRESS (z kolorowym pierscieniem bazujgcym) — Srednice 16, 20, 25, 26, 32 i 40 mm,
ztgczki KAN-therm ultraPRESS (z transparentnym pierscieniem bazujgcym) - Srednice 50 i 63 mm.
ztgczki KAN-therm ultraPRESS (bez pierscienia bazujgcego - stara konstrukcja) — Srednice 50 i 63 mm.

51



52

3.2 Budowa i cechy ztaczek KAN-therm ultraPRESS 16-40 mm.

Dzieki specjalnie zaprojektowanej konstrukgji, ten rodzaj ztgczek KAN-therm ultraPRESS charakteryzuje sie:
funkcja sygnalizacji niezaprasowanych potaczen LBP (nie dotyczy ksztattek o srednicy 40 mm),

mozliwoscig uzycia zamiennie szczek zaciskowych o profilu U, C lub TH (w zaleznosci od srednicy oraz
producenta szczeki)

wyeliminowaniem koniecznosci fazowania krawedzi rury,
precyzyjnym pozycjonowaniem szczek zaciskarki na pierscieniu,
kolorowymi, tworzywowymi pierscieniami identyfikujacymi srednice ksztattki.

Widok i przekroj ztacza KAN-therm ultraPRESS z kolorowym pierscieniem
1. Korpus tacznika

2. Pierscien ze stali nierdzewnej zaprasowywany z otworami kontrolnymi
3. Uszczelnienia O-Ringowe EPDM

4. Pierscienie bazujace z kolorowego tworzywa

5. Otwory kontrolne w pierscieniu stalowym

LBP - ,Leak Before Press” — wyciek przed zaprasowaniem. Omytkowo niezaprasowane pofaczenie
sygnalizowane jest wyciekiem wody. Funkgcja ta jest zgodna z zaleceniem DVGW (,kontrolowany przeciek”).

UWAGA:

Zgodnie z wytycznymi DVGW funkcja LBP objawia sie kontrolowanym przeciekiem przy cisnieniu:
w instalacjach sprezonego powietrza od 1,0 do 3,0 bar,
w instalacjach napetnionych woda od 1,0 do 6,5 bar.

Dziatanie funkcji LBP — wyciek przed zaprasowaniem




3.3

Identyfikacja ztaczek KAN-therm ultraPRESS

Ksztattki ultraPRESS o srednicach od 16 mm do 40 mm posiadaja specjalny tworzywowy pierscien bazujacy,
ktorego kolor zalezny jest od Srednicy przytaczanej rury. Takie rozwigzanie utatwia identyfikacje ksztattki
i przyspiesza prace na budowie i w magazynie. Niezaleznie od identyfikacji kolorem, na korpusie ztaczki,
przy kazdym kroécu wyttoczone sg Srednice przytaczanych rur.

Wymiary przytaczanych rur (Srednica zewnetrzna x grubo$¢ Scianki) znajduja sie rowniez na stalowych
pierscieniach zaprasowywanych.

[ [
Y yau = -

0 16 mm |

* Srednica 40 mm pozbawiona jest funkgji kontrolowanego przecieku LBP

Ztaczki KAN-therm ultraPRESS 50 i 63 mm.

Wszystkie ztaczki o $rednicy 50 i 63 mm (w tym takze krééce 50 i 63 mm ztgczek redukcyjnych) maja
odmienna konstrukcje od swoich odpowiednikédw o mniejszych srednicach. Wyrdznia je tworzywowy,
transparentny pierscien bazujacy zamontowany na korpusie ztaczki, brak funkcji LBP oraz odmienny
sposéb montazu w zakresie obrébki koncow rur.

Uwaga, na rynku moga byé¢ dostepne stare konstrukcje ziaczek o sSrednicy 50 i 63 mm
charakteryzujace sie brakiem funkcji LBP, brakiem pierscienia bazujacego oraz innym sposobem
pozycjonowania szczek.

Szczegotowe wytyczne w zakresie montazu opisane zostaly w dalszej czesci poradnika.

0
0 ==0
e

Widok i przekroj ztacza KAN-therm ultraPRESS bez kolorowego pierscienia.
1. Korpus tacznika

2. Pierscien ze stali nierdzewnej zaprasowywany

3. Uszczelnienia O-Ringowe EPDM

4. Pierscienie ustalajgce pierscien stalowy na korpusie

5. Otwory kontrolne w pierscieniu stalowym

6. Transparentny, tworzywowy pierscien bazujacy.
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3.5 Zlaczki zaprasowywane KAN-therm - asortyment

System KAN-therm ultraPRESS oferuje kompletng game ztaczek zaprasowywanych z zintegrowanym
stalowym pierscieniem:

—  kolana, trojniki oraz faczniki,

—  kolana oraz tréjniki z rurkami niklowanymi 15 mm do podtaczania grzejnikéw i armatury,

- zhaczki z gwintami GZ i GW oraz Srubunkowe,

- podejscia pod baterie,

- zhaczki przejSciowe miedzysystemowe.

Ztaczki zaprasowywane KAN-therm wystepujg w dwoch odmianach konstrukcyjnych:

Ztaczki KAN-therm ultraPRESS 16-40 mm, z kolorowym pierscieniem

Ztaczki zaprasowywane KAN-therm ultraPRESS

Ztaczki zaprasowywane KAN-therm ultraPRESS z gwintami*




Ztaczki zaprasowywane KAN-therm ultraPRESS — podejscia pod baterie*

*Sposéb wykorzystania ztaczek systemu KAN-therm ultraPRESS do podtaczania grzejnikoéw i baterii

wodociaggowych przedstawiono w rozdziale: ,Podlaczenia urzadzen instalacji wodociagowych
i grzewczych w systemie KAN-therm”.

Ztaczki zaprasowywane KAN-therm ultraPRESS przejsciowe — miedzysystemowe

Ztaczki KAN-therm ultraPRESS 50 i 63 mm, bez kolorowego pierscienia

Ztaczki zaprasowywane KAN-therm ultraPRESS z gwintami
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0 Sposéb wykorzystania ztaczek systemu KAN-therm ultraPRESS do podtaczania grzejnikéow i baterii

wodociagowych przedstawiono w rozdziale: Podlaczenia urzadzen instalacji wodociagowych
i grzewczych w systemie KAN-therm.

Wszystkie ztgczki KAN-therm ultraPRESS 16-63 mm wykonane sg z nowoczesnego tworzywa PPSU
(polisulfon fenylenu) lub z wysokiej jakosci mosigdzu.

Polisulfon fenylenu (PPSU) jest sprawdzonym materiatem konstrukcyjnym, stosowanym od wielu lat
w instalacjach jako surowiec do produkgji ztaczek i ksztattek, korpuséow pomp, elementéw wymiennikow,
czesci i wktadow do baterii czerpalnych. W systemach KAN-therm ultraPRESS wytwarzane sg z niego
kolanka, tréjniki, taczniki, redukcje oraz podejécia pod baterie.

Podstawowymi wtasnosciami PPSU decydujacymi o mozliwosci stosowania tego tworzywa jako surowca
do produkgji ksztattek i ztacz do instalacji zw., cw.u., i c.o. sa:

neutralno$¢ w kontakcie z woda i zywnoscig potwierdzona licznymi badaniami czotowych instytutéw
badawczych na s$wiecie,

wysoka odporno$¢ na procesy starzenia w wyniku dziatania temperatury i cisnienia dajaca mozliwos¢
stosowania tego materiatu w instalacjach cw.u. i c.o. i uzyskania ponad 50-cio letnig trwatosc¢ ksztattek,

odpowiednia odpornos¢ na dziatanie wody z duza zawartoscig chloru w wysokich temperaturach,

brak trwatych odksztatcenh materiatu poddanego obcigzeniom mechanicznym w wysokiej temperaturze, co
decyduje o stabilnosci w czasie wymiarow ksztattek (odpornosc na petzanie materiatu), a zatem szczelnosci
potaczen zaciskowych,

wysoka odpornos¢ na uderzenia i obcigzenia mechaniczne,

maty ciezar w poréwnaniu ze ztagczkami metalowymi.

Kontakt z substancjami chemicznymi, klejami oraz elementami uszczelniajacymi

Zabezpieczy¢ tworzywowe (PPSU) elementy systemu KAN-therm przed kontaktem z farbami, gruntami,
rozpuszczalnikami badZ materiatami zawierajgcymi rozpuszczalniki, np. lakiery, aerozole, pianki montazowe,
kleje itp. W niekorzystnych okolicznosciach, substancje te moga spowodowaé uszkodzenie elementéw
tworzywowych.

Zadba¢, aby $rodki uszczelniajace potaczenie, srodki do czyszczenia lub izolowania elementéw systemu
KAN-therm nie zawieraty zwigzkodw powodujacych powstawanie rys naprezeniowych np.. amoniaku,
zwigzkow zatrzymujacych amoniak, rozpuszczalnikdéw aromatycznych i zatrzymujacych tlen (np. ketony
lub eter) lub weglowodoréw chlorowanych. Przy kontakcie z tworzywowymi (PPSU) elementami systemu
KAN-therm nie uzywac pianek montazowych produkowanych na bazie metakrylanu, izocyjanianu i akrylanu.

Zabezpieczy¢ rury i tworzywowe (PPSU) ksztattki przed bezposrednim kontaktem z tasmami klejacymi
i klejami do izolacji. Tasmy klejace stosowac jedynie na zewnetrznej powierzchni izolacji termicznych.

Do potaczen gwintowanych stosowac konopie w takiej ilosci, aby wierzchotki gwintu byty jeszcze widoczne.
Uzycie zbyt duzej ilosci konopi grozi zniszczeniem gwintu. Nawiniecie konopi tuz za pierwszym zwojem
gwintu pozwala unikna¢ skosnego wkrecania i zniszczenia gwintu.

W trakcie wykonywania potaczen skrecanych (gwintowanych) nalezy zachowa¢ $rodki ostroznosci
w postaci: zastsowoania odpowiedniej ilosci materiatu uszczelniajacego (pakuty), wtasciwego stopnia
skrecenia potfaczenia. W niekorzystnych sytuacjach potaczenie gwintowane wykonane ze zbyt duza
iloscig uszczelnienia i/lub skrecone ze zbyt duza sita moga prowadzi¢ do powstania krytycznych naprezen
mechanicznych w materiale ztgczki i uszkodzenia wyrobu.

Zwrdci¢ uwage na faczenie roznych rodzajow gwintow. W niekorzystnych przypadkach moze dochodzi¢
do kolizji zaryséw gwintéw wewnetrznego i zewnetrzego co moze prowadzi¢ do budowania nadmiernych
naprezen mechanicznych w materiale ztaczki i w konsekwencji uszkodzenia

UWAGA!!!
Nie stosowa¢ chemicznych srodkéw uszczelniajacych i klejéw.




Zestawienie wlasciwosci montazowych dla ztaczek ultraPRESS

Przygotowanie rury

. . Fazowanie

Konstrukcja ztaczki Zakres srednic Profil zacisku

Nie Nie
Ulub TH Nie Nie
ultraPRESS Zalecana Nie
z kolorowym . K9I9r .
pierscieniem pierscienia U, C lub TH" Zalecana Nie
Zalecana Nie
Ulub TH
Tak Tak
50 Tak Tak

ultraPRESS
bez kolorowego a TH
pierscienia
63 Tak Tak

" nazwa szczeki (profil) zalezy od producenta narzedzi
2 od 2024 roku, decyzja producenta narzedzi REMS, szczeka C 26 zmienita nazwe na U 26 - w przypadku szczek marki KAN-therm pozostaje nazwa C 26

3.7 Wykonywanie potaczen typu ,press” dla ksztattek systemu KAN-therm ultraPRESS.

Narzedzia

Do wykonywania potaczen w systemie KAN-therm ultraPRESS nalezy uzywac narzedzi dostepnych w ofercie

systemu KAN-therm — patrz tabela ponize;j.
érednica Szczeki/tancuchy zaciskowe

Typ zaciskarki

Producent ]

u 1936267257 - -

16 H 1936267241 - -

20 U 1936267258 : R

20 H 1936267242 - -

£ e e 25 u 1936267259 : R
£ 88 % % 25 TH 1936267271 - -
Z 23 22 26 c 1936267245 . ]
* T 26 H 1936267243 : R
32 u 1936267260 : R

32 H 1936267244 - R

40 u 1936267261 : R

40 TH 1936267272 - -
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Typ zaciskarki érednica Szczeki/tancuchy zaciskowe
Producent

(= A= I

14 w 1936267231 -
14 TH? 1936267222 . -
16 U 1936267232 - -
16 TH 1936267223 - -
20 U 1936267233 - -
20 TH 1936267224 - -
2 o2 25 u 1936267234 ] ]
8 o ~ N~
8 a QS 25 TH 1936267225 - .
3 2L
< e 26 TH 1936267226 . -
32 U 1936267235 - -
o 32 TH 1936267227 - -
E 40 U 1936267236 - -
g 40 TH 1936267228 - -
z 50 [OPITH 1936267229
78203 1948267000
63 [OPITH 1936267230
16 U 1936267113 . R
16 TH 1936267108 - -
s 20 U 1936267114 - B
of
- o 20 TH 1936267109 - -
2 3
S 29 25 U 1936267115 - .
v
< 23 25 TH 1936121003 ] :
o oM
=2 26 TH 1936267110 - -
32 U 1936267116 - -
32 TH 1936267111 - -
14 w 1936267220 § -
14 TH? 1948267107 . -
16" U 1936267122 - -
16" TH 1948267109 . i
200 U 1936267125 - -
200 TH 1948267114 . B
8,9 cnas 25" u 1936267127 - }
(%] 2 § a a E ﬁ E '\: 1) _ _
2 s£2d RS 25 TH 1948267116
o T2s g88d : "
& 8259 LLes 26" w2 1936267130 - -
g<zuw 222
SO - 26" TH 1936267101 - -
32 U 1936267137 - -
32 TH 1936267103 - -
40 U 1936267139 - -
40 TH 1936267105 - i
50 TH 1936267134 - -
63 TH 1936267136 - -
16 U 1936267273 - -
20 U 1936267274 - .
= 25 U 1936267275 - -
w s 8 26 U 1936267276
€ n
2 g 3 32 U 1936267277 - -
= 7 =
z A 16 TH 1936055015
> 20 TH 1936055016
26 TH 1936055014
32 TH 1936055017

" Ograniczony zakres Srednic — stosowa¢ wybrane szczeki prasujace.

2 0d 2024 roku, decyzja producenta narzedzi REMS, szczeka C 26 zmienita nazwe na szczeke U 26.

3 narzedzia dla montazu tgcznika ultraPRESS 14x2 - Ogrzewanie Ptaszczyznowe KAN-therm




Do wykonania pofaczen systemu KAN-therm ultraPRESS moga by¢ uzywane réwniez inne narzedzia
dostepne na rynku — patrz tabela ponizej.

Rozmiar Producent Typ zaciskarki Szczeki zaciskowe Profil szczek
16-40 mm Novopress Comfort — Line ACO 102 szczeki zaciskowe PB1
P Basic — Line AFP 101 16-40 mm
Comfort - Line ECO 202 )
Comfort - Line ACO 202 szczeki zaciskowe PB2  16-40 mm — profil U, TH
Basic — Line EFP 202 16-40 mm "
16-63 mm Novopress Basic — Line AFP 202 © 50-63 mm - profil TH
Basic — Line EFP 2 szczeki zaciskowe
adapter ZB 201 do adapteréw 50-63 mm
adapter ZB 203
16-20 mm Klauke MP20 wktadki 16-20 mm
i-press mini MAP2L szczeki zaciskowe mini
mini MAP1 16-32 mm
16-32 mm Klauke AHP700LS szczeki zaciskowe do wktadek mini @ 16-40 mm — profil U
PKMAP2 16-32 mm @ 16-32 mm — profil TH
HPU32 @ 63 mm — profil TH
MP32 .
wkiadki 16-32 mm Uwaga:
. . @ 40-50 profil TH
-press mj::)uzm UAP3L (KSP 11) — niekompatybilne
UNP2 szczeki zaciskowe 16-40 mm z systemem KAN-therm
i-oress medium UAPAL szczeki zaciskowe do wktadek
16-63 mm Klauke e U 16-32 mm
AHP700LS szczeki zaciskowe do wktadek
PKUAP3 40-63 mm
PKUAP4
NPR 019 IE-A22 - 16-32 mm - profil U, TH
16-40 mm HILTI NPR 19-22 szczeki zaciskowe NPR PM 16-40 mm 40 mm - profil U
16-40 mm, NPR 032 IE-A22 szczeki zaciskowe NPR PS 16-50 mm 16-32 mm - profl'l U, TH
63 mm HILTI NPR 32-22 szczeki zaciskowe NPR PR 40-63 mm 40 mm - profil U
NPR 32 P-22 € 63 mm - profil TH
16-40 mm, LT NPR 032 PE-A22 szczeki zaciskowe NPR PS 16-40 mm 16'23 o p:g;:: %’TH
63 mm NPR 32 XL-22 szczeki zaciskowe NPR PR 63 mm prot
63 mm — profil TH
16-40 mm REMS Mini-Press ACC szczeki zaciskowe mini 16-40 mm
@ 16-40 mm - profil U, TH
Power-Press E .
16-63 mm REMS Power-Press 2000 szczeki zaciskowe 16-63 mm @ 50-63 mm — profil TH
Akku-Press ACC
Standard Romax 4000
Compact Romax AC/Akku )
16-40 mm Rothenberger Standard Romax 3000 Akku TYLKO szczeki zaciskowe KAN-therm © 16-40 mm - profil TH

Romax 3000 AC
Romax AC ECO

@ 16-40 mm - profil U

Narzedzia oferowane przez Firme KAN dostepne jako pojedyncze elementy lub w kompletnych zestawach.
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Narzedzia KAN-therm:

1. Zaciskarka sieciowa KAN-therm AC 3000

2. Zaciskarka akumulatorowa KAN-therm DC 4000
3. Szczeki zaciskowe o profilu ,U"” KAN-therm

4. Szczeki zaciskowe o profilu , TH” KAN-therm

5. Szczeki zaciskowe o profilu ,C" KAN-therm

Narzedzia NOVOPRESS:

1. Zaciskarka akumulatorowa ACO103
2. Szczeki PB1 16-32 mm

1. Zaciskarka akumulatorowa ACO203XL
2. Zaciskarka sieciowa EFP203

3. Szczeki PB2 14-40 mm

4. Adapter ZB203 (50 i 63)

5. Szczeki opaskowe Snap On 50 i 63 mm

-

o




Narzedzia REMS:

1. Zaciskarka sieciowa Power-Press ACC

2. Zaciskarka akumulatorowa Akku-Press

3. Zaciskarka sieciowa Power-Press SE

4. Zaciskarka reczna Eco-Press (14-25(26) mm)
5. Szczeki 14-40 mm

6. Szczeki 50-63 mm

Narzedzia KLAUKE:

—& &

1. Zaciskarka akumulatorowa KAN-therm Mini
2. Szczeka SBM U 16-32 mm
3. Szczeka SBM TH 16-32 mm
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Uwaga

W zaleznosci od konstrukgji ztaczek (KAN-therm ultraPRESS) oraz ich $rednicy, do montazu potaczen
stosuje sie nastepujace profile szczek zaciskowych:

Ztaczki KAN-therm ultraPRESS:
Profil ,U" lub ,TH" dla $rednic 16-40 mm.

Ztaczki KAN-therm ultraPRESS
Profil ,TH" dla $rednic: 50 i 63 mm.

Profil U Profil TH

A Narzedzia — bezpieczenstwo pracy

Przed rozpoczeciem pracy zapoznal sie z zataczong do narzedzia instrukcja obstugi oraz z zasadami
bezpieczenstwa pracy. Wszystkie narzedzia musza by¢ stosowane i uzytkowane zgodnie z ich
przeznaczeniem oraz instrukcja obstugi producenta. Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem wymaga
rowniez przestrzegania warunkow przegladow i konserwacji oraz witasciwych przepisow bezpieczenstwa.
Uzywanie narzedzi niezgodnie z przeznaczeniem moze prowadzi¢ do ich uszkodzenia oraz uszkodzenia
akcesoriéw i przewodow rurowych. Moze tez by¢ przyczyna nieszczelnosci potgczen instalacyjnych.

Montaz potaczen KAN-therm ultraPRESS o Srednicach 16, 20, 25, 26, 32 i 40 mm

1. Rure ucig¢ prostopadle do osi na wymagana dtugos¢ za pomocg nozyc do rur PERTAL lub obcinakiem krazkowym.
UWAGA! Do ciecia uzywac jedynie ostrych, nie wyszczerbionych narzedzi tnacych.

2. Nadac rurze zadany ksztatt. Gig¢ przy uzyciu sprezyny zewnetrznej lub wewnetrznej. Przestrzega¢ minimalnego promienia giecia
R > 5 Dz. Przy uzyciu gietarki mechanicznej dla $rednic 16-20 mm minimalny promien giecia R >3,5 Dz. Giecie wykonywac
w odlegtosci 10 x Dz od potgczenia.

W przypadku ztagczek KAN-therm ultraPRESS (16-32 mm) fazowanie krawedzi rury nie jest wymagane pod
warunkiem stosowania ostrych narzedzi tnacych oraz osiowego montazu rury z ksztattka. Dla wiekszych
Srednic (25 mm i wiecej) dla utatwienia nasuniecia rury na kréciec ztaczki zaleca sie uzycie kalibratora.
W przypadku srednicy 40 mm kalibracja rury jest koniecznoscia.
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3. Wsuna¢ do oporu rure w ztaczke — wymagany jest osiowy montaz rury na kroécu ksztattki.

4. Sprawdzi¢ gtebokos¢ wsuniecia rury - otwory kontrolne w stalowym pierscieniu powinny by¢ catkowicie zakryte przez osadzona
w ksztattce rure.

5. Szczeke zaciskarki umiesci¢ dokfadnie na stalowym pierscieniu miedzy tworzywowym pierscieniem dystansowym a kotnierzem
stalowego pierscienia, prostopadle do osi kré¢ca ztaczki (szczeka typu ,U). W przypadku narzedzi o profilu , TH" szczeke pozycjonuje
sie na tworzywowym pierscieniu dystansowym (pierscien musi by¢ objety zewnetrznym rowkiem szczeki). W obydwu przypadkach
konstrukcja ztaczki uniemozliwia niekontrolowane przesuniecie szczek zaciskarki podczas procesu zaprasowywania.

6. Uruchomic¢ naped praski i wykona¢ potaczenie. Proces zaprasowywania trwa do chwili catkowitego zwarcia szczek narzedzia.
Zaprasowanie pierscienia na rurze mozna wykonac tylko jeden raz.

7. Odblokowac szczeki i zdja¢ narzedzie z zacisnietego pierscienia. Potaczenie jest gotowe do préby cisnieniowe;.
Uwaga

Potgczenia typu ,press” zalecamy wykonywac w temperaturze powyzej 0 °C. Przed rozpoczeciem pracy
zapoznac sie z instrukcja obstugi narzedzi oraz warunkami bezpieczenistwa pracy.
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3.9 Montaz potaczeh KAN-therm ultraPRESS o srednicach 50 i 63 mm

7.

. Rure przecig¢ prostopadle do osi za pomocg obcinaka krazkowego.

. Wykalibrowac rure i sfazowac jej krawedzie wewnetrzne kalibratorem nie gtebiej niz do warstwy aluminium.
. Prawidtowo skalibrowang koncowke rury wtozy¢ w ksztattke.

. Sprawdzi¢ gtebokos¢ wsuniecia rury - otwory kontrolne w stalowym pierscieniu powinny by¢ catkowicie zakryte przez osadzona

w ksztattce rure.

. Natozy¢ szczeki zaciskowe na stalowym pierscieniu prostopadle do osi ksztattki pozycjonujac je na transparentnym pierscieniu

tworzywowym (pierscien musi by¢ objety zewnetrznym rowkiem szczeki). Konstrukcja ztaczki uniemozliwia niekontrolowane
przesuniecie szczek zaciskarki podczas procesu zaprasowywania.

. Szczeke zaciskarki umiesci¢ na pierscieniu tak, aby stykata sie z kotnierzem ztgczki. Krawedz zewnetrzna szczeki powinna byc

dosunieta do kotnierza ztgczki, ale nie obejmowac go*. Uruchomic¢ naped praski i wykonac potaczenie. Proces zaprasowywania trwa
do chwili catkowitego zwarcia szczek narzedzia. Zaprasowanie pierscienia na rurze mozna wykonac tylko jeden raz.

Odblokowac szczeki i zdja¢ narzedzie z zaci$nietego pierscienia. Potgczenie jest gotowe do préby cisnieniowe.

*Dotyczy starej konstrukji ztaczek, bez pierécienia bazujacego

0 Uwaga

Potaczenia typu ,press” zalecamy wykonywaé w temperaturze powyzej 0 °C. Przed rozpoczeciem
pracy zapoznac sie z instrukcja obstugi narzedzi oraz warunkami bezpieczenstwa pracy.




Promien giecia rur PERTAL z warstwa aluminium systemu KAN-therm ultraPRESS

[mm]

Minimalny promien giecia R

'min

Srednica rury

[mm] Giecie rury recznie (R, = 5x Dz) Gigcie “z;l'/“:aaps?fgaz )narzedzi

16x2,0 80 56
20x2,0 100 70
25x%x2,5 125 88
26x3,0 130 91

32x3,0 - 112
40x3,5 - 140
50x4,0 - 175
63x4,5 - 221

3.10 Minimalne odleglosci montazowe

- &=t

b i

—

\3)

Rys. 1 Rys. 2

R R TS

@ [mm]
IR BTN TR U BT
16 42 16 58 19 31
20 46 18 58 20 34
25/26 53 21 62 23 37
32 62 27 67 27 45
40 72 31 77 31 51
50 100 67 100 67 70
63 128 90 128 100 88

Powyzsza tabela dotyczy szczek firmy REMS — 2 segmentowych (16-40 mm) oraz 4 segmentowych (50-63 mm)

3.11 Polaczenia zaciskowe skrecane dla rur PERTAL z warstwa aluminium

Potaczenia skrecane dla rur wielowarstwowych KAN-therm oparte sa na dwéch typach zaciskow:
zacisk Srubunkowy ,barytkowy” (przytaczka),
zacisk srubunkowy z przecietym pierscieniem.

Polaczenia zaciskowe skrecane (przytaczka)

Ztaczki w tego typu potaczeniach wykonane sg z mosigdzu. W sktad potaczenia wchodzi korpus ztgczki
z kroécem wyposazonym w dwa O-Ringi (na ktory naktada sie koncowke rury) i uszczelnieniem stozkowym
z O-Ringiem (typu Eurokonus) oraz gwintowanej nakretki dociskowej. Przytaczki sa kompatybilne
z ksztattkami mosieznymi KAN-therm z gwintami zewnetrznymi typu kolana, tréjniki, podejscia do baterii
ze specjalnie uformowanymi gniazdami (dla uszczelnien stozkowych z O-Ringiem). Zakres srednic
przytaczanych rur @14-26 mm. Zakres wymiaréw gwintow nakretek — 2" (dla Srednic 14 i 16), %" (dla
Srednic 14, 16 i 20), 1" (dla Srednic 20, 25 i 26).
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1. Zacisk srubunkowy (przytaczka)
2. Ksztattki z gwintami zewnetrznymi

1. Rure ucig¢ prostopadle do osi na wymagana dtugos¢ za pomocg nozyc do rur z warstwg aluminium lub obcinakiem krazkowym.

2. Nadac rurze zadany ksztatt. Gig¢ przy uzyciu sprezyny zewnetrznej lub wewnetrznej. Przestrzega¢ minimalnego promienia giecia
R > 5 Dz. Przy uzyciu gietarki mechanicznej dla Srednic 16-20 mm minimalny promien giecia R > 3,5 Dz. Giecie wykonywac
w odlegtosci 10 x Dz od potaczenia.

3. Wykalibrowac rure i sfazowac jej wewnetrzng krawedz kalibratorem. Warstwa aluminium nie powinna by¢ naruszona. Krawedz rury
nie moze mie¢ zadnych nieréwnosci i zadzioréw.

4. Zatozy¢ na rure nakretke zaciskowa. Krociec korpusu przytaczki wsunaé do wnetrza rury do wyraznie wyczuwalnego oporu.
Gtebokos¢ wsuniecia przytaczki wynosi ok. 9 mm dla rur o $rednicy 16, 20 mm oraz 12 mm dla rur o $rednicy 25 (26) mm.

5. Korpus przytaczki wsunac wraz z rurg w gniazdo ksztattki do wyraznego oporu.
6. Nakretke zaciskowa nakrecic¢ na ksztattke przy pomocy klucza ptaskiego.

Nalezy zwroci¢ szczeg6lna uwage na precyzyjne ulozenie w gniezdzie ksztattki i dokrecenie
nakretki. W przypadku modernizacji instalacji mozliwy jest demontaz potlaczenia (zuzyta
koncoéwke rury nalezy ucia€), nie ma jednak mozliwosci ponownego uzycia przytaczki. Potaczen
tych nie mozna chowa¢ w posadzkach podtég, musza by¢ lokalizowane w miejscach dostepnych.




Potaczenia zaciskowe skrecane z przecietym pierscieniem

Ztaczki w tego typu potaczeniach wykonane sg z mosigdzu lub mosigdzu i PPSU. W sktad potaczenia
wchodzi korpus ztgczki uszczelnieniem O-Ringowym (na ktéry naktada sie koncowke rury), pierscien
samozaciskajacy i gwintowana nakretka dociskowa. Potgczenia sa kompatybilne z ksztattkami mosieznymi
KAN-therm z gwintami zewnetrznymi typu kolana, trojniki, podejscia do baterii (seria 9012) ze specjalnie
uformowanymi gniazdami.

1. Srubunek z przecietym pierscieniem do rur PERT, PEXC oraz bluePERT.
2. Srubunek mosiezny GW uniwersalny, do rur systemu KAN-therm.
3. Srubunek tworzywowy PPSU uniwersalny, do rur systemu KAN-therm.

Zaciéniecie rury na kréé¢cu odbywa sie w identyczny sposob jak w pofaczeniu zaciskowym skrecanym
(przytaczka) opisanym powyzej. Nalezy pamietac, aby po natozeniu nakretki dociskowej natozyé pierscien
przeciety a przed nakreceniem nakretki przesungé pierscien w kierunku krawedzi rury.

W przypadku modernizacji instalacji mozliwy jest demontaz potaczenia (zuzyta koncowke rury
nalezy uciac), istnieje mozliwos¢ ponownego uzycia srubunka (pod warunkiem wymiany pierscienia
na nowy).

Wszystkie ww. potaczenia srubunkowe sg kompatybilne z:

serig ksztattek KAN-therm z gwintami zewnetrznymi wyposazonymi w gniazda typu Eurokonus,
rozdzielaczami KAN-therm uzbrojonymi w specjalnie nyple 2" i 34"
Do podfaczenia rur z warstwag aluminium 16x2 mm bezposrednio do belki rozdzielacza (bez nypli)

stuzy ztaczka zaciskowa z pierscieniem przecietym z gwintem zewnetrznym '2". Gwint wyposazony jest
w uszczelke O-Ringowa, tak wiec nie jest potrzebne Zzadne dodatkowe uszczelnienie.

Ztaczka z gwintem zewnetrznym 2" do przytaczania rur 16 x 2 do rozdzielaczy.
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9 PERTAL lub bluePERTAL @ ' @ '

Transport i skiadowanie

Elementy systemu KAN-therm ultraPRESS moga by¢ sktadowane w temperaturach ponizej 0 °C, nalezy
woéwczas chronié je przed obcigzeniami dynamicznymi.

Podczas transportu chroni¢ przed uszkodzeniami mechanicznymi. Ze wzgledu na wrazliwos¢ na dziatanie
promieni ultrafioletowych, rury nalezy chroni¢ przed bezposrednim dlugotrwatym dziataniem promieni
stonecznych, zaréwno podczas sktadowania, transportu i montazu. Elementy systemu KAN-therm
ultraPRESS powinny by¢ transportowane krytymi srodkami transportu i sktadowane w standardowych
pomieszczeniach magazynowych, w warunkach nie powodujacych pogorszenia ich jakosci.

nie sktadowaé w bezposrednim sasiedztwie srodkéw chemicznych i zrédet amoniaku (toalety),

nie naraza¢ na dziatanie promieni stonecznych (chroni¢ przed promieniowaniem cieplnym i UV),

unikac sktadowania w poblizu silnych zrédet ciepta,

podczas sktadowania i transportu nie dopuszcza sie kontaktu z ostrymi przedmiotami.

unika¢ podtozy o ostrych krawedziach lub z luznymi ostrymi elementami na ich powierzchni,

nie wlec bezposrednio po ziemi lub powierzchni betonowej,

chroni¢ przed brudem, zaprawg, olejami, smarami, farbami, rozpuszczalnikami, chemikaliami, wilgocia itp.,
sktadowad i transportowac w oryginalnych opakowaniach,

elementy wyciggac z oryginalnych opakowan bezposrednio przed montazem.

rie[m]  Szczegdtowe informacje na temat przechowywania i transportu elementéw znajduja sie na

ek et stronie www.kan-therm.com.



http://www.kan-therm.com
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Install your future

SYSTEM KAN-therm

Wysoka jgkosc
W rozsgdnej cenie

J16-110 mm
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2.1
2.2
2.3

5.1
5.2
5.3
54

SYSTEM KAN-therm PP

Informacje ogélne

Rury w systemie KAN-therm PP

Wihasciwosci fizyczne materiatu rur KAN-therm PP
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SYSTENM KAN-therm PP

1 Informacje ogdine

System KAN-therm PP to kompletny system instalacyjny sktadajacy sie z rur i ztaczek wykonanych
z termoplastycznego tworzywa sztucznego polipropylenu PP-R (typ 3) i PP-RCT (typ 4) o zakresie $rednic
16-110 mm. taczenie elementédw systemu odbywa sie poprzez zgrzewanie mufowe (polifuzje termiczng)
przy uzyciu zgrzewarek elektrycznych. Technika zgrzewania, dzieki jednorodnemu potaczeniu gwarantuje
wyjatkowa szczelnos¢ i wytrzymatosé mechaniczng instalacji. System przeznaczony jest do wewnetrznych
instalacji wodociggowych (ciepta i zimna woda uzytkowa) oraz instalacji grzewczych, a takze instalacji
technologicznych.

System KAN-therm PP charakteryzuje sie:

wysoka higienicznoscig produktéw (obojetnos¢ mikrobiologiczna i fizjologiczna),
wysoka odpornoscig chemiczng,

odpornoscia na korozje materiatowa,

niskg przewodnoscia cieplng (wysoka izolacyjnosc¢ termiczna rur),
niskim ciezarem wiasciwym,

odpornosciag na zarastanie kamieniem,

thumieniem drgan i hataséw przeptywu,

wytrzymatoscig mechaniczna,

jednorodnoscia potaczen,

wysoka trwatoscig eksploatacyjna.
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Rury w systemie KAN-therm PP

Rury i ztgczki systemu KAN-therm PP produkowane sa z wysokiej jakosci polipropylenu PP-R (Random copolimer
—kopolimer statystyczny polipropylenu), dawniej oznaczany jako polipropylen typ 3. W sktad oferty wchodza takze
rury wykonane z materiatu najnowszej generacji PP-RCT (Random Crystallinity Temperature Polypropylene).

Ze wzgledu na konstrukcje mozna wyréznié nastepujace rodzaje rur: jednorodne (homogeniczne PPR oraz
PPRCT) oraz wielowarstwowe, stabilizowane warstwa aluminium tzw. rury stabiAL PPR lub wielowarstwowe
zbrojone warstwa widkna szklanego tzw. rury stabiGLASS PPR.

Nowy materiat PP-RCT charakteryzuje sie unikalng struktura krystaliczng, dzieki ktérej rury wykonane
z tego materiatu moga pracowac przy stosunkowo wyzszym cisnieniu i temperaturze niz rury z PP-R,
zwilaszcza w perspektywie diugoterminowej. Takie wtasciowsci sprawiaja, ze rura PPRCT o tozsamej klasie
cisnieniowej wyroznia sie wiekszym przekrojem wewnetrznym, co z kolei przektada sie na lepsze mozliwosci
hydrauliczne.

Grubos¢ scianki
rury PPRCT o

‘ Grubosé¢ scianki
rury PPR

Rura PPR i PRRCT o tozsamej klasie ci$nieniowej

PP-RCT umozliwia projektantom wybor rur o ciefszych Sciankach, a w niektérych sytuacjach réwniez rur
0 mniejszej Srednicy.

KAN-therm | KAN-therm
KAN-therm PPRCT SDR7,4 PN20 KAN-therm PPR SDR6 PN20 PPRCT PPR SDR6
SDR7,4 PN20 PN2 0
Wymiar —— (,ilzubo‘s < e Wymiar iz ,G|:ubo.s < e Powierzchnia | Powierzchnia | PPRCT >
zewn. D | Sciankis | wewn.d zewn. D | sciankis | wewn.d 2 2
[mm] [mm] otworu [nm*“]jotworu [mm?] PPR %
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
19,0

©20x2,8 20 2,8 14,4 @20x3,4 20 34 13,2 162,8 136,8

@ 25%x3,5 25 35 18 @ 25x4,2 25 4,2 16,6 2543 216,3 17,6
232x4,4 32 44 23,2 ©32x54 32 54 21,2 422,5 352,8 19,8
@40x5,5 40 55 29 D 40x6,7 40 6,7 26,6 660,2 5554 18,9
@50x6,9 50 6,9 36,2 D 50x83 50 83 33,4 1028,7 8757 17,5

@ 63x8,6 63 8,6 45,8 @63x10,5 63 10,5 42 1646,6 1384,7 189
@75x10,3 75 10,3 54,4 @75%x12,5 75 12,5 50 2323,1 1962,5 184
©90x12,3 90 12,3 65,4 @90x15,0 90 15 60 3357,6 2826,0 18,8
@ 110x 15,1 110 15,1 79,8 ©110x 18,3 110 18,3 73,4 4998,9 4229,2 18,2




Naprezenia hydrostatyczne o [MPa]

Ponizszy wykres przedstawia krzywe referencyjne dla rur PPR i PPRCT (t=[10-80]°C)

25

20

15

10

10° 10 102 10° 10* 10° 10°

PPR == PPRCT = Czas do pekniecia t [h]
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Rury zespolone stabiAL PPR sktadaja sie z jednorodnej rury bazowej z polipropylenu PP-R otoczonej ptaszczem
z perforowanej tasmy aluminiowej o grubosci 0,13 mm, faczonej na zaktadke i pokrytej dodatkowo ochronna
warstwg polipropylenu. Dla wigkszego zespolenia warstwy aluminium z polipropylenem zastosowano
obustronnie specjalne wigzace warstwy klejowe.

Podstawowa rolag wktadki aluminiowej w rurach zespolonych stabiAL PPR jest znaczne, pieciokrotne
ograniczenie wydtuzalnosci cieplnej rur (a0 = 0,03 mm/m xK; dla rur jednorodnych o = 0,15 mm/m x K).
Warstwa aluminium stanowi tez czesciowe zabezpieczenie przed dyfuzja tlenu z otoczenia.

Folia aluminiowa
perforowana
e

Polipropylen PP-R
rura wewnetrzna (bazowa)
e z polipropylenu PP-R

Polipropylen PP-R
rura zewnetrzna
z polipropylenu PP-R

Warstwa
wigzgca
S

Warstwa

wigzaca

Przekroj rury zespolonej stabiAL PPR
0 Rury stabiAL PPR PN20 zostaly wycofane z oferty i i beda dostene do wyczerpania zapasow.

Rury stabiGLASS PPR réwniez maja konstrukcje wielowarstwowa. Zbrojona wtéknem szklanym warstwa
srodkowa (40% grubosci scianki rury) decyduje o wysokiej wytrzymatosci rury i jej niskiej wydtuzalnosci
cieplnej a=(0,05 mm/m x K).

Polipropylen PP-R
(warstwa zewnetrzna)

Polipropylen PP-R
(warstwa wewnetrzna)

.
Warstwa polipropylenu PP-R
z wtéknem szklanym GF

Przekréj rury zespolonej stabiGLASS PPR
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Wydluzenie cieplne AL (mm/m) ——»
Poréwnanie wydtuzalnosci cieplnej rur KAN-therm PP jednorodnych PPR oraz PPRCT i zespolonych stabiAL PPR oraz stabiGLASS PPR.

21 Wiasciwosci fizyczne materiatu rur KAN-therm PP

Nazwa Symbol Jednostka
| eer ] peRer

0,15 dla rur
jednorodnych
wspotczynnik wydtuzalnosci liniowej o mm/m x K 0,03 dla rur 015 dia rur
stabiAL PPR jednorodnych
0,05 dla rur
stabiGLASS PPR
przewodnosc¢ cieplna A W/m x K 0,24
gestosé p g/cm?® 0,90
modut elastycznosci N/mm? 900 850
minimalny promien giecia R mm 8 x Dz (dla $rednic 16-32)
chropowatos¢ scianek wewn. k mm 0,007

2.2 O0znakowanie, barwa rur

Rury KAN-therm PP oznaczone sa trwatym opisem umieszczonym w sposob ciagly, co 1 m, zawierajgcym
m.in. nastepujace informacje:

Opis oznaczenia Przyktad oznaczenia

Nazwa producenta i/lub znak handlowy: KAN, KAN-therm
Nominalna srednica zewnetrzna x grubos¢ scianki 16x2,7
Klasa wymiarowa rury A
Budowa (material) rury PP-R
Kod rury 04000316
Numer normy lub Aprobaty Technicznej EN ISO 15874-2
Szereg ci$nieniowy/wymiarowy rury PN20 SDR6
Klasa/y zastosom{ania wraz z ci$nieniem Class 1/10 bar — 2/8 bar — 4/10 bar - 5/6 bar
projektowym
Data produkcji 18.08.09
Inne oznaczenia producenta np. metr biezacy 045 m

0 Uwaga - na rurze moga wystepowac inne, dodatkowe oznaczenia np. numery certyfikatow.

Barwa rur: szara.

Powierzchnia rur: matowa lub chropowata (rury zespolone stabiAL PPR). Rury stabiGLASS PPR szare
z czerwonym paskiem, rury PPRCT szare z szarym paskiem:

Rury dostarczane sg w sztangach o dtugosci 4 m.
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2.3 Parametry wymiarowe rur KAN-therm PP

System KAN-therm PP daje do wyboru kilka rodzajow rur, ktére rézniag sie gruboscia scianek, a takze
konstrukgja (rury zespolone):

rury PPR PN16 (20 =110 mm)
rury PPR PN20 (16 =110 mm)
rury PPRCT PN20 (20 -110 mm)
rury zespolone stabiAL PPR PN20 (16 =110 mm)
rury zespolone stabiGLASS PPR PN16 (20-110 mm)
rury zespolone stabiGLASS PPR PN20 (20 =110 mm)

Rury KAN-therm PP PPR PN16 (S3,2/SDR7,4)

Wymiar Srednica zewn. D Grubos¢ Scianki s
[mm] [mm] [mm]
20 2,8

$rednica wewn. d Pojemn. jedn. Masa jedn.
[mm] [I/m] [kg/m]

20x2,8 14,4 0,163 0,148
25x3,5 25 35 18,0 0,254 0,230
32x4,4 32 4,4 23,2 0,415 0,370
40x5,5 40 55 29,0 0,615 0,575
50x6,9 50 6,9 36,2 1,029 0,896
63x8,6 63 8,6 45,8 1,633 1,410
75x10,3 75 10,3 54,4 2,307 2,010
90x12,3 90 12,3 654 3,358 2,870
110x15,1 110 15,1 79,8 4,999 4,300

Rury KAN-therm PP PPR PN20 (S2,5/SDR6)

Wymiar Srednica zewn. D Grubo nki s $rednica wewn. d Pojemn. jedn. Masa jedn.
[mm] [mm] [mm] [mm] [I/m] [kg/m]
16

16x2,7 2,7 10,6 0,088 0,110
20x3,4 20 34 13,2 0,137 0,172
25x4,2 25 4,2 16,6 0,216 0,266
32x54 32 54 21,2 0,353 0,434
40x6,7 40 6,7 26,6 0,556 0,671
50x 8,3 50 83 334 0,866 1,050
63x10,5 63 10,5 42,0 1,385 1,650
75x12,5 75 12,5 50,0 1,963 2,340
90x 15,0 90 15,0 60,0 2,827 3,360

110x 18,3 110 18,3 734 4,208 5,040




Rury KAN-therm PP PPRCT PN20 (S3,2/SDR7,4)

Wymiar Srednica zewn. D Grubosc¢ Scianki s Srednica wewn. Pojemn. jedn. Masa jedn.
[mm] [mm] [mm] [mm] [l/m] [kg/m]

20x2,8 144 0,163 0,163
25x3,5 25 35 18,0 0,254 0,213
32x4,4 32 44 23,2 0,415 0,343
40x5,5 40 55 29,0 0,615 0,537
50x6,9 50 6,9 36,2 1,029 0,841
63x8,6 63 8,6 45,8 1,633 1,323
75x10,3 75 10,3 54,4 2,307 1,884
90x12,3 90 12,3 654 3,358 2,702
110x 15,1 110 15,1 79,8 4,999 4,052

Rury KAN-therm PP stabiAL PPR PN20 (S2,5/SDR6)

Wymiar Srednica zewn. D Grubos¢ scianki s Srednica wewn. d Pojemn. jedn. Masa jedn.
[mm] [mm] [mm] [mm] [l/m] [kg/m]

16x2,7 16 (17,8)* 10,6 0,088 0,160
20x3,4 20 (21,8)* 34 13,2 0,137 0,218
25x4,2 25 (26,9)* 4,2 16,6 0,216 0,328
32x5,4 32 (33,9)* 54 21,2 0,353 0,520
40x6,7 40 (41,9 6,7 26,6 0,556 0,770
50x8,3 50 (51,9)* 83 334 0,866 1,159
63x10,5 63 (64,9)* 10,5 42,0 1,385 1,770
75x12,5 75 (76,9)* 12,5 50,0 1,963 2,780
90x 15,0 90 (92)* 15,0 60,0 2,830 3,590
110x 18,3 110 (112)* 18,3 734 4,210 5,340

* w nawiasach $rednica zewnetrzna rury z folig Al i warstwag ochronna

Wymiary zewnetrzne rur zespolonych z folig aluminiowa réznig sie od wymiaréw rur
jednorodnych (Srednica zewnetrzna jest nieco wieksza ze wzgledu na grubos¢ folii Al i grubosé
ptaszcza ochronnego PP-R). Wymiar nominalny tych rur odpowiada zewnetrznej srednicy
rury bazowej.

Rury KAN-therm PP stabiGLASS PPR PN16 (S3,2/SDR7,4)

Wymiar Srednica zewn. D Grubos¢ scianki s Srednica wewn. Pojemn. jedn. Masa jedn.
[mm] [mm] [mm] [mm] [I/m] [kg/m]

20x2,8 14,4 0,163 0,160
25x3,5 25 35 18,0 0,254 0,250
32x4,4 32 4,4 232 0,415 0,430
40x5,5 40 55 29,0 0,615 0,650
50x6,9 50 6,9 36,2 1,029 1,000
63x8,6 63 8,6 45,8 1,633 1,520
75x10,3 75 10,3 54,4 2,307 2,200
90x12,3 90 12,3 654 3,358 3,110
110x15,1 110 15,1 79,8 4,999 4,610
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Rury KAN-therm PP stabiGLASS PPR PN20 (S2,5/SDR6)

Wymiar Srednica zewn. D Grubosc scianki s Srednica wewn. d Pojemn. jedn. Masa jedn.
[mm] [mm] [mm] [mm] [i/m] [kg/m]
20 34

20x3,4 13,2 0,137 0,218
25x4,2 25 4,2 16,6 0,216 0,328
32x5,4 32 54 21,2 0,353 0,520
40x6,7 40 6,7 26,6 0,556 0,770
50x8,3 50 83 334 0,866 1,159
63 x10,5 63 10,5 42,0 1,385 1,770
75%x12,5 75 12,5 50,0 1,963 2,780
90x 15,0 90 15,0 60,0 2,830 3,590
110x 18,3 110 18,3 734 4,210 5,340

Wyjasnienie oznaczen rur jednorodnych PPR

S seria wymiarowa rury wedtug ISO 4 S = (D-s)/2s

szereg wymiarowy rury

SDR (ang. Standard Dimension Ratio) SDR =2x5+1 = D/s
D(dn) Srednica nominalna zewnetrzna rury
s(en) nominalna grubos¢ $cianki w nawiasach oznaczenia zgodnie z norma
PN szereg cisnieniowy rur
: = e ]
5 11 10
3,2 74 16
2,5 6 20

Zigczki i inne elementy systemu

Podstawowa technika wykonywania potaczen w instalacjach z polipropylenu jest polifuzyjne zgrzewanie
mufowe umozliwiajace, poprzez zastosowanie odpowiednich ztgczek, faczenie rurociggdw (mufy),
zaslepienie rurociggu (zaslepki), zmiane kierunku (kolana, tuki, mijanki, trojniki), zmiane srednicy (mufy
i trojniki redukcyjne), wykonanie odgatezien (tréjniki, czwdrniki), przytaczanie urzadzen i armatury (ztaczki
kotnierzowe i z gwintami metalowymi). Role ztaczek petnia tez zawory kulowe z mufami polipropylenowymi.
Wszystkie ww. elementy umozliwiaja wiec przytaczanie ksztattek do rury lub taczenie dwdch lub wiecej
odcinkéw rur. Sa to pofaczenia nieroztagczne, wymagajace przeciecia rurociggu w razie koniecznosci
demontazu ztaczki. Do wykonania potaczen roztgcznych stuza tuleje do potaczen kotnierzowych i ztgczki
Srubunkowe. Wszystkie ztaczki maja charakter uniwersalny, mozna je stosowac do kazdego rodzaju rur
KAN-therm PP, niezaleznie od grubosci scianki i konstrukgji rur.

Wszystkie ztgczki w systemie KAN-therm PP sg skonstruowane w typoszeregu cisnieniowym PN20.

W sktad systemu KAN-therm PP, oprocz rur wechodza nastepujace elementy:

ksztattki (jednorodne) z polipropylenu PP-R (mufy, mufy redukcyjne, kolana, kolana nyplowe, tréjniki),
ztaczki ,przejSciowe” z wewnetrznymi i zewnetrznymi gwintami metalowymi 2" — 3" (,wtopkami”) — stuza
do przytaczania urzadzen i armatury,

tuleje do potaczen kotnierzowych z kotnierzami luznymi, Srubunki i holendry z koncéwkami do zgrzewania
— do potaczen roztgcznych,

kompensatory petlicowe, ptytki montazowe, zawory kulowe,
elementy mocujace — obejmy tworzywowe oraz metalowe z wktadka kauczukows,
narzedzia do ciecia, obrobki i zgrzewania rur.



a Zakres zastosowan

System instalacyjny KAN-therm PP, ze wzgledu na wtasciwosci materiatu PP-R oraz PP-RCT, charakteryzuje
sie szerokimi mozliwosciami zastosowania:

— instalacje zimnej (20 °C/1,0 MPa) i cieptej (60 °C/1,0 MPa) wody w budynkach mieszkalnych, szpitalach,
hotelach, budynkach biurowych, szkotach,

— instalacje centralnego ogrzewania (temp. max. 90 °C, ci$nienie robocze do 0,8 MPa),

- instalacje sprezonego powietrza,

- instalacje balneologiczne,

— instalacje w rolnictwie i ogrodnictwie,

—  rurociagi w przemysle, np. do transportu mediéw agresywnych i srodkéw spozywczych,
— instalacje okretowe.

Zakres zastosowan obejmuje zaréwno nowe instalacje, jak i naprawy, modernizacje i wymiany.

Instalacje systemu KAN-therm PP ze wzgledu na specjalne wiasciwosci polipropylenu (obojetnosc¢
fizjologiczna i mikrobiologiczna, odpornosc¢ na korozje, na zarastanie kamieniem, niewrazliwos¢ na drgania,
duza izolacyjnos¢ cieplna rur) znajduja szerokie zastosowanie szczegdlnie w instalacjach wodociggowych,
zwlaszcza przy montazu piondw i poziomow instalacyjnych. Dotyczy to zaréwno instalacji wody zimnej jak
i cieptej —w budynkach mieszkalnych, szpitalach, hotelach, budynkach biurowych, szkotach, na statkach itp.

Instalacje KAN-therm PP

Instalacje systemu KAN-therm PP s3 niezastapione przy wymianach starych, skorodowanych instalacji
wodociagowych. Znajduja tez zastosowanie w remontach instalacji grzewczych.

Rury i ztgczki w systemie KAN-therm PP posiadajg komplet niezbednych aprobat i dopuszczen oraz zgodnosé
z obowigzujgcymi normami, co gwarantuje dtugotrwatg i bezawaryjna prace oraz petne bezpieczenstwo
montazu i eksploatagji instalagji.

Atesty oraz aprobaty techniczne dostepne sg na stronie www.kan-therm.com.
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Parametry pracy i zakres zastosowania systemu KAN-therm PP w instalacjach grzewczych i wodociaggowych

przedstawiono w tablicy.
ek | eerar

Zgi% ‘(22255)) SDR7,4 (S3,2),
(52, SDR7,4 (53.2)  SDR7,4 (S3,2);
stabiAL stabiGLASS
i stabiGLASS

Zastosowanie Catkowity czas Czas pracy lata/ Robocza Maksymalne ciénienie robocze (bar)
(zgodnie z ISO 10508) eksploatacji, lata godziny temperatura T °C 4
49 60
50

Ciepta woda uzytkowa

[Klasa zastosowania 1] ! 80 10 8 10
Td/T,,= 60/80 °C Czas p.lficy przy 100 godzin 95
r
49 70
Ciepta woda uzytkowa 50 1 80
[Klasa zastosowania 2] 8 6 10
Td/T,, = 70/80 °C Czas pracy przy 100 godzin 95
r
2,5 20
Ogrzewanie podtogowe, 20 20
ogrzewanie grzejnikowe 50
niskotemperaturowe 25 60 10 10 10
[Klasa zastosowania 4] 2,5 70
T /T = 00/70°C Cas pracy przy 100 godzin 100
r
14 20
Ogrzewanie 50 25 60
grzejnikowe 10 80 6 6 8
[Klasa zastosowania 5] 1 90
Td /T, = 80/90 °C c
zas pTrify przy 100 godzin 100

Maksymalne ci$nienie robocze rur PPR i PPRCT w zaleznosci od temperatury i zywotnosci instalacji
(wspotczynnik bezpieczenstwa C=1,5)

T “ T —
1

27,6 354 29,9

5 26 333 29,0

10 10 25,4 32,5 28,7
25 24,5 314 28,2

50 23,9 30,6 27,8

1 23,6 30,2 26,1

5 22,2 28,4 25,2

20 10 21,6 27,6 24,9
25 20,8 26,7 24,4

50 20,3 26 241

1 17 21,8 194

5 15,9 20,4 18,7

40 10 15,5 19,8 18,5
25 14,9 19 18,1

50 14,5 18,5 17,8

1 12,2 15,6 141

5 11,3 14,5 13,5

60 10 11 14 133
25 10,5 134 13,0

50 10,2 13 12,8
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—
-
1 10,2 13,1 11,9
5 9.5 12,1 11,4
70 10 92 11,7 11,2
25 8 10,2 10,9
0 67 86 10,7
1 86 11 9,9
5 76 97 95
80 10 6.4 82 93
25 5,1 6,6 9,0
50 4,3 56 8,9
1 72 9,2 82
5 5 64 7.8
90
10 4.2 5,4 76
25 34 43 74
1 6,1 78 74
95 5 41 53 71
10 3,5 44 6,9
Uwaga

Warunki zastosowania systemu KAN-therm PP w instalacjach innych niz instalacje grzewcze i wodociggowe
— odpornos$¢ chemiczna.

Elementy systemu KAN-therm PP charakteryzuja sie wysoka odpornoscig chemiczna. Nalezy jednak
pamietad, ze odpornos¢ chemiczna polipropylenu zalezy nie tylko od rodzaju i stezenia substangji, ale takze
od innych czynnikdw, np. temperatury i ci$nienia medium i temperatury otoczenia. Odpornos$¢ chemiczna
elementow przejsciowych (metalowych), nie moze by¢ poréwnana z odpornoscig elementow z PP-R.
Z tego powodu taczniki przejsciowe nie nadajg sie do wszystkich obszaréow zastosowan przemystowych.
Przed podjeciem decyzji o zastosowaniu rur i ksztattek KAN-therm PP w instalacji przewodzacej substancje
inne niz woda, nalezy zasiegna¢ opinii Dziatu Technicznego KAN.

Technika tagczenia instalacji KAN-therm PP -
poifaczenia zgrzewane

Zgrzewanie to podstawowa technologiataczenia rurociggdw z polipropylenu w systemie KAN-therm PP. Proces
zgrzewania polega na uplastycznieniu pod wptywem temperatury warstw tgczonych elementéw (na okreslona
gtebokosc), a nastepnie potaczeniu, pod odpowiednim naciskiem, nadtopionych (uplastycznionych) warstw
i na koniec ochtodzeniu strefy potaczonych elementéw ponizej wartosci temperatury ptyniecia.

v

Przekroj potaczenia zgrzewanego
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Narzedzia KAN-therm PP

Uplastycznienie taczonych warstw odbywa sie w temperaturze 260 °C w funkgji czasu, uwzgledniajacego
koniecznos$¢ nagrzania warstwy materiatu (zewnetrznej powierzchni rury oraz wewnetrznej powierzchni
mufy ksztattki) na okreslong gtebokosc. Istotg procesu zgrzewania polipropylenu, okreslanego mianem
polifuzji termicznej, jest przemieszczenie oraz wymieszanie fancuchéw polimerowych uplastycznionych
i poddanych dociskowi warstw fgczonych elementow. Zachowanie odpowiednich warunkow tego procesu
(temperatura, czas, sita i powierzchnia docisku, czystos¢ taczonych elementéw) gwarantuje wiasciwe
wykonanie zgrzewu, jego trwatos¢ i wytrzymatosé.

Proces nagrzewania (uplastyczniania) odbywa sie przy pomocy zgrzewarki elektrycznej, wyposazonej
w plyte grzejna z wymiennymi (dla kazdej srednicy), pokrytymi teflonem naktadkami grzewczymi.

Nagrzewanie elementéw trwa, w zaleznosci od $rednicy rury, od 5 do 50 sekund. Po uptywie tego czasu
nagrzewane elementy wyjmuje sie z naktadek i natychmiast rure wsuwa sie (bez ruchu obrotowego) w mufe
na wczesniej zaznaczong gtebokos¢. Nastepuje wowczas proces wzajemnego przenikania i mieszania
czasteczek obydwu taczonych elementdw. Dzieki jednorodnosci potaczenia uzyskanej w procesie polifuzji,
jego wytrzymatos¢ mechaniczna jest wieksza od wytrzymatosci samej rury (pole przekroju potaczenia jest
wieksze od pola przekroju rury).

Narzedzia — przygotowanie zgrzewarki do pracy

Do taczenia instalacji z polipropylenu stuzy zgrzewarka przystosowana do pracy pod napieciem 230 V.
Przyrzad ten sktada sie z kabla przytaczeniowego (1), uchwytu (rekojesci) (2) z wbudowanym termostatem
i z kontrolkami (diodami) (3) oraz ptyty grzejnej (4), do ktorej przykreca sie naktadki grzewcze (6). Moc
zgrzewarek KAN-therm wynosi 800 lub 1600 W.

Elementy zgrzewarki

1. Przewdd zasilajacy

. Rekojes¢ zgrzewarki

. Kontrolki zasilania i termostatu
. Ptyta grzewcza

. Otwory w plycie grzewczej

. Naktadki grzewcze

. Stojak zgrzewarki

E
NouhWN

Temperatura zgrzewania 260 °C
Przed przystgpieniem do pracy nalezy zapoznad sie z instrukcja obstugi wtasciwego modelu zgrzewarki.

Naktadki grzewcze (tuleja i trzpien grzewczy) nalezy silnie dokreci¢ przy pomocy klucza bedacego
na wyposazeniu zgrzewarki tak, aby scisle przylegty do ptyty grzewczej. Naktadki nie moga wystawac poza
obrzeze ptyty grzewczej zgrzewarki.

Naktadki chroni¢ przed zarysowaniem i zanieczyszczeniem. Zabrudzenia czysci¢ przy pomocy szmatki
z naturalnego wtdkna i spirytusu.

Podftaczenie zgrzewarki do zasilania sygnalizuje lampka lub dioda umieszczone na obudowie.




Wymagana temperatura zgrzewania (na powierzchni naktadek) wynosi 260 °C. Temperatura ptyty grzewczej
jest wyzsza (280-300 °C). Osiagniecie wlasciwej temperatury zgrzewania sygnalizuje najczesciej (zalezy od
modelu zgrzewarki) kontrolka termostatu.

Po zakonczeniu pracy zgrzewarke odfaczy¢ od zasilania i pozostawi¢ do ostudzenia. Nie wolno gwattownie
ochtadzac zgrzewarki np. przy pomocy wody, gdyz moga zosta¢ uszkodzone obwody grzewcze.

Do przytaczenia zgrzewarki nie uzywac przewodu elektrycznego o zbyt matym przekroju lub zbyt duzej
dtugosci. Spadek napiecia zasilania moze zaktoci¢ prace przyrzadu.

Kabla zasilajacego nie uzywa¢ do przenoszenia lub zawieszania zgrzewarki. Podczas przerwy w pracy
zgrzewarke ustawia¢ na znajdujgcym sie w komplecie stojaku.

UWAGA

Ze wzgledu na rézne tolerancje wymiarowe rur i ksztattek innych producentéw, w celu wykonania
szczelnego i wytrzymatego potaczenia, stosowac oryginalne narzedzia, w szczegdlnosci naktadki grzewcze,
dostepne w ofercie systemu KAN-therm PP.

Narzedzia - bezpieczenstwo pracy.

Wszystkie narzedzia musza by¢ stosowane i uzytkowane zgodnie z ich przeznaczeniem oraz
instrukcja obstugi producenta. Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem wymaga rowniez przestrzegania
warunkdéw przegladow i konserwacji oraz wlasciwych przepisow bezpieczenstwa. Uzywanie narzedzi
niezgodnie z przeznaczeniem moze prowadzi¢ do ich uszkodzenia oraz uszkodzenia poszczegélnych
akcesoriow. Moze tez by¢ przyczyna nieszczelnosci potaczen instalacyjnych.

Przygotowanie elementéw do zgrzewania

1. Ciecie rur.

Do ciecia rur mozna stosowac nozyce do rur oraz (dla wiekszych $rednic) obcinaki krazkowe lub pity mechaniczne z brzeszczotem
przystosowanym do przecinania polipropylenu. Po przecieciu pita nalezy doktadnie usuna¢ widrki z przecinanej powierzchni a takze
z wnetrza rury. Rury przecina¢ prostopadle do osi.

2. Zaznaczanie gtebokosci zgrzewania.

Na koncu rury zaznaczyc¢ (przy pomocy miarki, szablonu i otéwka) gtebokos¢ zgrzewu (dot. rur PPR i PPRCT oraz stabiGLASS PPR).
Za mata gtebokos¢ zgrzewania moze spowodowac ostabienie potaczenia a gdy rura bedzie wsunieta za gteboko, jej przewezenie
(zakryzowanie). Wartosci gtebokosci zgrzewania podane sa w tablicy.

3. Usuwanie folii Al.

W przypadku rur zespolonych KAN-therm stabiAL PPR przed zgrzaniem usunag¢ zdzierakiem warstwe aluminium (wraz z warstwa
ochronng PP i warstwami wigzgcymi). Koniec rury zespolonej Stabi wsunaé do otworu zdzieraka i ruchem obrotowym zeskrawac
warstwe zespolong aluminium do momentu, gdy skrawany wiér przestanie wychodzi¢ spod noza. Dtugos$¢ odcinka z usunietg folig Al
okresla jednoczednie gtebokosc¢ zgrzewania, dlatego nie ma potrzeby jej zaznaczania jak w punkcie 2. Kazdorazowo nalezy sprawdzac
czy na obrobionej powierzchni nie ma pozostatosci aluminium lub warstwy wigzacej (klejowej). Ostrza skrawajgce nie moga by¢ tepe
lub wyszczerbione. Zuzyte ostrza wymieni¢ na nowe, zapasowe.
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Parametry zgrzewania
Srednica zew. rury Glebokos¢ zgrzew. Czas nagrzewania Czas taczenia Czas chtodzenia
[mm] [mm] [sek] [sek] [min]
16 13,0 5 4 2
20 14,0 5 4 2
25 15,0 7 4 2
32 16,0 8 6 4
40 18,0 12 6 4
50 20,0 18 6 4
63 24,0 24 8 6
75 26,0 30 10 8
90 29,0 40 10 8
110 325 50 10 8

0 Uwaga

Czas nagrzewania przy temperaturach zewnetrznych ponizej +5 °C zwiekszy¢ o 50%.

5.3 Technika zgrzewania

4. Nagrzewanie rury i ztaczki.

Powierzchnie, ktére beda zgrzewane, musza by¢ czyste i suche. Wsunac¢ koniec rury (bez obracania) do tulei grzewczej az do zaznaczonej
gtebokosci zgrzewania i rdwnoczesnie nasunac ksztattke (réwniez bez obracania), az do oporu na trzpien grzewczy. Odliczanie czasu
nagrzewania rozpoczyna sie dopiero wtedy, gdy rura i ksztattka zostang osadzone na petna gtebokos¢ (gtebokos¢ zgrzewania).

5. kaczenie elementéw.

Po uptywie czasu nagrzewania wyjaé, w sposéb ciagty, rure i ksztattke z naktadek grzewczych i natychmiast, bez obracania potaczy¢,
az zaznaczona granica gtebokosci zgrzewania zostanie pokryta przez powstaty nadmiar materiatu (wyptywke). Nie przekraczac
wyznaczonej gtebokosci zgrzewania poniewaz w miejscu potgczenia moze powstac przewezenie a nawet zaslepienie rury. W czasie
taczenia elementéw pofaczenie moze byc jeszcze nieznacznie osiowo korygowane (w granicach kilku stopni). Bezwzglednie
niedopuszczalne jest obracanie taczonych elementéw wzgledem siebie.

6. Unieruchamianie i chtodzenie.

Po uptywie czasu taczenia potaczenie musi zostaé unieruchomione i rozpoczyna sie czas chtodzenia (podany w tablicy). W tym czasie
rurocigg nie moze by¢ obcigzany mechanicznie. Po uptywie czasu studzenia dla wszystkich potaczen, instalacje mozna nawodni¢
i poddac probie cisnieniowe;j.




5.4 Polaczenia z gwintami metalowymi i kotnierzowe

W systemie KAN-therm PP oprdcz potaczen zgrzewanych wystepuja takze potaczenia gwintowe
i kotnierzowe.

Ztaczki KAN-therm PP z mosieznymi gwintami

Najprostszymi elementami z gwintami metalowymi sa ztaczki z polipropylenu PP-R (mufy, kolana,
trojniki) z mosieznymi ,wtopkami” z gwintami zewnetrznymi (GZ) i wewnetrznymi (GW). Sa to potaczenia
nieroztagczne, wykrecenie takiej ztaczki wymaga przeciecia rurociagu. Ztaczki te stuzg do podtaczania
instalacji do urzadzen i armatury grzewczej i wodociggowej. Ztgczki z gwintami GW i GZ 1" i wiekszymi
posiadaja szesciokatne podejscie pod klucz ptaski, umozliwiajace nakrecanie (i wykrecanie) urzadzen bez
nadmiernego obcigzania potaczenia zgrzewanego i samej ztaczki.

Do grupy potaczen roztgcznych, umozliwiajgcych wielokrotne podtaczanie urzadzen, naleza ztaczki srubunkowe
KAN-therm PP (stuzace np. do podtaczania wodomierzy) oraz ztgczki ,potSrubunkowe” ze specjalnie
uformowanym kro¢cem (pod uszczelke ptaska) i nakretka metalowa.

Ak

Potaczenia roztagczne KAN-therm PP - Srubunek GZ, srubunek GW, poétsrubunek i holender

System KAN-therm PP oferuje réwniez ztaczki typu holender (z dwiema tulejami z PP-R), utatwiajace
np. umieszczenie na przewodzie kryz. Do potaczenia ww. ztgczek z rurociggiem wymagana jest dodatkowo
mufa o srednicy wewnetrznej odpowiadajacej srednicy zewnetrznej rurociggu.

Przy duzych $rednicach rurociggéw do potaczen roztacznych stuza tuleje kotnierzowe, stosowane
np. do podfaczania urzadzen z kréécami kotnierzowymi (pompy, zawory, wodomierze). W instalacjach
tuleje KAN-therm PP sa stosowane z kotnierzami luznymi.
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Waznym elementem w tego rodzaju potaczeniu jest uszczelka przylegajaca do specjalnie wyprofilowanej
powierzchni czotowe;j tulei. Uszczelka powinna by¢ wykonana z materiatu odpowiadajgcego parametrom
ptynacego przez potfgczenie medium. Tuleje kotnierzowe taczone s3g z rurociggiem poprzez mufe lub
krociec innej ksztattki.

Potaczenie kotnierzowe @ 110 mm

Kotnierze
240 32 140 43 100 18 18 4 Y a®
/BTN
250 40 150 53 110 18 18 4 |
V7 di J T
263 50 165 66 125 18 20 4 VNS S
e —"8/
@75 65 185 78 145 18 20 8 L do
90 80 200 95 160 18 20 8 I ; 5] Il:r
. : -
o110 100 220 114 180 18 22 8

N - liczba otwordw pod sSruby

System KAN-therm PP oferuje rowniez bogaty asortyment armatury odcinajacej wgrzewanej na rurociagi:

—  zawory kulowe,
- zawory grzybkowe odcinajace,
—  zawory grzybkowe do montazu podtynkowego.




Transport i skftadowanie

Rury sktadowac i transportowac¢ poziomo, w taki sposéb, aby nie doszto do ich ugiecia,

Maksymalna wysokos¢ sktadowania — 1,2 m,,

max12 m

|

max1 m

Podczas sktadowania rury i ksztattki nie moga by¢ narazone na dziatanie promieni stonecznych (musza by¢
chronione przed promieniowaniem cieplnym i UV),

:\l# ‘, ‘0
z

Nie sktadowad rur w poblizu silnych zrédet ciepta,

—

Rury chroni¢ przed uderzeniami, zwtaszcza ich koncowki, nie rzucad, nie wlec podczas transportu,

o
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Do montazu instalacji nie stosowac rur z oznakami uszkodzenia, peknieciami itp.

b

Zwracaé szczegdlng uwage podczas transportu i przenoszenia rur w temperaturach ujemnych (w tych
warunkach rury sa bardziej narazone na uszkodzenia mechaniczne, szczegolnie rury stabiGLASS PPR),

Montaz wykonywac przy temperaturach powyzej +5 °C. W przypadku koniecznosci montazu przy
temperaturach nizszych niz zalecane nalezy zapoznal sie ze szczegdlnymi zaleceniami dotyczacymi
montazu systemu KAN-therm PP w temperaturach ponizej 0 °C oraz bezwzglednie stosowaé zwiekszone
czasy nagrzewania rur i ksztattek,

Amin.+5°c
\

Rury i ksztattki chroni¢ przed zabrudzeniem (zwfaszcza olejami i smarami),

Rury i ksztattki chronic przed dziataniem substancji chemicznych (m.in. farby i rozpuszczalniki organiczne,
pary zawierajace chlor).

[l Szczegdtowe informacje na temat przechowywania i transportu elementéw znajduja sie na
Jr  stronie www.kan-therm.com.



http://www.kan-therm.com
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SYSTEM KAN-therm Steel /

1 Informacije ogdine

KAN-therm Steel i Inox to kompletne, nowoczesne stalowe systemy instalacyjne sktadajace sie
z precyzyjnych rur i ztaczek produkowanych z wysokiej jakosci stali weglowej (pokrytych na zewnatrz
antykorozyjng warstwa cynku) — system KAN-therm Steel oraz ze stali nierdzewnej — system KAN-therm
Inox. Montaz instalacji oparty jest na szybkiej i prostej technice ,Press”, czyli ztaczek zaprasowywanych
na rurze. Szczelnos¢ potaczen zapewniaja specjalne pierscieniowe uszczelnienia (O-Ring) z odpornego
na wysokie temperatury kauczuku oraz tréjpunktowy system zacisku typu ,M", co gwarantuje dtugoletnia,
bezawaryjna eksploatacje. Systemy Steel i Inox znajduja zastosowanie w wewnetrznych instalacjach (nowe
i remonty) budownictwa mieszkaniowego, uzytecznosci publicznej i obiektach przemystowych.

Systemy stalowe KAN-therm charakteryzuja sie:

szybkim i pewnym montazem instalacji, bez uzycia otwartego ognia,

duzym zakresem $rednic rur i ztagczek od 12 do 108 mm (168,3 w przypadku systemu Inox),
szerokim zakresem temperatur pracy od -35 °C do 135 °C (200 °C po wymianie uszczelnien),
odpornoscig na wysokie cisnienie, nawet do 25 bar (dla instalacji napetnionych wodg),
niskimi oporami przeptywu w rurach i ztgczkach,

mozliwoscig taczenia z systemami tworzywowymi KAN-therm,

niewielkim ciezarem rur i ztgczek,

wytrzymatoscig mechaniczng,

brakiem zagrozenia pozarowego podczas montazu i eksploatacji (klasa palnosci A),
wysoka estetyka wykonanych instalacji,

wyposazeniem w system sygnalizacji niezaprasowanych potaczen.
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2.1

2.2

System KAN-therm Steel

Rury i ksztattki — charakterystyka

Do produkcji rur (cienkoscienne, ze szwem) i ztaczek uzywana jest stal niskoweglowa
(RSt 34-2) nr materiatu 1.0034 wg EN 10305-3, zewnetrznie ocynkowana (Fe/Zn 88) warstwa o grubosci
8-15 pm oraz dodatkowo zabezpieczona pasywacyjna warstwg chromu. Warstwa cynku naktadana jest
na goraco, co zapewnia jej doskonata przyczepnos¢ do Scianki rury réwniez podczas giecia. Na czas
transportu i sktadowania rury dodatkowo zabezpieczone sa wewnatrz nakfadang termicznie powtoka
olejowa.

Ztaczki wystepuja z koncdwkami zaprasowywanymi z uszczelnieniem w postaci O-Ringu lub koncédwkami
zaprasowywanymi i gwintowanymi z gwintami wewnetrznymi lub zewnetrznymi wg EN 10226-1.

Wiasciwosci fizyczne rur KAN-therm Steel

wspotczynnik

wydtuzalnosci a mm/m x K 0,0108 At=1K
liniowej
prze.wodnosc A W/m x K 58
cieplna
mm.m,\al'ny' R 3,5xDz max. srednica 28 mm
promien giecia mn
chropowatos¢ K mm 0,01

$cianek wewn.

Zakeres Srednic, dtugosci, ciezar i pojemnosci rur
Zakres $rednic od @12 do @108 mm przy grubosci $cianek od 1,2 do 2 mm.
Dtugos¢ rur 6 m +/- 50 mm, zabezpieczone z obu stron kapturkami ochronnymi.

Wymiary, masy jednostkowe, pojemnosci wodne rur KAN-therm Steel

Srednica zewnetrzna Srednica wewnetrzna . . »
irz s s Masa jednostkowa Pojemnos¢
DN x grubos¢ scianki mm x mm
mm x mm mm x mm kg/m I/m

10 12x1,2 9,6 0,320 0,072
12 15%x1,2 12,6 0,409 0,125
15 18x1,2 15,6 0,498 0,192
20 22x1,5 19,0 0,759 0,284
25 28x1,5 25,0 0,982 0,491
32 35x1,5 32,0 1,241 0,804
40 42x1,5 39,0 1,500 1,194
50 54x1,5 51,0 1,945 2,042

66,7 x 1,5 63,7 2,412 3,187
65 76,1x2,0 721 3,659 4,080
80 88,9x2,0 84,9 4,292 5,660
100 108 x 2,0 104,0 5235 8,490




2.3

Zakres stosowania

instalacje grzewcze systemu zamknietego (instalacje nowe i wymiany),

instalacje zamkniete wody lodowej (uwaga — patrz rozdziat Korozja zewnetrzna),

instalacje zamkniete ciepta technologicznego,

zamkniete instalacje solarne (O-Ringi Viton); uwaga — patrz rozdziat "Korozja zewnetrzna",

instalacje oleju opatowego (O-Ringi Viton),

instalacje sprezonego powietrza (szczegdty w dziale "Instalacje sprezonego powietrza w systemie KAN-therm").

Standardowe parametry pracy instalacji grzewczych dla systemu KAN-therm Steel okresla Krajowa Ocena
Techniczna ITB — dopuszczalne cisnienie robocze do 25 bar, medium: woda, temperatura robocza 135 °C.

Cisnienie pracy systemu KAN-therm Steel uzaleznione jest od stosowanego zakresu $rednic oraz narzedzi
prasujacych.

Przy wykorzystaniu standardowych narzedzi prasujacych o profilu "M" dopuszczalne cisnienie
robocze wynosi 16 bar dla srednic 12-108 mm.

Przy wykorzystaniu narzedzi prasujacych marki Novopress wyposazonych w szczeki i opaski zaciskowe
o profilu "HP" dopuszczalne cisnienie robocze wynosi 25 bar dla $rednic 12-54 mm.

Cisnienie robocze 25 bar nie obejmuje zaworéw kulowych KAN-therm Steel i KAN-therm Inox oraz
kompensatoréw mieszkowych.

Cisnienie robocze 25 bar obejmuje instalacje napetnione woda. W przypadku stosowania innych mediéw
skontaktuj sie z Dziatem Technicznym KAN.

Uwaga: w trakcie przeprowadzania préby szczelnosci instalacji, ciSnienie probne nie moze
przekroczyc¢ 25 bar.

Maksymalna temperatura pracy (bez ograniczen czasowych) wynosi 135 °C a przy zastosowaniu O-Ringéw
Viton moze osiggac 200 °C (parametry i zakres zastosowan uszczelnien O-Ring patrz rozdziat Uszczelnienia
— O-Ringi).

Przyktady instalacji KAN-therm Steel
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3.1

3.2

System KANI-therm Inox

Rury i ksztattki — charakterystyka

Rury  KAN-therm Inox wykonane sa z cienkosciennej stali stopowej (nierdzewnej)
chromowo-niklowo-molibdenowej X5CrNiMo 17 12 2 Nr 1.4401, AISI 316, stali X2CrNiMo 17 12 2
Nr 1.4404, AISI 316L oraz stali chromowo-molibdenowo-tytanowej X2CrMoTi 18-2 Nr 1.4521, wg AlSI
444. Ksztattki wytwarzane sg ze stali chromowo-niklowo-molibdenowej Nr 1.4404, AISI 316L. Zawartos¢
molibdenu (min. 2,2%) decyduje o wysokiej odpornosci na korozje. Zgodnie z dyrektywa EU 98, zawartosc
niklu w stopie nie powoduje przekraczanie dopuszczalnego poziomu tego metalu w wodzie pitnej <
(0,02 mg/l).

Ztaczki wystepuja z koncdwkami zaprasowywanymi z uszczelnieniem w postaci O-Ringu lub koncowkami
zaprasowywanymi i gwintowanymi z gwintami wewnetrznymi lub zewnetrznymi wg EN10226-1.

Wiasciwosci fizyczne rur 1.4401, 1.4404, 1.4521 KAN-therm Inox

wspdtczynnik
wydtuzalnosci o mm/m x K 0,016 At=1K
liniowej

przewodnosé

. A W/mx K 15
cieplna

m'“.'”[‘a'f‘y. R . 3,5xDz max. $rednica 28 mm
promien giecia min

chropowatosé

P k mm 0,0015
Scianek wewn.

Zakres srednic, dlugosci, ciezar i pojemnosci rur

Zakres $rednic od @12 do ©168,3 mm przy grubosci $cianek od 1,0 do 2,0 mm. Dtugosc¢ rur 6 m +/- 50 mm,
zabezpieczone z obu stron kapturkami ochronnymi.

Wymiary, masy jednostkowe, pojemnosci wodne rur KAN-therm Inox (1.4404)

Srednica ,
zewnetrzna Grubosé écianki Srednica : Masa Dlugosé sztangi Pojemnos¢
DN x wewnetrzna jednostkowa wodna
grubosc Scianki
I -

10 12x1,0 1,0 10,0 0,270 6 0,080

12 15x1,0 1,0 13,0 0,352 6 0,133
15 18x1,0 1,0 16,0 0427 6 0,201
20 22x1.2 1,2 19,6 0,627 6 0,302
25 28x1,.2 1,2 25,6 0,808 6 0,515
32 35x1,5 1,5 32,0 1,263 6 0,804
40 42x1,5 1,5 39,0 1,527 6 1,195
50 54x1,5 1,5 51,0 1,979 6 2,042
65 76,1x2,0 2,0 72,1 3,725 6 4,080
80 88,9x2,0 2,0 84,9 4,368 6 5,660
100 108x2,0 2,0 104,0 5,328 6 8,490
125 139,7x2,0 2,0 1357 7,920 6 14,208
150 168,3x2,0 2,0 164,3 9,541 6 20,893




DN

12 15% 1,0 1.0 13,0 0,352 6 0,133
15 18x1,0 10 16,0 0,427 6 0,201
20 22x1,2 1.2 19,6 0,627 6 0,302
25 28x1,2 1.2 25,6 0,808 6 0,514
32 35x1,5 15 32,0 1,263 6 0,804
40 42x1,5 15 39,0 1,527 6 1,194
50 54x1,5 15 51,0 1,979 6 2,042
65 76,1x2,0 2,0 721 3,725 6 4,080
80 889x2,0 2,0 84,9 4,368 6 5,660
100 108x2,0 2,0 104,0 5328 6 8,490

Zakres stosowania instalacji KAN-therm Inox w budownictwie okreslaja obowigzujgce normy oraz
Krajowa Ocena Techniczna ITB — dopuszczalne ci$nienie robocze do 25 bar, medium: woda i temperatura
maksymalna 135 °C.

Dopuszczalne cisnienie pracy systemu KAN-therm Inox uzaleznione jest od stosowanego zakresu srednic,
rodzaju rur, medium oraz narzedzi prasujacych.

Przy wykorzystaniu standardowych narzedzi prasujacych o profilu "M" dopuszczalne cisnienie robocze
wynosi 16 bar dla srednic 12-168,3 mm.

Przy wykorzystaniu narzedzi prasujacych marki Novopress wyposazonych w szczeki i opaski zaciskowe o profilu
"HP" oraz stosowaniu rur ze stali 1.4401 (patrz oferta Inox Sprinkler w Katalog — Instalacje specjalistyczne)
dopuszczalne cisnienie robocze wynosi 25 bar dla srednic 12-108 mm.

Cisnienie robocze 25 bar nie obejmuje zawordéw kulowych KAN-therm Steel i KAN-therm Inox oraz
kompensatoréw mieszkowych.

Cisnienie robocze 25 bar obejmuje instalacje napetnione woda uzdatniong. W przypadku stosowania
innych mediéw skontaktuj sie z Dziatem Technicznym KAN.

Uwaga: w trakcie przeprowadzania préby szczelnosci instalacji, ciSnienie prébne nie moze
przekroczy¢ 25 bar.

Maksymalna temperatura pracy, przy uzyciu standardowych uszczelnien EPDM wynosi 135 °C. Przy
zastosowaniu uszczelnien O-Ringowych Viton mozliwa jest ciggta praca instalacji w zakresie temperatur
-30 °C - 200 °C, takze z nietypowymi mediami.

instalacje grzewcze,

instalacje wody uzytkowej zimnej i cieptej (Atest Higieniczny),

instalacje wody uzdatnionej (odsolonej, zmiekczonej, dekarbonizowanej, dejonizowanej, demineralizowanej
i destylowanej),

instalacje grzewcze systemu otwartego i zamknietego (woda, mieszaniny na bazie glikoli),

instalacje zamkniete i otwarte wody lodowej (maksymalna zawarto$¢ rozpuszczonych chlorkow 250 mg/l),
instalacje solarne (O-Ringi Viton — temperatura pracy do 200 °C),

instalacje oleju opatowego (O-Ringi Viton),

instalacje sprezonego powietrza (szczegoty w dziale "Instalacje sprezonego powietrza w systemie KAN-therm"),
instalacje skroplinowe w technice kondensacyjnej przy paliwach gazowych (pH 3,5 do 5,2),

instalacje technologiczne w przemysle.
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Stosowanie rur i ksztattek KAN-therm Inox poza zakres wewnetrznych instalacji wodociggowych i grzewczych
np. do mediéw o nietypowym sktadzie chemicznym powinno by¢ konsultowane z Dzialem Technicznym
KAN (dostepny formularz zapytania). W zapytaniu nalezy poda¢ m.in. sktad chemiczny medium, maksymalna
temperature i ci$nienie robocze oraz temperature otoczenia.

Przyktad instalacji KAN-therm Inox

Uszczelnienia — O-Ringi

Ksztattki zaprasowywane w systemie KAN-therm Steel i Inox standardowo wyposazone sg w O-Ringi
z kauczuku etylenowo-propylenowego EPDM spetniajace wymagania EN 681-1. W przypadku szczegdlnych
zastosowan oddzielnie dostarczane sg O-Ringi Viton. Parametry pracy i zakres zastosowan tych uszczelnieh
podane sg w tabeli.

max. ci$nienie pracy: 16 wzzalaqlfne
Iub 25 bar (w zaleznosci y pitne)
. wody goracej,
od stosowanych narzedzi, .
EPDM sakresu érednic oraz centralnego ogrzewania
kauczuk czarny wody uzdatnionej

transportowanego medium)
m temperatura pracy: -35 °C
do +135°C
krotkotrwale: +150 °C

etylenowo-propylenowy z roztworami glikolu*
przeciwpozarowe
sprezonego powietrza

(bez oleju**)

instalacje:
m max. cisnienie pracy: 16 m solarne
lub 25 bar (w zaleznosci m sprezonego powietrza
od stosowanych narzedzi, m oleju opatowego
FPM/Viton . zakresu srednic oraz m paliwowe
kauczuk fluorow zielony transportowanego medium) m z thuszczami rodlinnymi
y P! i) y
m temperatura pracy: -20 °C m z roztworami glikolu*
do +200 °C Uwaga:

m krétkotrwale: +230 °C Nie stosowac w instalacjach wody
uzytkowej i czystej wody goracej.

* Dopuszczalne jest stosowanie roztworéw niskokrzepnacych opartych o glikole etylenowe i propylenowe o maksymalnym stezeniu do 50%, ktére zostaty
zaaprobowane przez producenta systemu.
** Maksymalne stezenie olejéw syntetycznych do 5 mg/m?; oleje mineralne niedopuszczone.

Mozliwosé uzycia O-Ringéw Viton powinna byé konsultowana z Dziatem Technicznym KAN. Zamiana
O-Ring6w pomiedzy ksztattkami Inox i Steel jest niedopuszczalna.




Zardbwno w przypadku O-Ringéw EPDM jak i Viton dopuszczalne jest stosowanie roztworéw glikoli
(etylenowych i propylenowych) o ile zostang one pisemnie zaakceptowane przez producenta systemu
instalacyjnego.

Dla ufatwienia wsuniecia rury w ksztattke, stosowane w systemie KAN-therm Steel O-Ringi powleczone s3
teflonem (do @54) oraz talkiem (@76,1-@108). O-Ringi w ksztattkach Inox pokryte sa talkiem (wszystkie Srednice).
Gdyby jednak okazato sie, ze konieczne jest uzycie dodatkowego srodka poslizgowego, nalezy zastosowac wode
lub mydto. Niedopuszczalne jest smarowanie O-Ringéw ttuszczem, olejem lub smarem. Substancje te moga
spowodowac uszkodzenia uszczelnien. Dotyczy to rowniez kontaktu z niektorymi farbami, uzytymi do malowania
rur i ksztattek. Dlatego tez w razie koniecznosci malowania instalacji, dla uszczelnienia potaczenia nalezy stosowac
O-Ringi Viton w przypadku standardowych uszczelek EPDM, stosowaé wytacznie farby wodorozciefczalne.

Trwatos¢ O-Ringow systemdw KAN-therm Inox i Steel zostata zbadana przez instytut DVGW.
Z przeprowadzonych testéw wynika, ze ich zywotnos¢ nie powinna by¢ krotsza niz 50 lat.

Ztaczki KAN-therm Steel i Inox do srednicy 54 mm wyposazone sg w specjalne O-Ringi LBP, ktére gwarantuja
szybkie wykrycie omytkowo niezacisnietych potaczen w instalacji juz podczas jej napetniania woda (funkcja
LBP — Leak Before Press — ,wyciek przed zaprasowaniem”). Beda one sygnalizowane wyciekiem wody
w miejscu pofaczenia. Ta przydatna funkcja wynika z unikalnej konstrukcji O-Ringéw posiadajacych
na obwodzie 3 specjalne wgtebienia. W celu zapewnienia funkcjonalnosci i petnej szczelnosci instalacji,
po zlokalizowaniu wycieku wystarczy wykonac zaprasowanie potaczenia.

W przypadku ztacz w srednicach powyzej 54 mm funkcja LBP uzyskiwana jest poprzez odpowiednia
konstrukcje ksztattki.

1. Dziatanie O-Ringdw z funkcja sygnalizacji niezaprasowanych potaczen LBP
2. O-Ringi LBP z funkgja sygnalizacjg niezaprasowanych potgczen

Trwalos$é, odpornosé na korozje

W technice instalacyjnej moga wystepowac rdzne typy korozji: chemiczna, elektrochemiczna, wewnetrzna
albo zewnetrzna, korozja punktowa, korozja wywotana pradami btagdzacymi itd. Zjawiska te moga by¢
wywotane okreslonymi przyczynami fizyko-chemicznymi zwigzanymi z jakoscig materiatdw instalacyjnych,
parametrami transportowanych mediéw, warunkami zewnetrznymi a takze montazem instalacji. Ponizej
przedstawiono wskazowki, ktére nalezy uwzgledni¢ przy projektowaniu, montazu i eksploatacji instalacji
KAN-therm Steel i Inox w celu unikniecia niepozadanych zjawisk korozyjnych zachodzacych w instalacjach
metalowych.

Prawdopodobienstwo wystapienia korozji instalacji metalowych wywotanej prgdami btadzacymi (przeptyw
pradu statego do gruntu przez materiat rurociggu przy uszkodzeniu naturalnych warstw izolacyjnych jak
Sciany, izolacje rur itd.) jest bardzo mate. Zjawisko to jest dodatkowo redukowane poprzez wprowadzenie
uziemienia instalacji.
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5.1

Korozja wewnetrzna

Instalacje KAN-therm Steel

Rury i ksztattki KAN-therm Steel wykonane z wysokiej jakosci cienkosciennej stali weglowej, przeznaczone
sg do stosowania w instalacjach zamknietych. Tlen rozpuszczony w wodzie sprzyja korozji, dlatego
w czasie eksploatacji jego zawartos¢ w wodzie instalacyjnej powinna by¢ utrzymywana na poziomie nie
przekraczajacym 0,1 mg/I.

W instalacji zamknietej dostep tlenu z powietrza zewnetrznego jest catkowicie ograniczony. Niewielka
ilos¢ tlenu zawarta w wodzie podczas napetniania instalacji, po uruchomieniu jest wigzana na powierzchni
wewnetrznej rur w postaci cienkiej warstwy tlenkdw zelaza, stanowigcych naturalng bariere antykorozyjna.
Dlatego tez nalezy unika¢ oprdzniania napetnionych woda instalacji. Jesli po prébie cisnieniowej instalacja
miataby zosta¢ oprézniona i nie eksploatowana przez dluzszy czas, zaleca sie stosowanie do préb
sprezonego powietrza.

Stosowanie $rodkoéw zapobiegajacych zamarzaniu oraz inhibitoréw korozji powinno by¢ uzgodnione
z KAN.

Instalacje KAN-therm Inox

Rury i ksztattki KAN-therm Inox doskonale nadajg sie do transportu wody uzytkowej (zarébwno zimnej
jak i cieptej), moga tez by¢ stosowane do wody uzdatnionej (zmiekczonej, dejonizowanej, destylowanej),
nawet o przewodnictwie ponizej 0,1 uS/cm.

Stal nierdzewna jest odporna na dziatanie wiekszosci sktadnikéw medidéw wystepujacych w instalacjach.
Uwage nalezy zwrdci¢ w przypadku rozpuszczonych chlorkéw (halogenkéw), ich oddziatowywanie zalezy
od stezenia i temperatury (maks. 250 mg/!| w temperaturze ,pokojowej”). Wszystkie elementy nie powinny
by¢ narazone na kontakt z jonami rozpuszczonych chlorkdédw o duzym stezeniu w temperaturach powyzej
50 °C, dlatego nalezy:

unikac srodkéw uszczelniajgcych zawierajgcych halogenki, mogace rozpuscié sie w wodzie (mozna stosowac
tworzywowe tasmy uszczelniajace np. PARALIQ PM 35),

unikac kontaktu z natleniong woda o wysokiej zawartosci chloru (woda pitna o zawartosci chloru do 0,6 mg/!
nie powoduje zjawisk negatywnych, gérna norma zawartosci chloru w wodzie pitnej wynosi 0,3 mg/l).
Instalacje wykonane w systemie Inox mozna dezynfekowaé roztworem chloru pod warunkiem, ze jego
zawartos$¢ w wodzie nie przekracza 1,34 mg/| a po dezynfekcji instalacja zostanie doktadnie przeptukana,

lokalne podgrzewanie wody poprzez podwyzszong temperature Sscianki rur (np. kable grzewcze
w instalacjach wodociggowych) moze prowadzi¢ do wytracania sie osadéw na wewnetrznej powierzchni
rur, w tym skupisk jondéw chlorkowych, ktére zwiekszaja ryzyko powstania korozji wzerowej. W takim
przypadku temperatura Scianki rury nie powinna trwale przekracza¢ 60 °C. Okresowe (maks. 1 godz.
dziennie) podgrzanie wody do temperatury 70 °C w celu dezynfekcji termicznej instalacji jest dopuszczalne.

Bezposrednie faczenie elementéw ze stali nierdzewnej ze stalg ocynkowana (armatura, ztgczki) moze
prowadzi¢ do korozji kontaktowej stali ocynkowanej, dlatego nalezy stosowaé element rozdzielajacy
z mosigdzu lub brazu (np. armatura) o dtugosci co najmniej 50 mm.

©
o
1)

Zasada taczenia elementow KAN-therm Inox
ze stalg ocynkowana.
1. Rura stalowa ocynkowana

50 2. Braz lub mosiadz

3. Ztaczka z gwintem KAN-therm Inox

L




Dopuszcza sie rowniez wykonanie potaczen roztgcznych kotnierzowych:

) dle |
1B

Przypadek I:

1. system KAN-therm Inox,

2. Sruba i nakretka kotnierza ze stali nierdzewne;j,

3. uszczelka elastomerowa lub fibrowa,

4. podktadka metalowa w otulinie tworzywowej,

5. system KAN-therm Steel lub tradycyjny system stalowy.

Przypadek II:

1. system KAN-therm Inox,

. Sruba i nakretka kotnierza ze stali nierdzewnej,
. uszczelka elastomerowa lub fibrowa,

. podkfadka metalowa w otulinie tworzywowej,

g A~ W N

. system KAN-therm Copper lub tradycyjny system miedziany.
Przypadek lli:

system KAN-therm Steel,

$ruba i nakretka kotnierza ze stali nierdzewne;j,

1.

2.

3. uszczelka elastomerowa lub fibrowa,

4. podktadka metalowa w otulinie tworzywowej,
5.

system KAN-therm Copper lub tradycyjny system miedziany badz nierdzewny.

Zwracamy uwage, iz przy wszystkich powyzszych potaczeniach kotnierzowych nalezy stosowaé Sruby
i nakretki skrecajace kotnierze wykonane ze stali nierdzewnej. Jedynie w przypadku taczenia systemu
KAN-therm Steel w potaczeniu ze stalg weglowa ocynkowana mozliwe jest stosowanie $rub i nakretek ze
stali ocynkowane;j.

W instalacjach wodociagowych nalezy dodatkowo pamietac o kierunku przeptywu cieczy (metal bardziej
odporny na korozje powinien znajdowac sie za metalem o nizszej odpornosci korozyjnej patrzac zgodnie
z kierunkiem przeptywu). Zasada ta nie ma zastosowania w zamknietych obiegach cieczy.

W systemach KAN-therm Inox i Steel mozliwo$¢ zastosowania innych materiatow (za posrednictwem
potaczen gwintowych lub kotnierzowych) zalezy od typu instalacji.

Mozliwosci taczenia systemow KAN-therm Steel i Inox z innymi materiatami

Rury/Ksztattki
m Braz/Mosiadz Stal weglowa Stal nierdzewna

Typ instalacji

zamknieta tak tak tak tak

Steel
otwarta nie nie nie nie
zamknieta tak tak tak tak

Inox
otwarta tak tak nie tak
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5.2

Korozja zewnetrzna

Sytuacje, w ktorych instalacje Steel i Inox narazone sg na korozje zewnetrzng zdarzaja sie w wewnetrznych
instalacjach w budownictwie stosunkowo rzadko.

Instalacje KAN-therm Inox

Zewnetrzna korozja elementow systemu KAN-therm Inox moze wystapi¢ wtedy, gdy rury lub ksztattki znajda
sie w $rodowisku wilgotnym zawierajacym albo wytwarzajgcym zwigzki chloru lub innych halogenkéw,
Procesy korozyjne ulegaja intensyfikacji w temperaturze powyzej 50 °C.

Ponad to, elementy systemu KAN-therm Inox moga by¢ instalowane i eksploatowane w srodowisku o klasie
korozyjnosci nie wyzszej niz C3 wg EN ISO 12944-2.

Dlatego w sytuacjach:

kontaktu z elementami budowlanymi (np. zaprawy, izolacje) wydzielajagcymi zwiazki chloru,

otoczenia rur zawierajacego chlor lub jego zwiazki w postaci gazowej albo wode zawierajaca sél (solanka)
lub inne zwiazki chlorowcowe,

zastosowania systemu KAN-therm Inox w srodowisku o stopniu korozyjnosci C4 i wyzszej

nalezy stosowal petne, szczelne i nienasigkliwe izolacje przeciwwilgociowe z materiatu o zamknietej
strukturze komorkowej, ktére nie wydzielaja chlorkéw i halogenkdw.

Jedliistnieje ryzyko mechanicznego uszkodzenia zewnetrznych izolacji wowczas te musza by¢ odpowiednio
zabezpieczone, np. stalowymi ptaszczami ochronnymi.

Instalacje KAN-therm Steel

Rury i ksztattki systemu KAN-therm Steel sg zewnetrznie ocynkowane. Powtoka ta moze by¢ traktowana
jako skuteczna ochrona antykorozyjna w przypadku krotkiego kontaktu z woda. W razie mozliwosci
wystapienia dtuzszego kontaktu z wilgocig od zewnatrz (wilgotnos$¢ wzgledna trwale przekraczajaca 65%),
rury i ksztattki nalezy wyposazy¢ w wodoszczelng izolacje.

W sytuacji dtugotrwatego wystepowania wilgoci istnieje zagrozenie wystgpienia korozji zewnetrznej rur
i ksztattek. Dlatego w zadnym wypadku izolacja nie moze zawieraé wilgoci pochodzacej np. z opaddéw
atmosferycznych, penetrujacej poprzez grubos¢ izolacji czy kondensacji pary wodnej (szczegdlnie moze
mieé to miejsce w przypadku izolacji z wkdkien mineralnych). Izolacja musi by¢ szczelna przez caty okres
eksploatacji rurociggow.

Petne i catkowicie szczelne zabezpieczenie elementéw systemu KAN-therm Steel nienasigkliwg izolacja
przeciwwilgociowa z materiatu o zamknietej strukturze komérkowej, utozonej w sposéb uniemozliwiajacy
penetracje wody i zawilgocenie rur i ksztattek jest bezwzglednie wymagane w przypadkach:

instalowania systemu KAN-therm Steel w Srodowisku o klasie korozyjnosci C2 i wyzszej wg EN ISO 12944-2.

instalacji o nizszej temperaturze czynnika roboczego od temperatury otoczenia i/lub w pomieszczeniach
stabo wentylowanych gdzie istnieje wysokie ryzyko wystgpienia kondensacji na zewnetrznych
powierzchniach rur i ksztattek (np. instalacje wody lodowe)).

W kazdym z wyzej wymienionych przypadkéw, elementy systemu przed potozeniem izolacji musza zostac
dodatkowo zabezpieczone poprzez dwukrotne malowanie farba.

Dopuszcza sie stosowanie powtok malarskich (odpowiednich dla powierzchni ocynkowanych):
akrylowych wodorozcienczalnych w przypadku stosowania uszczelnieh EPDM,

rozpuszczalnikowych, ftalowych w przypadku stosowania uszczelnien Viton zielony.

Nalezy kazdorazowo uzyska¢ opinie producenta powtok malarskich o braku negatywnego wpltywu na
elementy systemu KAN-therm. Nie zaleca sie uktadania rur KAN-therm Steel w posadzkach i scianach
(nawet, gdy prowadzone sa w izolagji).




6.1

Jesliistnieje ryzyko mechanicznego uszkodzenia zewnetrznych izolacji wéwczas te musza by¢ odpowiednio
zabezpieczone, np. stalowymi ptaszczami ochronnymi.

Po uprzedniej konsultacji z Dziatem Wsparcia Technicznego firmy KAN dopuszcza sie alternatywne sposoby
zabezpieczenia elementéw systemu KAN-therm Steel przed wilgocig lub srodowiskiem korozyjnym
w stosunku do materiatu, z ktérego wykonane sg rury i ztgczki.

Technika potlgczen Press

System KAN-therm Inox i Steel oparty jest na technice wykonywania pofaczen zaprasowywanych ,Press”
wykorzystujacg profil zacisku M. Pozwala to na:

uzyskanie trojptaszczyznowego nacisku na O-Ring, zapewniajacy jego odpowiednia deformacje
i przyleganie do powierzchni rury,

petne zamkniecie przestrzeni, w ktérej osadzony jest O-Ring poprzez docisniecie krawedzi ksztattki
do powierzchni rury, co zapobiega przedostawaniu sie zanieczyszczen do wnetrza ksztattki i stanowi
naturalng mechaniczng ochrone uszczelnienia i wzmocnienie mechaniczne potaczenia,

kontrole stanu uszczelnienia ze wzgledu na uksztattowanie gniazda O-Ringu w poblizu krawedzi ksztattki.

1. Kierunki nacisku w potaczeniu ,Press”
2. Przekroj potaczenia przed zaprasowaniem
3. Przekroj potaczenia po zaprasowaniu

Narzedzia

W celu zapewnienia wtasciwego, szczelnego potaczenia nalezy uzywac odpowiednich narzedzi. Zalecane
jest stosowanie obcinakéw, gradownikéw oraz zaciskarek i szczek prasujacych oferowanych w systemie
KAN-therm. Istnieje mozliwo$¢ stosowania narzedzi innych producentéw rekomendowanych przez firme
KAN (patrz tabela).

Do wykonywania potaczen w systemie KAN-therm Steel i KAN-therm Inox nalezy uzywaé narzedzi
dostepnych w ofercie systemu KAN-therm, patrz tabela ponizej:

q . Szczeki/tancuchy Rodzaj systemu
Producent

[mm]
oo Joo ] ™ [ oom T e Joom [ foe

M 1936267248 - - + N

15 M 1936267249 - - + +

£ o 18 M 1936267250 B . . N
@ S8 oAl

< S8 AN 22 M 1936267251 - - + +
3 RS 8%

z 28 2o 28 M 1936267252 . _ N .

X T 35 M 1936267253 - - + +

42 M 1936267283 . N

ZBS1 1936267285
54 M 1936267284 + +




Rodzaj systemu
KAN-therm

Srednica zaciskowe L

Typ zaciskarki
Producent

[om [ ko | ™ | xod | EEE ESE
120 UIM 1948267134 - - + +
150 M 1948267135 - - + +
18" UM 1948267137 B - + +
220 UM 1948267139 - - + +
28" UIM 1948267141 - - + +
35 UIM 1948267143 - - + +
. 52 35 HPSnapOn 1948267124 + +
§ § 5% 420 M Snap On 1948267119 + +
oA
o= ® 420 HPSnapOn 1948267126 7B203 1948267000 + +
< =2 547 MSnapOn 1948267121 + N
540 HPSnapOn 1948267128 + -
66,7 MSnap On 1948267089 + -
76,1 MSnapOn 1948267145 7B221 1948267005 + +
889 M Snap On 1948267044 + +
108 MSnapOn 1948267038 %gg;; 133232;88? + N
e 15 Y 1948267093 - - + +
N 88 18 UM 1948267095 - - + +
A —
@ 83 88 22 UM 1942121002 - - + +
(&; e I 28 Y 1948267097 - - + +
2 T 35 UIM 1942121004 - - + +
z 12 UIM 1948267084 - . + -
15 UIM 1948267085 - - + +
18 UIM 1948267087 - . + +
*
. o 22 UIM 1944267008 - - + +
§ 5 28 UM 1944267011 - . + +
O ©
D 3 35 HP Snap On 1948267124 + +
P HPSnapOn 1948267126 7B 303 1948267166 + +
54 HPSnapOn 1948267128 + +
66,7 M Snap On 1948267089 7B 323 1948267009 + +
76,1 HPSnapOn 1948267100 - : + +
- -3 88,9 HPSnapOn 1948267102 - . + +
28 R
33 Q9 108 HP Snap On 1948267098 - - + +
22 2L
3 & 139,7 HPSnapOn 1948267071 - y . +
168,3 HP 1948267072 - . . +
12 UIM 1948267046 - - + +
15 UIM 1948267048 - . + +
|©)
4,9 gne 18 UIM 1948267052 - . + +
“w oy - — _ _
2 g8 § 5B 22 UIM 1948267056 + +
1T} I
[ 52T vee 28 UIM 1948267061 - . + +
£<g 229
g 9 35 UIM 1948267065 - - + +
42 UIM 1948267067 - . + +
54 UM 1948267069 - . + +
15 M 1936267278 - - + +
o
g o
£z § 18 M 1936267279 - - + +
1 E o
= 2 22 M 1936267280 - - + +
L < 2
2 i 28 M 1936267282 . . + +
—
& i 5 76,1 KSP3 1948267080 - . + +
5 2
2 & 88,9 KSP3 1948267082 - . + +
S ®
o 108 KSP3 1948267074 - . + +

[J)] - szczeka dwudzielna, pozostate elementy sg szczekami opaskowymi i moga wymagac wspotpracy z adapterem
" Ograniczony zakres $rednic — stosowa¢ wybrane szczeki prasujace.
* Narzedzia nie dostepne w ofercie systemu KAN-therm Steel i Inox.




Do montazu systemu KAN-therm Steel i KAN-therm Inox moga by¢ tez wykorzystywane inne modele
narzedzi dostepne powszechnie na rynku, patrz tabela ponizej:

Rozmiar Typ cisiarid m

12-28 mm Novopress m Presskid (12 V) m Szczeki zaciskowe Presskid 12-28 mm z wktadkami
m ACO102 (12 V)
12-35 mm Novopress m ACO103 (12V) m Szczeki zaciskowe PB1 12-35 mm
m AFP 101 (9,6 V)
m Szczeki zaciskowe PB2 12-35 mm
m Opaski zaciskowe i adaptery 35-54 mm:
« tancuchy zaciskowe: HP35, 42 oraz 54
(z adapterem ZB 201/ZB 203)
m ECO 1 Pressboy (230 V) « tancuchy zaciskowe Snap On: HP35, 42 oraz 54
m ECO 201/202 (230 V) (z adapterem ZB 201)
m ACO 1 Pressboy (12 V) « tancuchy zaciskowe Snap On: HP35, HP42 oraz HP54
m ACO 3 Pressmax (12 V) (z adapterem ZB 203)
m ACO 201 (144 V) m tancuchy zaciskowe do ACO 3 s3 kompatybilne
12-54 mm Novopress m ACO 202 (18 V) z adapterem ZB 302/ZB 303
m ACO 202XL (18 V) « tancuchy zaciskowe: HP35, 42 oraz 54
m EFP 2 (230V) (z adapterem ZB 302/ZB 303)
m EFP 201/202 (230 V) « tancuchy zaciskowe Snap On: HP35, 42 oraz 54
m EFP203 (230V) (z adapterem ZB 303)
m AFP 201/202 (14,4V)
WAZNE: szczek HP54 mozna uzywa¢ wytacznie do zaciskania
stali weglowej (system KAN-therm Steel oraz KAN-therm Steel
Sprinkler) oraz stali nierdzewnej 1.4401 (system KAN-therm Inox
Sprinkler).
m Szczeki zaciskowe PB3: 12-28 mm
m Opaski zaciskowe i adaptery (ZB 302/ZB 303) 35-54 mm:
« tancuchy zaciskowe: HP35, 42 oraz 54
(z adapterem ZB 302/ZB 303)
« opaski zaciskowe Sling On: HP42 oraz HP54
(z adapterem ZB 302)
« opaski zaciskowe Snap On: HP35, HP42 oraz HP54
(z adapterem ZB 303)
m Opaski zaciskowe i adaptery 76,1-108 mm:
12-108 mm Novopress : Egg goﬂrizgr(??/x) (230V) « opaski zaciskowe M66,7-88,9 mm
(adapter ZB 323)
» opaski zaciskowe Snap On M 108 mm
(wymagane dwa adaptery: ZB 323 oraz ZB 324)
« opaski zaciskowe Sling On M76,1-88,9 mm
(adapter ZB321)
« opaski zaciskowe Sling On M108
(wymagane dwa adaptery ZB321 i ZB322)
WAZNE: Zaciskanie wykona¢ w dwéch etapach (108 mm).
m Hydraulic-Press-System m Opaski zaciskowe Snap On HP76,1-139,7 mm
_ m HCP/HAS Opaski zaciskowe Sling On HP168,3 mm
76,1-168 mm Novopress = ACO 401 (18 V)
m ACO403 (18 V) WAZNE: Prasowanie w 2 cyklach (168,3 mm)
m MAP1 "Klauke Mini”
12-28 mm Klauke 9,6 V) m Szczeki zaciskowe Mini Klauke: 12-28 mm
m MAP2L “Klauke Mini"” (szczeka zaciskowa 28 mm oznaczona “"Only VSH")
(18V)
m Szczeki zaciskowe: 12-54 mm (KSP3)
m UAP2 (12V) m Opaski zaciskowe i adaptery: 42-54 mm (KSP3)
12-54 mm Klauke = UNP2 (230 V) s L, , .
m UP75 (12V) WAZNE: Moga by¢ uzywane nowe tancuchy zaciskowe M-Klauke
m UAP3L (18 V) (bez wktaddw prasujacych) oraz stare tancuchy zaciskowe M-Klauke
(z wktadami prasujacymi).
m Szczeki zaciskowe: 12-54 mm (KSP3)
12-108 mm Klauke : Bﬁﬁjl_(}fsv\)/) m Opaski zaciskowe i adapter: 42-54 mm (KSP3)
m Opaski zaciskowe i adapter: 76,1-168 mm (LP — KSP3)
66,7-108 mm Klauke = UAP100 (12 V) m tancuchy zaciskowe: 66,7-108 mm (KSP3)
= UAP100L (18 V) Y
12-35 mm Hilti m NPR 019 IE-A22 m Szczeki zaciskowe NPR PM: 12-35 mm
e m Szczeki zaciskowe NPR PS: 12-35 mm
12-54 mm Hilti = NPRO32 IE-A22 m Opaski zaciskowe NPR PR: 42-54 mm
m Szczeki zaciskowe NPR-PS: 12-35 mm
m Opaski zaciskowe i adaptery NPR PR 42-88,9 mm (adapter NPR
12-108 mm, 63 mm Hilti m NPR 032 PE-A22 PA3), 108 mm (adapter NPR PA3+NPR PA4)
WAZNE: Zaciskanie wykonaé w dwéch etapach (108 mm)
12-35 mm Milwaukee m M12 HPT-202C m Szczeki zaciskowe J12: 12-35 mm
12-54 mm Milwaukee m M18 HPT-202C m Szczeki zaciskowe J18: 12-35 mm

Opaski zaciskowe RJ: 42-54 mm (adapter RJA)
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Rozmiar Typ zaciskarki

12-35 mm REMS m Mini Press ACC (12V) m Szczeki zaciskowe REMS Mini Press: 12-35 mm*
m Powerpress 2000 (230 V)
m Powerpress E (230 V) . . e .
12-54 mm REMS m Powerpress ACC (230 V) m Szczeki zaciskowe REMS: 12-54 mm* (4G)
m Opaski zaciskowe i adapter: 42-54 mm (PR3-S)
m Accu-Press (12 V)
m Accu-Press ACC (12 V)
m Szczeki zaciskowe REMS: 12-35 mm (2G)
m Szczeki zaciskowe REMS: 42 mm (4G)
m Opaski zaciskowe i adapter: 42 mm (PR-3S + Z2)
12-108 mm REMS m Power-Press XL ACC m Szczeki zaciskowe REMS: 54 mm (4G)
m Opaski zaciskowe i adapter: 54 mm (PR-3S + Z2)
m Opaski zaciskowe i adapter: XP66,7 mm (PR-3S + Z6 XL)
m Opaski zaciskowe i adapter: 76,1-108 mm (PR-3S + Z6 XL)
® Romax AC ECO
12-54 mm Rothenberger m Romax 3000 Akku m Szczeki zaciskowe KAN-therm M12-35 mm
9 m Romax 3000 AC m Opaski zaciskowe KAN-therm M42-54 wraz z adapterem (ZBS1)
® Romax 4000

* dopuszczalne tylko szczeki zaciskowe 18 i 28 mm oznaczone “108” (Q1 2008) lub nowsze

Stosowanie innych narzedzi zaciskowych wymaga kazdorazowej konsultacji z producentem systemu
instalacyjnego.

A Narzedzia - bezpieczenstwo pracy

Przed rozpoczeciem pracy zapoznac sie z zataczona do narzedzia instrukcja obstugi oraz z zasadami
bezpieczenstwa pracy. Wszystkie narzedzia musza by¢ stosowane i uzytkowane zgodnie z ich
przeznaczeniem oraz instrukcja obstugi producenta. Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem
wymaga rowniez przestrzegania warunkow przegladow i konserwacji oraz wiasciwych przepisow
bezpieczenstwa. Uzywanie narzedzi niezgodnie z przeznaczeniem moze prowadzi¢ do ich
uszkodzenia oraz uszkodzenia poszczegélnych akcesoriow. Moze tez by¢ przyczyna nieszczelnosci
potaczen instalacyjnych.

Narzedzia KAN-therm:

1. Zaciskarka sieciowa AC 3000

2. Zaciskarka akumulatorowa DC 4000
3. Szczeka M12-35 mm

4. Opaska M42-54 mm

5. Adapter ZBS1 42-54 mm




Narzedzia NOVOPRESS:

1. Zaciskarka akumulatorowa ACO 102

2. Zaciskarka akumulatorowa ACO 103
3. Szczeka M15-35 mm

1. Zaciskarka akumulatorowa ACO203XL
2. Szczeka PB 2 M12-35 mm

3. Opaska HP/M 35-108 Snap On

4. Adapter ZB203

5. Adapter ZB221, ZB222

1. Zaciskarka sieciowa EFP203
2. Szczeka PB2 M12-35 mm

3. Opaska HP/M 35-54 Snap On
4. Adapter ZB203
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1. Zaciskarka sieciowa ECO 301*

2. Szczeka M12-28 mm

3. Opaska HP/M 35-66,7 Snap On

4. Adapter ZB 303

5. Adapter ZB 323

*Narzedzia niedostepne w ofercie systemu KAN-therm.

1. Zaciskarka akumulatorowa ACO 401/ACO 403
2. Opaska HP 76,1,-108 Snap On
3. Opaska HP 139,7-168,3 mm

UWAGA!

Szczeki Novopress typu HP o srednicach 54-108 mm nie moga by¢ uzywane z napedem Novopress
ACO203XL w przypadku stosowania rur ze stali nierdzewnej 1.4404 oraz 1.4521.

Taka konfiguracja narzedzi moze by¢ stosowana tylko w przypadku rur ze stali nierdzewnej 1.4401
dostepnych w ofercie systemu KAN-therm Inox Sprinkler.




Narzedzia REMS:

0 o
o=

1. Zaciskarka sieciowa Power-Press ACC
2. Zaciskarka akumulatorowa Akku-Press
3. Zaciskarka sieciowa Power-Press SE

4. Szczeka M12-35 mm

5. Szczeka M42-54 mm

Narzedzia KLAUKE:

o (2]
=2l

1. Zaciskarka akumulatorowa KAN-therm Mini
2. Szczeka SBM M 15-28 mm

1. Zaciskarka akumulatorowa UAP100*
2. Szczeka 76,1-108 mm*
*Narzedzia niedostepne w ofercie systemu KAN-therm.
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6.2

Przygotowanie do zaprasowywania potaczen

1. Obciecie rury

Rure nalezy przecig¢ prostopadle do osi, za pomoca obcinaka krazkowego (przeciecie musi by¢ petne, bez odtamywania nadcietych
odcinkdéw rur). Dopuszczalne jest zastosowanie innych narzedzi pod warunkiem zachowania prostopadtosci ciecia i nie uszkodzenia
obcinanych krawedzi w formie wytaman, ubytkéw materiatu i innych deformacji przekroju rury. Niedopuszczalne jest uzywanie
narzedzi, ktére moga wytwarzac znaczne ilosci ciepta np. palnik, szlifierka katowa, itp.

(2]

2. Fazowanie krawedzi rury
Uzywajac recznego fazownika (dla $rednic 76,1-168,3 potokragtego pilnika do stali) nalezy sfazowac na zewnatrz i wewnatrz koncédwke
obcietej rury, usunac z niej wszelkie opitki mogace uszkodzi¢ O-Ring w czasie montazu.

3. Kontrola

Przed montazem, nalezy wzrokowo skontrolowac obecnos¢ O-Ringu w ksztattce, czy nie jest uszkodzony, jak réwniez czy nie ma zadnych
zanieczyszczen (opitkdw lub innych ostrych ciat) mogacych spowodowac uszkodzenie O-Ringu w fazie wsuwania rury. Nalezy takze
upewnic sie czy odlegtos¢ miedzy sgsiednimi ksztattkami nie jest mniejsza niz dopuszczalnad ; (Tab.1, Rys.1).

4. Zamontowanie rury i ztaczki

Aby osiggna¢ whasciwa wytrzymatos$é potaczenia nalezy zachowac odpowiednia gtebokos¢ A (Tab.1, Rys.1) wsuniecia rury w ksztattke.
W tym celu, przed wykonaniem zaprasowania rure nalezy osiowo wsuna¢ w ztgczke na wymagana gtebokosc¢ (dopuszczalny jest lekki
ruch obrotowy). Stosowanie olejéw, smardw i ttuszczow w celu utatwienia wsuniecia rury jest zabronione (dopuszcza sie wode lub
roztwor mydta — zalecane w przypadku proby ci$nieniowej sprezonym powietrzem).




5. Zaznaczenie glebokosci osadzenia rury

Aby osiggnac wiasciwa wytrzymatos¢ potaczenia nalezy zachowac odpowiednig gtebokos¢ A (Tab.1, Rys.1) osadzenia rury. W przypadku
jednoczesnego montazu wielu pofaczen (na zasadzie wsuniecia rur w ksztattki), przed operacja zaprasowania kazdego kolejnego ztacza
nalezy skontrolowac¢ gtebokosc osadzenia rury. W tym celu wystarczy sprawdzic¢ czy rura wsunieta jest w ksztattke do oporu.

W celu utatwienia identyfikacji gtebokosci osadzenia rury w ksztattke zastosowac prosta technike oznaczania markerem. Polega ona na
wsunieciu rury w ksztattke do oporu a nastepnie wykonaniu markerem znacznika na rurze, tuz przy samej krawedzi kielicha ksztattki. Po
wykonaniu zaprasowania zaznaczenie musi by¢ nadal widoczne tuz przy krawedzi ksztattki.

Do wyznaczania gtebokosci wsuniecia, bez pasowania z ksztattka, stuza tez specjalne szablony.

Uwaga: szablony do oznaczania gltebokosci wsuniecia nie stanowia podstawowej oferty systemu i moga by¢ dostepne w
zaleznosci od rynkéw na ktérych produkt jest sprzedawany.

&

6. Zaprasowywanie ztaczek

Przed rozpoczeciem procesu zaprasowywania nalezy sprawdzi¢ sprawno$¢ narzedzi. Zalecane jest stosowanie zaciskarek i szczek
prasujacych dostarczanych w ofercie systemu KAN-therm Steel i Inox.

Nalezy zawsze dobra¢ odpowiedni wymiar szczeki prasujacej do Srednicy wykonywanego potaczenia. Szczeka prasujaca powinna
zostaé zatozona na ztaczce w taki sposob, aby wykonane w niej profilowanie doktadnie obejmowato miejsce osadzenia O-Ringu
w ksztattce (wypukta czes¢ ksztattki). Po uruchomieniu zaciskarki, proces zaprasowania odbywa sie automatycznie i nie moze byc
zatrzymany. Jesli z jakich$ przyczyn proces zaciskania zostanie przerwany, potaczenie nalezy zdemontowac (wycig¢) i wykona¢ nowe
w prawidtowy sposdb. W przypadku posiadania przez instalatora zaciskarek i szczek niedostarczanych przez system KAN-therm,
mozliwos¢ ich stosowania nalezy skonsultowac z Dziatem Technicznym KAN.
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7. Zaprasowywanie ztaczek 76,1-108. Przygotowanie szczeki

Do zaprasowania wiekszych srednic (76,1; 88,9; 108) stosuje sie specjalne szczeki czterodzielne. Szczeke, po wyjeciu z walizki, nalezy
odbezpieczy¢, a nastepnie roztozyc.

8. Roztozong szczeke zaktadamy na ksztattke. Szczeka posiada specjalny rowek, w ktéry nalezy wpasowac kotnierz ksztattki.

Uwaga: tabliczka z nadrukowanym rozmiarem szczeki (widoczna na rysunku) zawsze powinna znajdowac sie od strony rury.
9. Po poprawnym zamocowaniu szczeki na ksztattce nalezy ja ponownie zabezpieczyé poprzez maksymalne wcisniecie sworznia
(szczeki opaskowe Klauke) lub sprawdzic zejscie sie znacznikéw (szczeki opaskowe Novopress). W tym momencie szczeka jest gotowa
do podfaczenia zaciskarki.

10. Podtaczenie zaciskarki do szczeki

Zaciskarke podtaczy¢ do szczeki. Bezwzglednie nalezy dopilnowac aby zaciskarka podtaczona byta do szczeki zgodnie z dotaczona
do konkretnego narzedzia instrukgja.

Podtaczona do szczeki zaciskarka moze zosta¢ uruchomiona w celu dokonania petnego zaprasowania potaczenia.

11. Zaprasowanie

Czas wykonania petnego zaprasowania wynosi ok. 1 min (dotyczy Srednic: 76,1-108 mm). Po uruchomieniu zaciskarki proces
zaprasowania nie moze by¢ zatrzymany. Jesli z jakich$ przyczyn proces zaciskania zostanie przerwany, potaczenie nalezy zdemontowac
(wyciac) i wykonaé nowe w prawidtowy sposob. Po dokonaniu zaprasowania zaciskarka samoczynnie powrdci do pierwotnego
potozenia. Wéwczas nalezy wyciagna¢ ramiona zaciskarki ze szczeki. Aby zdjac szczeke z ksztattki nalezy ja ponownie odbezpieczy(,
a nastepnie roztozy¢. Szczeki opaskowe Klauke powinny by¢ przechowywane w walizkach w stanie zabezpieczonym — zaryglowane.




Zakladanie szczeki 139,7-168,3 na ksztattke

W przypadku Srednicy GigaSize 139,7-168,3 w celu roztozenia szczeki nalezy wcisna¢ wskazany na zdjeciu
(A) sworzen, a nastepnie rozpigé tacznik (B).

Roztozong szczeke zaktadamy na ksztattke. Szczeka posiada specjalny rowek w ktéry nalezy wpasowac kotnierz ksztattki. Po poprawnym
zamocowaniu szczeki na ksztattce, nalezy ja ponownie zabezpieczy¢ poprzez ponowne wcisniecie sworznia i zapiecie tacznika.

Zaciskarke podtaczy¢ do szczeki. Bezwzglednie nalezy dopilnowac aby zaciskarka podtaczona byta do szczeki zgodnie z dotaczong
do konkretnego narzedzia instrukcjg. Podtaczona do szczeki zaciskarka moze zosta¢ uruchomiona w celu dokonania petnego
zaprasowania pierwszego etapu potaczenia. Po uruchomieniu zaciskarki proces zaprasowania odbywa sie automatycznie i nie moze
by¢ zatrzymany. Jesli z jakich$ przyczyn proces zaciskania zostanie przerwany, potgczenie nalezy zdemontowac (wycigc) i wykonaé
nowe w prawidtowy sposéb. Po dokonaniu zaprasowania zaciskarka samoczynnie powréci do pierwotnego potozenia. Wowczas
nalezy wyciggnac ramiona zaciskarki ze szczeki.

Przed przystapieniem do drugiego etapu wykonania potaczenia nalezy zdemontowac szczeke, a nastepnie ustawic ja rolkami i
sprezynujacymi kotkami w miejscu posadowienia O-Ringu uszczelniajacego. Po poprawnym zamocowaniu szczeki na ksztattce, nalezy
ja zabezpieczy¢ poprzez ponowne wcisniecie sworznia i zapiecie facznika. Zaciskarke ponownie podtaczy¢ do szczeki. Bezwzglednie
nalezy dopilnowac aby zaciskarka podtaczona byta do szczeki zgodnie z dotaczong do konkretnego narzedzia instrukcja. Podtaczona
do szczeki zaciskarka moze zosta¢ uruchomiona w celu dokonania petnego zaprasowania drugiego etapu potaczenia. Nalezy
przestrzegac zasad podanych przy pierwszym etapie potaczenia. Po dokonaniu zaprasowania zaciskarka samoczynnie powrdci do
pierwotnego potozenia. Wowczas nalezy wyciggna¢ ramiona zaciskarki ze szczeki.
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Poprawnie wykonane dwuetapowe potaczenia zaprasowywane w srednicy 139,7 i 168,3 mm charakteryzuje
sie podwdjnym pierscieniem odcisnietym na ksztattce, co przedstawia ponizsza fotografia:

Przed kazdym rozpoczeciem pracy oraz w interwatach zdefiniowanych przez producenta nalezy sprawdzi¢
i nasmarowac narzedzia.

o 2] o

Ztacze przed (1) i po zaprasowaniu (2, 3)
2. zakres $rednic 12-108 mm
3. Srednice 139,7 i 168,3 mm




Glebokos¢ osadzenia rury i minimalna odlegtos¢ miedzy zaprasowywanymi ksztattkami

12 17 10 40
15 20 10 40
18 20 10 40
22 21 10 40
28 23 10 60
35 26 10 70
42 30 20 70
54 35 20 70
66,7 50 30 80
76,1 55 55 80
88,9 63 65 90
108 7 80 100
A- gtebokos¢ wsuniecia rury w ksztattke,
139,7 100 60 - d,,. — minimalna odlegtoé¢ miedzy ksztattkami
168,3 121 60 : z uwagi na poprawnos¢  wykonania
zaprasowania
C,..,— minimalna odlegtos¢ ksztattki od $ciany

Minimalne odlegtosci montazowe

R [ o [ e [ e [

12/15 56 20 75 25 28
18 60 20 75 25 28
22 65 25 80 31 35
28 75 25 80 31 35
35 75 30 80 31 44
42 140/115* 60/75* 140/115* 60/75* 75
54 140/120* 60/85* 140/120* 60/85* 85
76 140* 110* 165* 115* 115
88 150* 120* 185* 125* 125
108 170* 140* 200* 135* 135
139 290* 230* 290* 230* 230*
168 330* 260* 330* 260* 260*

*dotyczy szczek prasujacych 4-czesciowych

©
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6.3

6.4

Giecie rur

W razie koniecznosci rury KAN-therm Steel i Inox mozna gigé na ,zimno”, pod warunkiem zachowania
minimalnego promienia gieciaR _ -

R, =35xDz

mi

Dz - Srednica zewnetrzna rury

Niedopuszczalne jest giecie rur na ,goraco” ze wzgledu na podatnos¢ tak obrobionych rur na korozje
spowodowang zmiang struktury krystalicznej materiatu (KAN-therm Inox) i mozliwosci uszkodzenia powtoki
cynkowej rur KAN-therm Steel.

Do giecia rur nalezy uzywaé gietarki reczne, z napedem elektrycznym albo hydraulicznym. Nie zaleca
sie giecia rur na zimno powyzej $rednicy @28 mm (mozna stosowac gotowe tuki oraz kolana 90° i 45°
dostarczane przez system KAN-therm).

Rur KAN-therm Inox nie nalezy tez spawac i lutowa¢ gdyz zmienia sie strukture materiatu, co moze
powodowac ich korozje. Rowniez spawanie rur Steel nie jest zalecane (uszkodzeniu ulega antykorozyjna
warstwa cynku).

Potaczenia gwintowe, taczenie z innymi systemami KAN-therm

Ztaczka mosiezna z gwintem zewnetrznym Ztaczka stalowa z gwintem wewnetrznym
system KAN-therm ultraLINE, KAN-therm ultraPRESS system KAN-therm Steel, KAN-therm Inox

Zasada potaczen instalacji KAN-therm Steel/Inox ze ztgczkami mosieznymi

System KAN-therm Steel i Inox oferujg szeroka game zlacz z gwintem zewnetrznym i wewnetrznym.
Poniewaz w ksztattkach z gwintem zewnetrznym wystepuja gwinty stozkowe (rurowe), w pofaczeniach
gwintowych z ksztattkami mosieznymi dopuszcza sie w przypadku ztgczek mosieznych, tylko gwinty
zewnetrzne, uszczelnione np. niewielka ilosciag konopi. Zaleca sie wykonanie (skrecenia) potaczenia
gwintowego przed zaprasowaniem ztgczki, aby nie obcigzac¢ potaczenia zaciskowego. Do uszczelniania
gwintéw w instalacjach KAN-therm Inox nie wolno uzywaé standardowej tasmy PTFE (Teflon) oraz innych
srodkow zawierajacych halogenki (np. chlorki).

Potaczenia gwintowane z obca armaturg i elementami gwintowanymi z poza oferty systemu KAN-therm
wykonywac¢ zgodnie z norma EN 10226 (PN-ISO 7-1) i EN ISO 228 w zaleznosci od typu gwintu.




7 Potgczenia kotnierzowe

=

Tabela doboru potaczen kotnierzowych Steel

Kod zba srub/| Rozmiar Klasa érub Klasa Liczba Uszczelka
katalogowy nakretek Sruby Y nakretki podkiadek ptaska

1509091000 35 DN32 PN16 M16 DN32 DN32 EPDM
1509091001 42 DN40 PN16 4 M16 8.8 8 8 DN40 DN40 EPDM
1509091002 54 DN50 PN16 4 M16 8.8 8 8 DN50 DN50 EPDM
1509091005 66,7 DN65 PN16 4 M16 8.8 8 8 DN65 DN65 EPDM
1509091003 76,1 DN65 PN16 4 M16 838 8 8 DN65 DN65 EPDM
1509091004 88,9 DN80 PN16 8 M16 8.8 8 16 DN8O0 DN80 EPDM
1509091010 108 DN100 PN16 8 M16 8.8 8 16 DN100 2;‘;&0

Tabela doboru potaczen kotnierzowych Inox

Kod Liczba sSrub/| Rozmiar Klasa Liczba Uszczelka
katalogowy nakretek Sruby nakretki podktadek ptaska

1609091004 15 DN15 PN16 M12 DN15 DN12 EPDM
1609091005 18 DN15 PN16 4 M12 838 8 8 DN15 DN15 EPDM
1609091006 22 DN20 PN16 4 M12 838 8 8 DN20 DN20 EPDM
1609091007 28 DN25 PN16 4 M12 838 8 8 DN25 DN25 EPDM
1609091001 35 DN32 PN16 4 M16 838 8 8 DN32 DN32 EPDM
1609091008 42 DN40 PN16 4 M16 838 8 8 DN40 DN40 EPDM
1609091009 54 DN50 PN16 4 M16 838 8 8 DN50 DN50 EPDM
1609091002 76,1 DN65 PN16 4 M16 838 8 8 DN65 DN65 EPDM
1609091003 88,9 DN80 PN16 8 M16 8.8 8 16 DN80 DN80 EPDM
1609091000 108 DN100 PN16 8 M16 8.8 8 16 DN100 2:;&0

1609091010 139,7 DN125 PN16 8 M18 8.8 8 16 DN125 2?;;5

1609091011 168,3 DN150 PN16 8 M20 8.8 8 16 DN150 DN150

EPDM
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Zawory kulowe systemu KAN-therm Steel
i KAN-therm Inox

Zawory kulowe przeznaczone sa do bezposredniego montazu na rurociggach systemu KAN-therm technika
zaprasowania promieniowego w profilu ,M". Dostepne sg wersje z obustronnym krdéécem zaprasowywanym
oraz kréécem zaprasowywanym i potsrubunkiem z ptaskim uszczelnieniem. Cisnienie robocze 16 bar przy
temperaturach roboczych od -35 do +135 °C (krétkotrwale 150 °C). Zawory umozliwiajg catkowite odciecie
czesci instalacji. Przy catkowitym otwarciu zawor charakteryzuje sie minimalnym spadkiem cisnienia. Zawory
objete sg 5-cio letnig gwarancja producenta.

. System System KAN-therm Steel
instalacyjny

m korpus — stal weglowa 1.0345 (RSt 37-8)

ocynkowana elektrolitycznie warstwa o grubosci korpus — stal nierdzewna 1.4404

8+15 pm -
m kula — mosigdz CW617N lub stal nierdzewna kula - stal pl€rdzewna 1'4|40.1 1 1
Materiaty konstrukcyjne 1.4401 wrzeciono i gniazdo - stal nierdzewna 1.440

dzwignia — nylon zbrojony wiéknem PA66

® wrzeciono i gniazdo - stal nierdzewna 1.4401 Inienie krod
m dzwignia — nylon zbrojony wtéknem PA66 uszczeln!en!e krol'cca rurowego — EPDM70
m uszczelnienie krééca rurowego — EPDM70 uszczelnienie kuli - PTFE
m uszczelnienie kuli — PTFE
Cisnienie pracy 16 bar
Temperatura robocza -35+135°C

Temperatura 150 °C

maksymalna

Profil zacisku M

Kolor srebrny, dzwignia czarna
Znakowanie system KAN-therm Manufactured in Denmark by BROEN
Certyfikacja ITB KOT

Zawory kulowe KAN-therm Steel moga by¢ uzywane w instalacjach sprezonego powietrza pod warunkiem:
nieprzekraczania maksymalnej zawartosci wilgotnosci 0,5 g/m? - klasa 7 wg. ISO 8573-1
oraz nieprzekraczania maksymalnej zawartosci oleju nie przekraczajacej 5mg/m3 - klasa 4 wg. ISO 8573-1.

Zawory kulowe KAN-therm Inox moga by¢ uzywane w instalacjach sprezonego powietrza pod warunkiem:
nieprzekraczania maksymalnej zawartosci oleju: 5 mg/m?® — klasa 4 wg. 1SO 8573.

Zarébwno dla zaworéw KAN-therm Steel oraz KAN-therm Inox niedopuszczalne jest transportowanie
sprezonego powietrza zawierajacego oleje mineralne.




Serwis i konserwacja

W normalnych warunkach zawory nie potrzebuja dodatkowej konserwacji, ale w celu zapewnienia
niezawodnej pracy wskazane jest regularne otwieranie i zamykanie.

Czynnikami determinujacymi czestotliwos$¢ tego dziatania sa rodzaj instalacji i przesytanego medium.
Ponizsza tabela moze postuzy¢ jako wytyczne w odniesieniu do zapewnienia sprawnego funkcjonowania

Zaworow:
Instalacja/medium Interwal testu funkcyjnego

Ciepta woda uzytkowa 2 razy w roku
Ciepta woda uzytkowa (twarda) 4-6 razy w roku

Ogrzewanie 2 razy w roku

Chtodzenie 2 razy w roku

Sprezone powietrze 1 raz w roku

Uwagi eksploatacyjne
Potaczenia wyrownawcze

Kazda gotowa metalowa instalacja musi zosta¢ objeta potaczeniami wyréwnujacymi potencjaty elektryczne
- tj. ,uziemiona” celem zapobiegania powstawaniu pradow btadzacych oraz wystepowaniu korozji
elektrochemicznej.

Zgodnie z obowigzujgcymi przepisami, potaczenia przewoddw uziemiajacych nalezy wykonaé przez
spawanie lub za pomoca zaciskow gwintowych, natomiast potaczenia z rurociggami muszg zostac
wykonane za pomoca obejm srubowych. W celu realizacji poprawnych potaczehn wyréwnawczych nalezy:

1. Uzyska¢ informacje dotyczaca zastosowanego rozwigzania ochrony przeciwporazeniowej (sposobu
uziemiania) w budynku.

2. Podfaczyé przewdd wyréwnawczy do rury za pomoca whasciwego zacisku. W celu wyeliminowania ryzyka
korozji kontaktowej zacisk musi by¢ dobrany odpowiednio do rodzaju rury obejmowanej potaczeniem
uziemiajacym.

3. Potaczy¢ szeregowo wszystkie poszczegolne odgatezienia systemu rurociggdw za pomoca przewoddw
wyréwnawczych oraz podtaczy¢ je do gtdwnej szyny wyrdwnawczej budynku.

Uwaga!
W miejscu montazu zacisku z rury nalezy usunac izolacje, farbe oraz zanieczyszczenia.

Przewody wyréwnawcze powinny byé mozliwie jak najkrotsze.
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Obliczenia systemu wyréwnujgcego potencjaty elektryczne w budynku oraz wszelkie prace majace na celu
wykonanie kompletnej instalacji uziemienia rurociagdw musza by¢ wykonane przez osobe z odpowiednimi

kwalifikacjami.

1. Gaz

2. Wstawka izolacyjna

3. Centralne ogrzewanie
4. Uziom fundamentowy
5. Woda

6. Kanalizacja

Transport i skftadowanie

Elementy systemu KAN-therm Steel (stal weglowa) i KAN-therm Inox (stal nierdzewna) powinny by¢
sktadowane osobno.

Nie nalezy sktadowac elementéw systemdw bezposrednio na podtozu (np. na gruncie lub betonie).
Nie wolno sktadowaé w bezposrednim sasiedztwie srodkéw chemicznych.

Wiazki rur powinny by¢ sktadowane i transportowane na przektadkach drewnianych (unikaé bezposredniego
kontaktu z innymi elementami stalowymi np. stalowe stojaki do rur).

Podczas transportu, zatadunku i roztadunku nie wolno dopusci¢ do zarysowania lub uszkodzenia
mechanicznego rur oraz ksztattek — nie wolno ich: rzuca¢, przeciggac i zginad.

Pomieszczenia, w ktdrych elementy beda przechowywane musza by¢ suche.

Powierzchnie zewnetrze rur w trakcie sktadowania, budowy i eksploatacji nie moga by¢ narazone
na dtugotrwaty bezposredni kontakt z wilgocia.

[ Szczegdtowe informacje na temat przechowywania i transportu elementéw znajduja sie na
= stronie www.kan-therm.com.



http://www.kan-therm.com

Q)

Install your future

SYSTEM KAN-therm

Copper

Nowoczesne podejscie
do klasycznych rozwigzarn

g 12-108 mm
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SYSTENM KAN-therm Copper

System KAN-therm Copper to system zlaczek wykonanych z wysokiej jakosci miedzi i brazu w
$rednicach od @12 do @108 mm.

Nowoczesna technologia potlgczen

Zastosowana w systemie KAN-therm Copper technologia pofaczen ,press” zapewnia pewne i szybkie
wykonywanie potaczen poprzez zaprasowywanie ksztattek na rurze. Montaz odbywa sie przy uzyciu
ogdlnodostepnych zaciskarek, eliminujac proces skrecania lub lutowana poszczegdlnych elementow.

Ksztattki systemu KAN-therm Copper wykonane sa z wysokiej jakosci miedzi Cu-DHP oraz brazu 2.109.

taczenie elementéw w technologii ,press” pozwala na uzyskanie potgczen o zminimalizowanym
przewezeniu przekroju rury, co znacznie zmniejsza straty ci$nienia w catej instalacji i stwarza wysmienite
warunki hydrauliczne.

Technologia trwatych potaczen

Szczelno$¢ potaczen w systemie KAN-therm Copper zapewniaja specjalne uszczelnienia O-Ringowe oraz
zacisk o profilu ,M" realizowany w trzech gtéwnych punktach ksztattki.
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3 [Vozliwosci zastosowania

instalacje wody pitnej,

instalacje grzewcze,

instalacje chtodnicze (zamkniete lub otwarte),

instalacje sprezonego powietrza (szczegoty w dziale “Instalacje sprezonego powietrza w systemie KAN-therm”),

instalacje solarne i oleju opatowego.

a Zalety

prosta i szybka technologia potaczen — ,press”,

najpopularniejszy na rynku, bardzo doktadny, tréjpunktowy profil zacisku M,
szybki i pewny montaz, bez lutowania i skrecania,

szeroki zakres $rednic 12-108 mm,

funkcja LBP — w catym zakresie srednic,

specjalna konstrukcja ksztattki zapewniajgca fatwe mocowanie rury,

wysoka odpornosé na korozje,

brak zagrozenia pozarowego podczas montazu i eksploatagji,

wysoka estetyka wykonanej instalacji.




5 Montaz polgczen

1. Obciecie rury

Rure nalezy przecig¢ prostopadle do osi, za pomoca obcinaka krazkowego (przeciecie musi by¢ petne, bez odtamywania nadcietych
odcinkéw rur). Dopuszczalne jest zastosowanie innych narzedzi pod warunkiem zachowania prostopadtosci ciecia i nie uszkodzenia
obcinanych krawedzi w formie wytaman, ubytkdédw materiatu i innych deformacji przekroju rury. Niedopuszczalne jest uzywanie
narzedzi, ktére moga wytwarzac znaczne ilosci ciepta np. palnik, szlifierka katowa itp.

2. Fazowanie krawedzi rury
Uzywajac recznego fazownika (w przypadku srednic 66,7-108 mm potokragtego pilnika) nalezy sfazowad na zewnatrz i wewnatrz
koncowke obcietej rury, a nastepnie nastepnie usunac z niej wszelkie opitki mogace uszkodzi¢ O-Ring w czasie montazu.

3. Kontrola

Przed montazem, nalezy wzrokowo skontrolowa¢ obecnosé¢ O-Ringu w ksztattce, czy nie jest uszkodzony, jak réwniez czy nie ma
zadnych zanieczyszczen (opitkow lub ostrych zadzioréw) mogacych spowodowac uszkodzenie O-Ringu w fazie wsuwania rury. Nalezy
takze upewnic sie, czy odlegtos¢ miedzy sasiednimi ksztattkami nie jest mniejsza niz dopuszczalna dmin (Tab.1, Rys.1).

4. Zamontowanie rury i ztaczki

Przed wykonaniem zaprasowania rure nalezy osiowo wsuna¢ w ztgczke (dopuszczalny jest lekki ruch obrotowy). Stosowanie olejow,
smardw i ttuszczow w celu utatwienia wsuniecia rury jest zabronione (dopuszcza sie wode lub wodny roztwédr mydta — zalecane w
przypadku préby cisnieniowej sprezonym powietrzem).
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5. Zaznaczenie glebokosci wsuniecia rury w ksztattke

W przypadku jednoczesnego montazu wielu pofaczen (na zasadzie wsuniecia rur w ksztattki), przed operacjg zaprasowania kazdego
kolejnego ztacza nalezy skontrolowac gtebokos¢ wsuniecia rury w ksztattke. W tym celu wystarczy sprawdzi¢ czy rura wsunieta jest
w ksztattke do oporu.

Aby osiggna¢ whasciwa wytrzymato$¢ potaczenia nalezy zachowa¢ odpowiednia gtebokos¢ A (Tab.1, Rys.1) wsuniecia rury w ksztattke.
W celu utatwienia identyfikacji gtebokosci wsuniecia rury w ksztattke zastosowac prosta technike oznaczania markerem. Polega ona
na wsunieciu rury w ksztattke do oporu, a nastepnie wykonaniu markerem znacznika na rurze, tuz przy samej krawedzi kielicha
ksztattki. Po wykonaniu zaprasowania zaznaczenie musi by¢ nadal widoczne tuz przy krawedzi ksztattki.

Do wyznaczania gtebokosci wsuniecia, bez pasowania z ksztattka, stuza tez specjalne szablony.

Uwaga: szablony do oznaczania gtebokosci wsuniecia nie stanowia podstawowej oferty KAN.

6. Zaprasowywanie ztaczek

Przed rozpoczeciem procesu zaprasowywania nalezy sprawdzi¢ sprawno$¢ narzedzi.

Zalecane jest stosowanie zaciskarek i szczek prasujacych, dostarczanych w ramach systemu KAN-therm Copper.

Nalezy zawsze dobra¢ odpowiedni wymiar szczeki prasujacej do Srednicy wykonywanego potaczenia. Szczeka prasujaca powinna
zosta¢ zatozona na ztaczce w taki sposob, aby wykonane w niej profilowanie doktadnie obejmowato miejsce osadzenia O-Ringu
w ksztattce (wypukta czes¢ ksztattki). Po uruchomieniu zaciskarki, proces zaprasowania odbywa sie automatycznie i nie moze by¢
zatrzymany. Jesli z jakich$ przyczyn proces zaciskania zostanie przerwany, potaczenie nalezy zdemontowac (wyciac) i wykonaé nowe
w prawidtowy sposob. W przypadku posiadania przez instalatora zaciskarek i szczek niedostarczanych w ramach oferty systemu
KAN-therm Copper mozliwos¢ ich stosowania nalezy skonsultowac z Dziatem Technicznym KAN.

7. Zaprasowywanie ztaczek 42-108. Przygotowanie szczeki

Do zaprasowania wiekszych srednic (42; 54; 66,7; 76,1; 88,9; 108) stosuje sie specjalne szczeki opaskowe typu ‘snap-on'.

Roztozong szczeke zatozy¢ na ksztaltke. Szczeka posiada specjalny rowek, w ktory nalezy wpasowac kotnierz ksztattki
(miejsce ulokowania uszczelki O-Ring).

8. Po poprawnym zamocowaniu szczeki na ksztattce szczeka jest gotowa do podtaczenia zaciskarki




9. Podtaczenie zaciskarki do szczeki
Zaciskarke, z uprzednio zamontowanym odpowiednim adapterem, nalezy podtaczy¢ do szczeki.
Bezwzglednie nalezy dopilnowa¢, aby zaciskarka byta podtaczona do szczeki zgodnie z dotgczong do konkretnego narzedzia

instrukgja.

Podtgczona do szczeki zaciskarka moze zosta¢ uruchomiona w celu dokonania petnego zaprasowania potgczenia.

10. Zaprasowanie

Po uruchomieniu zaciskarki proces zaprasowania nie moze by¢ zatrzymany. Jesli z jakich$ przyczyn proces zaciskania zostanie
przerwany, potaczenie nalezy zdemontowac (wycigc) i wykona¢ nowe w prawidtowy sposéb. Po dokonaniu zaprasowania zaciskarka
samoczynnie powrdci do pierwotnego potozenia. Wowczas nalezy wyciggnaé ramiona zaciskarki (adapter) ze szczeki. Aby zdjac
szczeke z ksztattki nalezy ja ponownie odbezpieczy¢ (dotyczy $rednic 42-108 mm), a nastepnie roztozy¢.

Ztacze przed i po zaprasowaniu

Odlegtosci montazowe

Tab. 1 Glebokos¢ wsuniecia rury w ksztattke i minimalna odlegtos¢ miedzy zaprasowywanymi ksztattkami

oinn | T NS ISV
12 17 10 40

15 20 10 40
18 20 10 40
22 21 10 40
28 23 10 60
35 26 10 70
42 30 20 70
54 35 20 70
66,7 50 30 80
76,1 50 55 80
88,9 64 65 90
108 64 80 100

Rys. 1

A — gtebokos¢ wsuniecia rury w ksztattke,

d_ ., —minimalna odlegtos¢ miedzy ksztattkami
z uwagi na poprawnos¢ wykonania
zaprasowania

C,.,— Minimalna odlegtos¢ ksztattki od ciany
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Tab. 2 Minimalne odlegtosci montazowe

S T TR TR T T
12-15 56 20 75 25 28
18 60 20 75 25 28
22 65 25 80 31 35
28 75 25 80 31 35
35 75 30 80 31 44
42 115* 75* 115* 75* 75
54 120* 85*% 120* 85* 85
66.7 145* 110* 145* 100* 100
76.1 140* 110* 165* 115* 115
88.9 150* 120* 185* 125* 125
108 170* 140* 200* 135* 135

*dotyczy szczek opaskowych




6 Narzedzia

W zaleznosci od montowanej srednicy, system KAN-therm dostarcza rézne konfiguracje narzedzi. W celu
doboru optymalnego kompletu narzedzi nalezy postuzy¢ sie ponizszg tabelg doboru:

Tab. 3 Tabela doboru narzedzi: system KAN-therm Copper

Typ zaciskarki m Szczek!/ LT Adapter
Producent zaciskowe
15

M 1936267249 - -
18 M 1936267250 - -
£ ss a8 22 M 1936267251 - -
~ o~
= R ©© 28 M 1936267252 - -
z ¢y 2
< <0 LR 35 M 1936267253 - -
42 M 1936267283
ZBS1 1936267285
54 M 1936267284
120 UIM 1948267134 - -
150 UIM 1948267135 - -
18" UIM 1948267137 - -
220 UIM 1948267139 - -
28" UIM 1948267141 - -
350 UIM 1948267143 - -
ACO203XL 1948267181 42" M 1948267119 78203 1948267000
EFP2031) 1948267210 547 M 1948267121
9 66,7 M 1948267089
& 76,1 M 1948267145 7B221 1948267005
% 88,9 M 1948267044
z 108 x 1,5%% M 1905267017
7B221 1948267005
7B222 1948267007
108 x 2,0+ M 1948267038
12 UIM 1936267268 - -
15 UIM 1948267093 - -
ACO102 1948055007 18 UM 1948267095 - -
ACO103 1948267208 22 UM 1942121002 - -
28 UIM 1948267097 - -
35 UIM 1942121004 - -
12 UIM 1948267046 - -
15 UIM 1948267048 - -
18 UIM 1948267052 - -
w Y 22 UIM 1948267056 - -
@ o, k<-()
2 3 g 2 1936267160 28 UIM 1948267061 - -
o T 5a 1936267152 35 UM 1948267065 - -
o 8% 1936267219
E< H 2 M 1948267067 . .
o
& 54 UIM 1948267069 : :
42 [PR-3S] M -
Z2* -
54 * [PR-3S] M -
15 M 1936267278 - -
w
§ 18 M 1936267279 - -
2 KAN-therm Mini 1936055008
;‘ 22 M 1936267280 - -
28 M 1936267282 - -

[J] - szczeka dwudzielna, pozostate elementy sa szczekami opaskowymi i moga wymagac wspotpracy z adapterem
* Nie dostepne w ofercie KAN-therm Copper
** Szczeke 108 x 1,5 stosowac do rur miedzianych 108 x 1,5 mm.
Szczeke 108 x 2,0 stosowac do rur miedzianych 108 x 2,0 mm.
" Ograniczony zakres $rednic — stosowa¢ wybrane szczeki prasujace.
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Narzedzia KAN-therm:

1. Zaciskarka sieciowa AC 3000

2. Zaciskarka akumulatorowa DC 4000
3. Szczeka M12-35 mm

4. Opaska M42-54 mm

5. Adapter ZBS1 42-54 mm)

Narzedzia NOVOPRESS:

1. Zaciskarka akumulatorowa ACO 102
2. Zaciskarka akumulatorowa ACO 103
3. Szczeka M15-35 mm

1. Zaciskarka akumulatorowa ACO203XL
2. Szczeka PB 2 M12-35 mm

3. Opaska HP/M 35-108 Snap On

4. Adapter ZB203

5. Adapter ZB221, ZB222




X
»

1. Zaciskarka sieciowa EFP203
2. Szczeka PB2 M12-35 mm

3. Opaska HP/M 35-54 Snap On
4. Adapter ZB203

Narzedzia REMS:

o (2]
-m

(4]

1. Zaciskarka sieciowa Power-Press ACC
2. Zaciskarka akumulatorowa Akku-Press
3. Zaciskarka sieciowa Power-Press SE

4. Szczeka M12-35 mm

Narzedzia KLAUKE:

o (2]
=2l .

1. Zaciskarka akumulatorowa KAN-therm Mini
2. Szczeka SBM M 15-28 mm
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Narzedzia — Bezpieczenstwo

Wszystkie narzedzia musza by¢ stosowane i uzytkowane zgodnie z ich przeznaczeniem oraz instrukcja
obstugi producenta. Zastosowanie w innych celach lub w innym zakresie uwaza sie za zastosowanie
niezgodne z przeznaczeniem. Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem wymaga réwniez przestrzegania
instrukcji obstugi, warunkéw przegladdw i konserwacji oraz wiasciwych przepiséw bezpieczenstwa w ich
aktualnej wersji. Wszelkie prace przy uzyciu tego narzedzia, ktore nie odpowiadaja zastosowaniu zgodnemu
Z przeznaczeniem, moga prowadzi¢ do uszkodzenia narzedzi, akcesoridw oraz przewodéw rurowych.
Konsekwencjg moga by¢ nieszczelnosci i/lub uszkodzenia miejsca potaczenia rury z ksztattka.

Funkcja LBP

Wszystkie ksztattki systemu KAN-therm Copper w zakresie srednic 12-108 mm posiadajg funkcje LBP
(sygnalizacji niezaprasowanych pofgczen — ,niezaprasowany nieszczelny” — LBP — Leak Before Press).
Funkgja LBP realizowana jest poprzez odpowiednia konstrukcje ksztattki (owalizacja krécca)

UWAGA:

Zgodnie z wytycznymi DVGW funkcja LBP objawia sie kontrolowanym przeciekiem przy cisnieniu:
od 1,0 do 3,0 bar w instalacjach sprezonego powietrza,
od 1,0 do 6,5 bar w instalacjach napetnionych woda.

kontakt rury
z uszczelka O-Ring
i kr6écem ksztattki

1. Sygnalizacja niezaprasowanych potaczen LBP

2. Funkgja LBP jest realizowana przez owalizacje krécca

Informacije szczegdétowe
Ksztattki — materiat

miedz Cu-DHP (CW024A) i braz 2.109

Rury — materiatl i zgodnos¢

W sktad systemu KAN-therm Copper wchodza wytacznie ksztattki. W zwigzku z tym, rury uzyte do wspotpracy
z systemem muszg spetnia¢ okreslone wymagania i charakteryzowac sie odpowiednimi wtasciwosciami:

rury miedziane zgodne z EN 1057 R220/R250/R290




Tab. 4 Rury miedziane dopuszczane do stosowania z systemem KAN-therm Copper

Grubos¢ scianki [mm]

@ [mm]
| 05 | | os | oo | 1o | 11 | 12 ]| 15 | 20 | 25
12 R250 R220
R220
15 R250 R250
R290
R250
18 R290
R250
22 R250 R o R220
28 R250 R290 R250 R290
35 R290 R R290
42 R290 Eggg R290
54 R290 Eggg R290
R250
66,7 Rooo R290
R250
76,1 R R290
88,9 R290
R250
108 R R290 R290

Wartosci w tabeli odnosza sie do wytrzymatosci na rozcigganie (220, 250 i 290 N/mm?).

Rozréznia sie rury miekkie, Srednio twarde i twarde — kolejno R220, R250 i R290. Im wartos¢ jest wyzsza tym
twardszy jest materiat, z ktérego wykonana jest rura.

O-Ringi

Nazwa O-Ringu

EPDM
(czarny)

Wiasnosci i parametry pracy

max. ci$nienie robocze 16 bar

(10 bar dla sprezonego powietrza)
temperatura pracy -20 °C do +110 °C
krétkotrwale +135 °C

Zastosowanie dla uszczelnien

woda pitna

centralne ogrzewanie

woda chtodnicza

(zamkniete i otwarte systemy)
sprezone powietrze

(zaw. oleju do 5 mg/m?)
instalacje okretowe

FPM (zielony)

max. cisnienie robocze 16 bar (10 bar
dla sprezonego powietrza oraz instalagji
solarnych)

temperatura pracy -20 °C do +200 °C
krotkotrwale +230 °C

instalacje solarne*

sprezone powietrze
instalacje gazéw obojetnych
instalacje transportu

oleju napedowego

Uwagal!!

Nie stosowaé w instalacjach
czystej goracej wody.

0 Ksztaltki Copper standardowo wyposazone sa w O-Ringi EPDM,
dokompletowa¢ oddzielnie.

uszczelnienia FPM nalezy

W przypadku szczegdlnych zastosowan takich jak media zawierajgce olej lub pracujace w wysokiej
temperaturze, dostarczane sg oddzielnie O-Ringi FPM. W razie koniecznosci wymiany standardowych
O-Ringdbw EPDM na FPM zabrania sie ponownego wykorzystania zdemontowanych O-Ringdw.
Zastosowania wykraczajace poza zakres instalacji wewnetrznych wody cieptej, zimnej i wodnych instalacji
grzewczych powinny by¢ kazdorazowo konsultowane z Dziatem Technicznym KAN.
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10 Dane o wydluzalnosci i przewodnosci cieplnej

11

12

Wspétczynnik wydtuzalnosci Wydtuzenie odcinka 4m przy Przewodnoéé cieplna
Rodzaj materiatu liniowej wzroicie temp. o 60 °C P

397

Miedz 0,0170 1,02

Zalecenia do stosowania

ksztattki systemu KAN-therm Copper wykonane z miedzi Cu-DHP i brazu 2.109 nie moga by¢ stosowane
w instalacjach, ktére beda narazone na dziatanie dodatkowych obcigzeh mechanicznych (np. wieszanie sie
na rurociggach, dewastagje itp.),

rur miedzianych zgodnych z EN 1057 i DVGW-GW 392 nie wolno giagé na ,goraco” ze wzgledu na ryzyko
wystgpienia korozji. Dopuszczalne jest giecie na ,zimno” pod warunkiem zachowania minimalnego
promienia giecia R=3,5x Dz,

nie zaleca sie giecia rur powyzej Srednicy 54 mm,

zalecane jest stosowanie gotowych fukoéw oraz kolan 90° i 45° dostarczanych w ramach systemu KAN-therm
Copper,

do ciecia rur nie wolno stosowal narzedzi, ktore moga wytwarzaé znaczne ilosci ciepta, np. palniki,
przecinarki $ciernicowe. Do ciecia rur stosuje sie obcinaki kragzkowe (reczne i mechaniczne),

w sytuacji krycia w przegrodach budowlanych rur miedzianych kompatybilnych z systemem KAN-therm
Copper, rury nalezy prowadzi¢ w izolacji, ze wzgledu na kompensacje wydtuzen termicznych i ochrone
przed chemia budowlana. W celu unikniecia korozji zewnetrznej, nalezy upewnic sie, ze materiaty izolacyjne
nie zawieraja zadnych $ladéw amoniaku lub azotanoéw,

w przypadku stosowania zewnetrznych zrédet ciepta (np. kable grzewcze) podgrzewajacych Scianke rury,
temperatura $cianki rury nie moze przekracza¢ 60 °C,

w przypadku transportowania medium innego od ujetych w niniejszym opracowaniu technicznym,
mozliwos¢ wykorzystania systemu KAN-therm Copper nalezy skonsultowaé z Dziatem Technicznym KAN,
instalacje wykonane w systemie KAN-therm Copper nalezy obja¢ elektrycznymi potaczeniami
wyréwnawczymi,

rury przeznaczone do instalacji wodnych, ktére zabudowuje sie w przegrodach (np. scianach lub posadzkach)
muszg zawsze posiada¢ powtoke/rekaw wykonany z odpowiedniego materiatu w celu zapewnienia, braku
kontaktu rury z konstrukcja budynku (w zwigzku z problemami z hatasem).

Pofaczenia gwintowe, fgczenie z innymi
systemami KAN-therm

System KAN-therm Copper oferuje cata game ztaczek z gwintem zewnetrznym i wewnetrznym. Poniewaz
w ksztattkach z gwintem zewnetrznym wystepuja gwinty stozkowe (rurowe), doszczelnienie potaczenia
nalezy realizowac za pomoca pakut.

Aby nie obcigza¢ potaczenia zaciskowego zaleca sie wykonanie potaczenia gwintowego (skrecanego)
przed zaprasowaniem ztaczki.

Uszczelnianie gwintow

Do potaczen gwintowanych stosowaé pakuty w takiej ilosci, aby wierzchotki gwintu byty jeszcze widoczne.
Uzycie zbyt duzej ilosci pakut grozi zniszczeniem gwintu. Nawiniecie pakut tuz za pierwszym zwojem
gwintu pozwala uniknaé skosnego wkrecania i zniszczenia gwintu.

Uwaga

Nie stosowac chemicznych srodkdw uszczelniajacych i klejéw.
Elementy systemu KAN-herm Copper moga byc¢ faczone (poprzez potaczenia gwintowe lub kotnierzowe)
z elementami wykonanymi z innych materiatow (patrz tabela ponizej).




Mozliwosci taczenia systemu KAN-therm Copper z innymi materiatami

Typ instalacji
T T BT I
zamknieta tak tak tak tak
Copper
otwarta tak tak nie tak

Nalezy pamietal, ze bezposrednie taczenie elementéw miedzianych z elementami ze stali nierdzewnej
i stali weglowej ocynkowanej moze doprowadzi¢ do korozji kontaktowe;.

Proces ten mozna wyeliminowal poprzez zastosowanie potaczen roztgcznych skrecanych (ksztattki
gwintowane systemu KAN-therm Copper wykonane sa z mosigdzu i brazu — dopuszczalny jest ich
bezposredni kontakt ze stalg weglowa czy nierdzewna) oraz roztgcznych kotnierzowych przy wykorzystaniu
uszczelnienia elastomerowego.

77777777777 Q 9@
v g @ U

1. system KAN-therm Copper,

2. Sruba i nakretka kotnierza ze stali nierdzewnej,

3. uszczelka elastomerowa lub fibrowa,

4. podkfadka metalowa w otulinie tworzywowej,

5. system KAN-therm Steel lub system KAN-therm Inox badz tradycyjny system stalowy.

13 Pofaczenia kolnierzowe

Tabela doboru potaczen kotnierzowych Copper

Kod Liczba srub/ Rozmiar Klasa Liczba Uszczelka
katalogowy nakretek Sruby nakretki podktadek ptaska
4 M16 8,8 8 8

2265091000 66,7 DN65 PN16 DN65 DN65 EPDM

2265091004 76,1 DN65 PN16 4 M16 838 8 8 DN65 DN65 EPDM
2265091001 76,1 DN80 PN16 8 M16 838 8 16 DN65 DN65 EPDM
2265091002 88,9 DN80 PN16 8 M16 838 8 16 DN80 DN80 EPDM
2265091003 108 DN100 PN16 8 M16 838 8 16 DN100 22‘;&0
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14 Transport i skiadowanie

Nie nalezy sktadowac elementéw systemow bezposrednio na podtozu (np. na gruncie lub betonie),
Nie wolno sktadowaé w bezposrednim sasiedztwie Srodkow chemicznych,

Wiazki rur powinny by¢ sktadowane i transportowane na przektadkach drewnianych (unikaé bezposredniego
kontaktu z innymi elementami stalowymi np. stalowe stojaki do rur),

Podczas transportu, zatadunku i roztadunku nie wolno dopusci¢ do zarysowania lub uszkodzenia
mechanicznego rur oraz ksztattek — nie wolno ich: rzuca¢, przeciggad i zgina,

Pomieszczenia, w ktérych elementy beda przechowywane musza by¢ suche,

Powierzchnie zewnetrze rur w trakcie sktadowania, budowy i eksploatacji nie moga by¢ narazone
na dtugotrwaty bezposredni kontakt z wilgocia.

[}l Szczegétowe informacje na temat przechowywania i transportu elementéw znajduja sie na
Jr  stronie www.KAN-therm.com.



http://www.kan-therm.com

®

Install your future
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Rozdzielacze i szafki do instalacji wody uzytkowej i ogrzewania

grzejnikowego

Rozdzielacze KAN-therm INOXFIOW .. e,

Szafki instalacyjne




Rozdzielacze | szafki do instalac) wody
uzytkowe) i ogrzewania grzejnikowego

1 Rozdzielacze KAN-therm InoxFlow

W ramach oferty systemu KAN-therm dostepne sg rozdzielacze InoxFlow wykonane z belek ze stali
nierdzewnej 1.4301 (AISI 304) o profilu 1 4". Rozdzielacze te sktadaja sie zdwdch belek (zasilajaca i powrotna)
z przytgczami instalacyjnymi GW 1" i dwoch obejm wyposazonych we wktadki elastomerowe ttumiace
drgania. Zastosowana armatura uzupetniajagca wykonana jest z mosigdzu nieniklowanego CW617N.

=90 °C).
Dopuszcza sie stosowanie zarowno wody uzdatnionej jak i pisemnie zaakceptowanych mieszanin
niskokrzepliwych opartych o roztwory glikoli o stezeniu < 50%.

Rozdzielacze te moga pracowac przy cisnieniu 10 bar i temperaturze 80 °C (T
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W zaleznosci od zastosowanego wyposazenia, rozdzielacze dzieli sie na serie:

of circuits
> ‘. = T / ol
.1.1-11 rEEE / —wr W X

_— | j. = : T
" g e e

L [mm]
2 140 +7,5 140 +7,5 140 (190%)
3 190 +7,5 190 +7,5 190 (290%)
4 240 +7,5 240 +7,5 240 (390%)
5 290 +7,5 290 +7,5 290 (490%)
6 340 +7,5 340 +7,5 340 (590%)
7 390 +7,5 390 +7,5 390
8 440 +7,5 440 +7,5 440
9 490 +7,5 490 +7,5 490
10 540 +7,5 540 +7,5 540
1 590 +7,5 590 +7,5 590
12 640 +7,5 640 +7,5 640

*wymiary w nawiasach dotycza rozdzielacza z rozstawem wyjs¢ na poszczegélne obwody co 100 mm.

— otwory GW'2" z rozstawem - nyple G¥" z rozstawem 50
50 mm jako wyjscia mm jako wyjscia M . -
poszczegdlnych obwodow, poszczegdlnych obwodéw, ~nyple G%,IZ rolfstzwercr;lSO albo 10.0 mm jako wyjécia
Wyposazenie - otwor 2" w gornej czesci — otwor 2" w goérnej czesci pqsz'd(:zegc? n{c oowo OVC\; wyposazone
belek pod odpowietrznik, belek pod odpowietrznik, B \llavellrlli Z\;vv:/al:fenzeozl:xvgtrr{)g cinajace,
- korki 1"od prawej strony — korki 1"od prawej strony ’
belek. belek.

2 Szafkiinstalacyjne

Rozdzielacze najczesciej montowane sg w szafkach instalacyjnych celem ich ukrycia i zabezpieczenia przed
osobami postronnymi. W ofercie KAN-therm dostepne sg zaréwno szafki natynkowe (montaz na licu $cian)
jak i podtynkowe (montaz w uprzednio przygotowanej bruzdzie Sciennej). Wszystkie szafki wykonane
sg z blachy obustronnie ocynkowanej i pokrytej trwatg warstwa lakiernicza w kolorze RAL 9016 (biaty).
Szafki podtynkowe sg dodatkowo zabezpieczane warstwa folii ochronnej. Wszystkie szafki wyposazone sa
w zamki otwierane moneta / wkretakiem ptaskim.




Szafki podtynkowe
Slim i

SWPS

SWPSE

Wymiar [mm]

Liczba obwodow
rozdzielacza

Typ InoxFlow
— T ] — T 5 1T — [ =
Slim 350 350 418 5 3
Slim 450 450 518 7
Slim Slim 580 580 560-660 110-160 648 595-725 112-162 9

Slim 780 780 848 13 11
Slim 930 930 998 13 12
SWPS-4 350 340 5 3
SWPS-6 450 440 7 5

SWPS* SWPS-10/3 580 680-780 110 570 434 0-50 9 7
SWPS-13/7 780 770 13 11
SWPS-15/10 930 920 13 12
SWPSE-4 350 340 5 3
SWPSE-6 450 440 7 5

SWPSE SWPSE-10/3 580 680-780 110 570 434 0-50 9 7
SWPSE-13/7 780 770 13 11
SWPSE-15/10 930 920 13 12

*produkt wycofany z oferty

139



140

Szafki natynkowe

SWN

Liczba obwodow

Wymiar [mm]
Typ
L H B L1 H1 - set
SWN-4 350 297 5 3
SWN-6 450 397 7 5
SWN* SWN-8 550 630 110 497 434 9 7
SWN-10 650 597 11 9
SWN-13 800 747 13 12
SWNE-4 350 297 5 3
SWNE-6 450 397 7 5
SWNE SWNE-8 550 585 110 497 434 9 7
SWNE-10 650 597 11 9
SWNE-13 800 747 13 12

*produkt wycofany z oferty
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VW ytyczne projektowania i montazu
INstalac)

1 Montaz systemdéw KAN-therm
w temperaturach ponizej O °C

Standardowo montaz tworzywowych systeméw KAN-therm powinien by¢ prowadzony przy temperaturach
otoczenia powyzej O °C. Nalezy wtedy przestrzega¢ wytycznych montazu instalacji podanych
we wczesniejszych rozdziatach poradnika.

Ze wzgledu na zmienne warunki atmosferyczne i temperature otoczenia mogace wystapi¢ na miejscu
budowy instalacji, w szczegélnych przypadkach dopuszczalny jest montaz tworzywowych instalacji
systemow KAN-therm przy temperaturze otoczenia siegajacej nawet -10 °C (montaz systemdw stalowych
KAN-therm Steel, KAN-therm Inox i KAN-therm Copper mozliwy jest standardowo w temperaturze
otoczenia -10 °C).
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Nalezy jednak zwréci¢ uwage na dodatkowe wytyczne niezbedne do prawidtowego ztozenia instalacji:

KAN-therm ultraLINE

zwracac szczegdlng uwage na narzedzia tnace do rur — stosowac jedynie sprawne nozyce o czystych,
ostrych i niewyszczerbionych krawedziach tnacych, zachowac prostopadtosc ciecia,

przed procesem kielichowania koncéwek rur nalezy je ogrzac¢ przy pomocy cieptej wody lub powietrza
— zwracac szczegdlng uwage by nie przekroczy¢ temperatury scianek rury 90 °C, nie uzywaé otwartego
ognia,

ze wzgledu na zwiekszong sztywnos¢ rur wielowarstwowych, moze okazad sie konieczne obciecie okoto 5
cm koncdwki rury odwijanej ze zwojow (nie dotyczy rur dostarczanych w sztangach).

KAN-therm Push:

zwracac szczegdlng uwage na narzedzia tnace do rur — stosowac jedynie sprawne nozyce do rur o czystych,
ostrych i niewyszczerbionych krawedziach tnacych, zachowac prostopadtosc ciecia,

przed procesem kielichowania koncéwek rur nalezy je ogrzac¢ przy pomocy cieptej wody lub powietrza
— zwracac szczegblng uwage by nie przekroczy¢ temperatury Scianek rury 90 °C, nie uzywa¢ otwartego
ognia.

KAN-therm ultraPRESS:

zwracaé szczeg6lng uwage na narzedzia tnace do rur — stosowac jedynie sprawne nozyce lub obcinaki
krazkowe do rur o czystych, ostrych i niewyszczerbionych krawedziach tnacych, zachowaé prostopadtosc
ciecia,

stosowad kalibracje i fazowanie krawedzi rur dla wszystkich potaczen (w tym z ksztattkami z kolorowymi
pierscieniami),

ze wzgledu na zwiekszong sztywnos¢ rur z warstwa aluminium, moze okazac sie konieczne obciecie okoto 5 cm
koncowki rury odwijanej ze zwojow (nie dotyczy rur dostarczanych w sztangach).

KAN-therm PP:

stosowac jedynie sprawne nozyce lub obcinaki krgzkowe do rur o czystych, ostrych i niewyszczerbionych
krawedziach tnacych, zachowa¢ prostopadtosc ciecia,

zwracac szczegdlna uwage na nieobcigzanie mechaniczne rur zespolonych z widéknem szklanym,

zabezpieczy¢ miejsce zgrzewania rur i ksztattek przed zwiekszonymi ruchami mas powietrza (zabezpieczy¢
elementy zgrzewane przed dodatkowym wychtadzaniem poprzez wiatr),

bezwzglednie przestrzega¢ wydtuzonego o 50% czasu nagrzewania elementéw z jednoczesnym
obserwowaniem stopnia plastycznosci nagrzanego materiatu,

w przypadku rur zespolonych z wiéknem szklanym zalecane jest obciecie ok. 5 cm koncowki kazdej sztangi.

KAN-therm Steel:

zabezpieczy¢ budowang instalacje przed mozliwoscig kondensacji pary wodnej wewnatrz elementow,

w przypadku koniecznosci wykonania proby cisnieniowej przy temperaturze otoczenia ponizej 0 °C,
prowadzi¢ préby jedynie z uzyciem sprezonego powietrza (niedopuszczalne jest spuszczanie wody
po probie cisnieniowej z instalacji). Zadbad¢, by sprezone powietrze nie zawierato nadmiernej ilosci wilgoci
(max. 0,5 g/m?) i oleju (max. 5 mg/m?3).




Stosowanie kabli grzewczych na instalacji wykonanych w systemach KAN-therm.

W przypadku konstruowania instalacji w tworzywowych i metalowych systemach KAN-therm dopuszczalne
jest stosowanie kabli grzewczych pod ponizszymi warunkami:

temperatura ciaggta na powierzchni styku kabla grzewczego i rury nie przekracza 60 °C,

krotkotrwata maksymalna temperatura na powierzchni styku kabla grzewczego i rur nie moze przekraczac
80 °C,

muszg zostaé zastosowane urzadzenia zabezpieczajace przed przekroczeniem powyzszych temperatur
badz przewody grzewcze typu samoregulujgcego,

mocowanie kabli grzewczych do powierzchni rur musi zosta¢ wykonane w sposéb mechaniczny nie
powodujacy uszkodzenia powierzchni rur (np. tworzywowe opaski samozaciskowe) z zastosowaniem
tasm aluminiowych samoprzylepnych naklejanych bezposrednio na powierzchni elementéw systemow
KAN-therm,

zastosowane kabli grzewczych oraz elementy montazowe nie moga wydziela¢ chlorkow i halogenkéw.

Dodatkowo podczas montazu wszystkich systeméw instalacyjnych nalezy:
zapoznac sie z warunkami stosowania elementéw systemu KAN-therm i narzedzi do montazu,

bezwzglednie unikaé niewlasciwego sposobu transportu elementéw czy ich obcigzania
mechanicznego,

zanotowal temperature otoczenia podczas montazu, celem poprawnego obliczenia wydtuzalnosci
termicznej i doboru kompensacji wydtuzen cieplnych,

przestrzegaé wytycznych producentéw narzedzi elektrycznych co do minimalnej temperatury dziatania
i koniecznych dodatkowych operagji, zabrania sie z korzystania z narzedzi elektrycznych w warunkach
kondensacji pary wodnej,

prowadzi¢ proby cisnieniowe instalacji czynnikiem niezamarzajgcym — np. zaaprobowane przez Dziat
Techniczny KAN mieszaniny na bazie glikoli, w przypadku mozliwosci zamarzniecia czynnika nalezy
niezwlocznie po zakonczeniu préb oprdznic instalacje (UWAGA — niedopuszczalne w przypadku systemu
KAN-therm Steel), badz przeprowadzaé préby cisnieniowe sprezonym powietrzem.

IVlocowanie rurociggéw systemu KAN-therm
Obejmy i uchwyty rur

Do mocowania rur systemu KAN-therm do przegréd budowlanych stuza réznego rodzaju obejmy. Ich
konstrukcja zalezy od $rednicy i materiatu z jakiego wykonana jest rura, parametréw pracy instalacji oraz
sposobu jej uktadania.

Obejmy stosowane w systemie KAN-therm

Obejmy moga by¢ wykonane z tworzywa sztucznego lub metalu. Uchwyty tworzywowe nalezy stosowac
wytgcznie jako punkty przesuwne dla rurociagdw systemu KAN-therm ultraLINE, Push, ultraPRESS i PP.

Do mocowania rurociggdbw prowadzonych w posadzkach i bruzdach $ciennych mozna stosowaé haki
i obejmy tworzywowe z kotkiem rozporowym.
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Uchwyty do mocowania rur systemu KAN-therm ultraLINE, Push, ultraPRESS i PP na posadzkach

Uchwyty metalowe (stal ocynkowana) zaopatrzone sa w ttumigca drgania i dzwieki wktadke elastyczna. Moga
petni¢ role punktdw przesuwnych (PP) oraz punktéw statych (PS) we wszystkich instalacjach KAN-therm
prowadzonych natynkowo. Obejmy metalowe bez wktadek moga uszkodzi¢ powierzchnie tworzywowych
rur KAN-therm, a takze ochronng warstwe cynku na rurach Steel, dlatego nie mozna ich stosowac.

W przypadku rur KAN-therm Inox wkiadki obejm nie powinny uwalnia¢ chlorkéw. Dla systemow stalowych
KAN-therm niedopuszczalne jest uzywanie hakéw do rur.

Obejmy punktow statych i przesuwnych nie moga by¢ montowane na ztgczkach.

Punkty przesuwne PP

Punkty przesuwne (Slizgowe) powinny umozliwia¢ swobodny ruch osiowy rurociggéw (wywotany
wydtuzeniem termicznym), dlatego nie nalezy ich montowaé bezposrednio przy ztaczkach (minimalna
odlegtos¢ od krawedzi ztgczki musi by¢ wieksza od maksymalnego wydtuzenia odcinka rurociggu AL).

Przy zmianie kierunku rurociaggu, pierwszy punkt przesuwny moze by¢ zamontowany w odlegtosci od kolana
nie mniejszej niz dtugosé ramienia sprezystego Ls.

>Ls

Prawidtowe umiejscowienie punktéw przesuwnych.
(Ls — dtugos¢ ramienia sprezystego, AL — maks. wydtuzenie odcinka rurociagu)

Punkty state PS

Punkty state umozliwiaja skierowanie w odpowiednim kierunku wydtuzen cieplnych rurociggu oraz jego
podziat na mniejsze odcinki.

Do wykonywania punktéw statych (PS) nalezy stosowac obejmy ze stali ocynkowanej z wktadkami
elastycznymi, umozliwiajgce doktadne i pewne ustabilizowanie rury na catym obwodzie. Obejma powinna
by¢ maksymalnie zacisnieta na rurze. Dopuszcza sie stosowanie innych obejm, o ile ich konstrukcja nie
powoduje uszkodzenia elementdw instalacyjnych i jednoczesnie pozwala na trwate utwierdzenie odcinka
rurociggu. Obejmy musza miec taka konstrukcje, aby mogty przejmowaé sity wynikajace z wydtuzen
rurociggow oraz obcigzen spowodowanych ciezarem rur i ich zawartosci.

Réwniez konstrukcje mocujace obejmy do przegréd budowlanych musza by¢ odpowiednio wytrzymate,
aby mogty przejmowac naprezenia od ww. sit.

Skontaktuj sie z dostawca stosowanych zawiesi instalacyjnych celem ich prawidtowego doboru.




Do wykonania PS na rurociggu nalezy uzy¢ dwoch obejm przylegajacych do krawedzi ksztattki (trojnika,
tacznika, mufy) lub pojedynczej obejmy zlokalizowanej pomiedzy dwoma dolegajacymi do niej ksztattkami.
Punkt staty najczesciej wykonuje sie w poblizu odgatezien rurociggdéw lub armatury.

Montaz punktu statego PS na odgatezieniu trojnika redukcyjnego jest mozliwy, jesli Srednica odgatezienia
nie jest mniejsza niz o jedna dymensje od $rednicy gtéwnego przewodu.

W przypadku rurociggéw z polipropylenu KAN-therm PP mozna zastosowac jedng obejme umieszczona
Scisle miedzy mufami ksztattek.

Dopuszczalne jest réwniez inne rozwigzanie wykonania punktow statych, pod warunkiem, ze obwodowa
sita zaciskajgca obejme zapewnia brak ruchéw poosiowych rurociggdw przy jednoczesnym zabezpieczeniu
rur instalacyjnych przed uszkodzeniami mechanicznymi.

Rozmieszczenie punktow statych wynika z przyjetego rozwigzania kompensacji wydtuzen cieplnych
instalacji i powinno byc¢ ujete w projekcie technicznym.

Przyktad wykonania punktu statego na prostym odcinku rurociggu systemu KAN-therm ultraLINE, ultraPRESS, Push.

Przyktad wykonania punktu statego na prostym odcinku rurociggu systemu KAN-therm PP.
1. mufa

2. obejma

3. mufa

4. rura
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Przyktad wykonania punktu statego na odgatezieniu rurociggu systemu KAN-therm ultraLINE, ultraPRESS, Push.

D2 < D1

Przyktad wykonania punktu statego przy odgatezieniu rurociggu systemu KAN-therm ultraLINE, ultraPRESS i Push.

Przyktad wykonania punktu statego przy odgatezieniu rurociaggu systemu KAN-therm PP.

1. rura

2. mufa
3. obejma
4. trojnik

Jo

[©)

Przyktad wykonania punktu statego przy odgatezieniu rurociggu systemu KAN-therm Steel, Inox, Copper.

J 1

Jo

(¢]
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2.a Przejscia przez przegrody budowlane

Przejscia przez przegrody budowlane nie stanowiace wydzielenie stref pozarowych

Rurociagi przechodzace przez przegrody budowlane nie stanowigce wydzielenia stref pozarowych,
wykonane z elementéw systemow KAN-therm (ultralINE, Push, ultraPRESS, PP, PP Green, Steel, Steel
Sprinkler, Inox, Inox Sprinkler oraz Copper i Copper Gas), nalezy prowadzi¢ w tulejach ochronnych, w sposéb
uniemozliwiajagcy mechaniczne uszkodzenie elementow instalacji, w tym ich powierzchni zewnetrznych.

Tuleje ochronne wykonywac z rurtworzywowych lub metalowych zwypetnieniem szczeliny materiatem trwale
elastycznym nie powodujgcym uszkodzenia elementdw instalacji (np. szczelng izolacja przeciwwilgociowa
o zamknietych porach).

Srednica wewnetrzna tulei ochronnej powinna by¢ o co najmniej 10 mm wieksza niz érednica rury
przewodowej, dtugosé o min. 20 mm wieksza niz wykonczona przegroda.

Powierzchnie rur systemu KAN-therm Steel przechodzacych przez tuleje ochronne wypetnione materiatem
trwale elastycznym, nalezy zabezpieczy¢ dodatkowg powtokg malarska. W tym celu stosowac farby
akrylowe wodorozciehczalne, rekomendowane dla materiatu z ktérego wykonane sg rury KAN-therm Steel.
Obszar zabezpieczenia rur KAN-therm Steel dodatkowa powtoka malarska musi by¢ wiekszy niz dtugosc
tulei ochronnej. Zabezpieczenie takie wykonac na dtugosci rury z naddatkiem minimum 10 mm na kazda
ze stron tulei ochronnej.

10 mm

10 mm

1. Przegroda budowlana nie bedgca wydzieleniem stref pozarowych.

2. Wypetnienie zaprawa cementowa.

3. Obszar zabezpieczenia antykorozyjnego zewnetrznej powierzchni rury w postaci powtoki malarskiej.

4. Petna, szczelna izolacja przeciwilgociowa lub termiczna nienasiagkliwa z materiatu o zamknietych porach, wyposazona w zewnetrzny
ptaszcz foliowy umieszczona w tulei ochronnej.

Uwaga: Dtugos¢ L musi by¢ wieksza niz wydtuzenie termiczne odcinka rurociggu. Diugos¢ L musi tez umozliwi¢ poprawny montaz
szczek zaciskowych na ksztattce.
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Przejscia przez przegrody budowlane stanowiace wydzielenie stref pozarowych

Szczegdtowe wymagania dla przejs¢ (przepustow instalacyjnych) przez przegrody budowlane stanowiace
wydzielenie stref pozarowych, okreslaja lokalne normy i przepisy obowigzujace w danym kraju, ktérymi
trzeba sie kierowac.

Przejscia przez Sciany i stropy stanowigce elementy oddzielenia przeciwpozarowego, dla stalowych
rurociggow wykonanych w Systemie KAN-therm (Steel, Steel Sprinkler, Inox, Inox Sprinkler, Copper, Cooper
Gas) wykonywaé z materiatéw niepalnych, z zastosowaniem ognioochronnych mas oraz innych rozwigzan
technicznych dostepnych na rynku, zgodnie z wytycznymi podanymi w dokumentacji atestacyjnej (aprobaty
techniczne, Krajowe Oceny Techniczne) oraz dokumentacji technicznej producenta tych rozwiazan.

Uwaga: nie dopuszcza sie stosowania mas silikonowych i mas cementowych w bezposrednim
kontakcie z rurami KAN-therm Steel / Steel Sprinkler. Substancje te moga spowodowac
uszkodzenia uszczelnien i powierzchni rury. W tym przypadku na rury trzeba nanies¢ powtoke
malarska, stosowac wytacznie farby wodorozcienczalne.

Powierzchnie rur systemu KAN-therm Steel i Steel Sprinkler przechodzgcych przez przegrody budowlane
stanowigce wydzielenie stref pozarowych (wpetnione masamiognioochronnymi), nalezy zabezpieczy¢ przed
korozja (np. powtoka malarska). W tym celu stosowac farby akrylowe wodorozciehczalne, rekomendowane
dla materiatu z ktérego wykonane sg rury KAN-therm Steel i Steel Sprinkler. Obszar zabezpieczenia rur
KAN-therm Steel i Steel Sprinkler dodatkowa powtoka malarska musi by¢ wiekszy niz szerokos$¢ przegrody
budowlanej oraz obszar wypetnienia masa ognioochronna. Zabezpieczenie takie wykonac¢ na dtugosci
rury z naddatkiem minimum 10 mm na kazda ze stron przegrody oraz powierzchni zabezpieczonej masa
ognioochronna.

Przejscia przez $ciany i stropy stanowigce elementy oddzielenia przeciwpozarowego, dla tworzywowych
rurociggdw wykonanych w Systemie KAN-therm (ultraLINE, Push, ultraPRESS, PP i PP Green) nalezy
wykonac z zastosowaniem gotowych rozwigzan dostepnych na rynku dla rur tworzywowych, np. materiatow
z wkladem peczniejacym. Przepust nalezy wykonaé zgodnie z wytycznymi podanymi w dokumentacji
atestacyjnej (aprobaty techniczne, Krajowe Oceny techniczne) oraz dokumentacji technicznej producenta
takich rozwigzan.

UWAGA:

Przejscia przez sciany i stropy stanowiace elementy oddzielenia przeciwpozarowego musza
by¢ zabezpieczone przed negatywnymi skutkami (szczegélnie uszkodzeniami mechanicznymi)
ruchéw rurociagéw, zaréwno wzdtuznych jak i poprzecznych, powstatych na skutek ich wydtuzen
termicznych.

W tym celu, po obu stronach przejscia, na rurociagach nalezy zastosowa¢ punkty state. Obejmy
stanowiace punkty state nalezy zamocowac w bliskiej odlegtosci od przejscia/przegrody (L),
zapewniajacej ich poprawny technicznie montaz.

L - w zaleznosci od $rednicy rurociagu jest to odlegtos¢, ktéra umozliwia prawidlowy montaz
punktu statego i pozwala na zamocowanie szczek zaciskowych w celu prawidlowego zaprasowania
ksztattki.




PRZYKELAD przejscia przez przegrode budowlang badaca wydzieleniem stref pozarowych. W kazdym przypadku nalezy postepowac
zgodnie z wytycznymi producenta przejs¢ ppoz.

1. Przegroda budowlana stanowigca oddzielenie stref pozarowych.

2. Wypetnienie z materiatdbw niepalnych, z zastosowaniem ognioochronnych mas akrylowych, zgodnie z wytycznymi podanymi w
dokumentacji atestacyjnej (aprobaty techniczne, Krajowe Oceny Techniczne) oraz dokumentacji technicznej producenta masy
wypetniajacej.

3. Obszar zabezpieczenia antykorozyjnego zewnetrznej powierzchni rury w postaci powtoki malarskiej.

4. Petna, szczelna izolacja przeciwilgociowa lub termiczna nienasiagkliwa z materiatu o zamknigtych porach, wyposazona w zewnetrzny
ptaszcz foliowy i musi by¢ wykonana zgodnie z przepisami przeciwpozarowymi.

5. Obejma — punkt staty.

Odlegtosci podpor

Maksymalne odlegtosci pomiedzy podporami rurociggdw systemu KAN-therm prowadzonych po wierzchu
przegréd i konstrukeji budowlanych podane sg w tabelach. Jako podpory traktowane sg punkty state, przesuwne
oraz przejscia przez przegrody w tulejach ochronnych.

Maksymalny rozstaw podpor [m]
Rury z warstwa aluminium PERTAL? ultraLINE

Ulozenie Srednica zewnetrzna rury D [mm]

pionowo , 1.7 19

poziomo 1.2 13 15 1,6

Maksymalny rozstaw podpoér [m]
Rury z warstwa EVOH PERT?, PEXC ultraLINE

Utozenie Srednica zewnetrzna rury D [mm]

g | | o
0,5 0,6 0,7

pionowo

poziomo 04 0,5 0,6

Maksymalny rozstaw podpor [m]
Rury z warstwa aluminium KAN-therm ultraPRESS

Utozenie Srednica zewnetrzna rury D [mm]

wrestee I T T B I N R R
15 15 17 19 2,1 2,2 2,6 2,8

pionowo

poziomo 1.2 1.2 13 1.5 1.6 17 2,0 2,2
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Maksymalny rozstaw podpor [m]
Rury z warstwa EVOH KAN-therm Push PERT, PEXC

Srednica zewnetrzna rury D [mm]

Utozenie
pionowo 1,0 (0,5) 1,0 (0,5) 1,0(0,7) 1,2 (0,8) 1,3(0,9)
poziomo 0,8 (0,4) 0,8 (0,4) 0,8 (0,5 0,8 (0,6) 1,0(0,7)

W nawiasach wartosci dla wody ciepte;j.

Maksymalny rozstaw podpor [m]
Rury KAN-therm PP PPR i PPRCT (jednorodne)

czynnika

i (e ll=2 =1 el = [= [« [ = [« [w]
20 0,50 0,60 0,75 0,90 1,00 1,20 1,40 1,50 1,60 1,80

30 0,50 0,60 0,75 0,90 1,00 1,20 1,40 1,50 1,60 1,80

40 0,50 0,60 0,70 0,80 0,90 1,10 1,30 1,40 1,50 1,70

50 0,50 0,60 0,70 0,80 0,90 1,10 1,30 1,40 1,50 1,70

60 0,50 0,55 0,65 0,75 0,85 1,00 1,15 1,25 1,40 1,60

80 0,50 0,50 0,60 0,70 0,80 0,95 1,05 1,15 1,25 1,40

Dla pionowych odcinkéw rurociggdw rozstaw miedzy podporami mozna zwiekszy¢ o 30%.

Maksymalny rozstaw podpor [m]
Rury KAN-therm PP stabiAL PPR

czynnika

S O 0 = 0 0 = == | = =
20 1,00 1,20 1,30 1,50 1,70 1,90 2,10 2,20 2,30 2,50

30 1,00 1,20 1,30 1,50 1,70 1,90 2,10 2,20 2,30 2,40

40 1,00 1,10 1,20 1,40 1,60 1,80 2,00 2,10 2,20 2,30

50 1,00 1,10 1,20 1,40 1,60 1,80 2,00 2,10 2,20 2,10

60 0,80 1,00 1,10 1,30 1,50 1,70 1,90 2,00 2,10 2,00

80 0,70 0,90 1,00 1,20 1,40 1,60 1,80 1,90 2,00 2,00

Dla pionowych odcinkéw rurociggdw rozstaw miedzy podporami mozna zwigkszy¢ o 30%.




Maksymalny rozstaw podpor [m]
Rury KAN-therm PP stabiGLASS PPR

Temp. Srednica zewnetrzna rury D [mm]

czynnika

o ENErE e e e s e jmm ]
0 1,20 1,40 1,60 1,80 2,05 2,30 2,45 2,60 2,90

20 0,90 1,05 1,20 1,35 1,55 1,75 1,85 1,95 2,15

30 0,90 1,05 1,20 1,35 1,55 1,75 1,85 1,95 2,10

40 0,85 0,95 1,10 1,25 1,45 1,65 1,75 1,85 2,00

50 0,85 0,95 1,10 1,25 1,45 1,65 1,75 1,85 1,90

60 0,80 0,90 1,05 1,20 1,35 1,55 1,65 1,75 1,80

70 0,70 0,80 0,95 1,10 1,30 1,45 1,55 1,65 1,70

Dla pionowych odcinkéw rurociggdw rozstaw miedzy podporami mozna zwiekszy¢ o 30%.

Maksymalny rozstaw podpor [m]
Rury KAN-therm Steel/Inox

Srednica zewnetrzna rury D [mm]

Utozenie
rurociagu

K Kl Bl El EL KN EN RN R
pionowo/ 125 150 200 225 275 300 350 375 4 425 475 500 500 500
poziomo

Maksymalny rozstaw podpér dla rur KAN-therm Steel/Inox.

Maksymalny rozstaw podpor [m]
Rury miedziane

Srednica zewnetrzna rury D [mm]

Utozenie
rurociagu

| 2 | s [ | 2] 2| s | @] s Joar )]s 1os]
pionowo/ 10 13 1,5 2,0 23 2,8 3,0 3,5 43 43 4.8 50

poziomo




3 Kompensacje wydiuzen termicznych rurociggéw

31 Cieplne wydtuzenie liniowe

Rurociagi instalacyjne pod wptywem zmian temperatury ulegaja wydtuzeniu lub skurczeniu liniowemu
(powodujac ruch osiowy przewodéw).

Podatnos¢ rur na wydtuzenia charakteryzuje wspétczynnik liniowej wydtuzalnosci cieplnej a. Wydtuzenie
(skurczenie) odcinka rurociggu AL oblicza sie ze wzoru:

AL = axLxAt
AL zmiana dtugosci rury [mm]
o wsp. wydtuzalnosci [mm/m x K]
L dtugos¢ rurociagu [m]
At roéznica temperatur miedzy temp. robocza K

a temp. montazu (uktadania) rurociagu

Wartosci wspétczynnika a dla rur systemu KAN-therm

KAN-therm ultraLINE, rury PERT?, PEXC a=0,18 [mm/m x K]
KAN-therm ultraLINE, rury PERTAL? a = 0,025 [mm/m x K]
KAN-therm Push, rury PERT, PEXC a =018 [mm/m x K]
KAN-therm ultraPRESS, rury PERTAL a = 0,025 [mm/m x K]
KAN-therm PP, rury jednorodne PPR i PPRCT a =015 [mm/m x K]
KAN-therm PP, rury zespolone stabiAL PPR a=0,03 [mm/m x K]
KAN-therm PP, rury zespolone stabiGLASS PPR a = 0,05 [mm/m x K]
KAN-therm Steel, rury ze stali weglowej o =0,0108 [mm/m x K]
KAN-therm Inox, rury ze stali nierdzewnej a =0,0160 [mm/m x K]
KAN-therm Copper, rury miedziane o = 0,017 [mm/m x K]

Zmiane dtugosci rurociggu mozna réwniez wyznaczy¢ korzystajac z ponizszych tabel.

Wydtuzenie cieplne rury z warstwa aluminium PERTAL? systemu KAN-therm ultraLINE, rury
PERTAL systemu KAN-therm ultraPRESS

Wydtuzenie liniowe AL [mm] Rury PERTAL?, PERTAL

L [m] At [K]
(o= = e = e JIm e e e ]

1 0,25 0,50 0,75 1,00 1,25 1,50 1,75 2,00 2,25 2,50
2 0,50 1,00 1,50 2,00 2,50 3,00 3,50 4,00 4,50 5,00
3 0,75 1,50 2,25 3,00 3,75 4,50 525 6,00 6,75 7,50
4 1,00 2,00 3,00 4,00 5,00 6,00 7,00 8,00 9,00 10,00
5 1,25 2,50 3,75 5,00 6,25 7,50 8,75 10,00 11,25 12,50
6 1,50 3,00 4,50 6,00 7,50 9,00 10,50 12,00 13,50 15,00
7 1,75 3,50 525 7,00 8,75 10,50 12,25 14,00 15,75 17,50
8 2,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 14,00 16,00 18,00 20,00
9 2,25 4,50 6,75 9,00 11,25 13,50 15,75 18,00 20,25 22,50
10 2,50 5,00 7,50 10,00 12,50 15,00 17,50 20,00 22,50 25,00




Wydtuzenie cieplne rur z warstwa EVOH PERT? oraz PEXC systemu KAN-therm ultraLINE

Wydtuzenie liniowe AL [mm] Rury PERT? i PEXC

L [m] At [K]

n n “ “ n fofm = e w]
1 10,8 12,6 144 16,2 18,0
2 3,6 7.2 10,8 14,4 18,0 21,6 252 28,8 324 36,0
3 54 10,8 16,2 21,6 27,0 324 37,8 43,2 48,6 54,0
4 7.2 14,4 21,6 28,8 36,0 432 50,4 57,6 64,8 72,0
5 9,0 18,0 27,0 36,0 45,0 54,0 63,0 72,0 81,0 90,0
6 10,8 21,6 324 43,2 54,0 64,8 75,6 86,4 97,2 108,0
7 12,6 25,2 37,8 50,4 63,0 75,6 88,2 100,8 1134 126,0
8 144 28,2 43,2 57,6 72,0 88,2 100,8 1152 129,6 144,0
9 16,2 32,4 48,6 64,8 81,0 97,2 1134 129,6 145,8 162,0
10 18,0 36,0 54,0 72,0 90,0 100,8 126,0 144,0 162,0 180,0

Wydtuzenie cieplne rur systemu KAN-therm PP PPR i PPRCT (jednorodnych)

Wydtuzenie liniowe AL [mm] Rury KAN-therm PP

L [m] At [K]

n n “ “ “ n I
1 10,5 12,0 13,5 15,0
2 3,0 6,0 9,0 12,0 15,0 18,0 21,0 24,0 27,0 30,0
3 4,5 9,0 13,5 18,0 22,5 27,0 31,5 36,0 40,5 45,0
4 6,0 12,0 18,0 24,0 30,0 36,0 42,0 48,0 54,0 60,0
5 75 15,0 22,5 30,0 37,5 45,0 52,5 60,0 67,5 75,0
6 9,0 18,0 27,0 36,0 45,0 54,0 63,0 72,0 81,0 90,0
7 10,5 21,0 31,5 42,0 52,5 63,0 73,5 84,0 94,5 105,0
8 12,0 24,0 36,0 48,0 60,0 72,0 84,0 96,0 108,0 120,0
9 135 27,0 40,5 54,0 67,5 81,0 94,5 108,0 121,5 135,0
10 15,0 30,0 45,0 60,0 75,0 90,0 105,0 120,0 135,0 150,0

Wydtuzenie cieplne rur systemu KAN-therm PP stabiAL PPR

Wydtuzenie liniowe AL [mm] Rury KAN-therm PP stabiAL PPR

L [m] At [K]
e e e e e e e e

1 0,3 0,6 09 1.2 15 18 2,1 24 2,7 3,0
2 0,6 12 18 2,4 3,0 3,6 4,2 4,8 54 6,0
3 09 18 2,7 3,6 4,5 54 6,3 72 8,1 9,0
4 1.2 24 3,6 4,8 6,0 72 84 9,6 10,8 12,0
5 15 3,0 4,5 6,0 7.5 9,0 10,5 12,0 13,5 15,0
6 1.8 3,6 54 72 9,0 10,8 12,8 14,4 16,2 18,0
7 2,1 4,2 6,3 84 10,5 12,6 14,7 16,8 189 21,0
8 2,4 4,8 7.2 9,6 12,0 14,4 16,8 19,2 21,6 24,0
9 2,7 54 8,1 10,8 13,5 16,2 18,9 21,6 243 27,0
10 3,0 6,0 9.0 12,0 15,0 18,0 21,0 24,0 27,0 30,0
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Wydtuzenie cieplne rur systemu KAN-therm PP stabiGLASS PPR

Wydtuzenie liniowe AL [mm] Rury KAN-therm PP stabiGLASS PPR

L [m] At [K]
I N 0 T 0 (I N | |

1 0,5 1,0 15 2,0 2,5 3,0 35 4,0 4,5 5,0
2 1,0 2,0 30 4,0 5,0 6,0 7,0 8,0 9,0 10,0
3 1.5 3,0 4,5 6,0 75 9,0 10,5 12,0 13,5 15,0
4 2,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0
5 2,5 50 75 10,0 12,5 15,0 17,5 20,0 22,5 25,0
6 30 6,0 9,0 12,0 15,0 18,0 21,0 24,0 27,0 30,0
7 3,5 7,0 10,5 14,0 17,5 21,0 24,5 28,0 31,5 350
8 4,0 8,0 12,0 16,0 20,0 24,0 28,0 32,0 36,0 40,0
9 4,5 9,0 13,5 18,0 22,5 27,0 31,5 36,0 40,5 45,0
10 5.0 10,0 15,0 20,0 25,0 30,0 35,0 40,0 45,0 50,0

Wydtuzenie liniowe AL [mm] Rury KAN-therm Steel

L [m] At [K]

2 0,22 0,43 0,65 0,86 1,08 1,30 1,51 1,73 1,94 2,16
3 0,32 0,65 0,97 1,30 1,62 1,94 2,27 2,59 2,92 3,24
4 0,43 0,86 1,30 1,73 2,16 2,59 3,02 3,46 3,89 4,32
5 0,54 1,08 1,62 2,16 2,70 324 3,78 4,32 4,86 540
6 0,65 1,30 1,94 2,59 3,24 3,89 4,54 518 583 6,48
7 0,76 1,51 2,27 3,02 3,78 4,54 5.29 6,05 6,80 7,56
8 0,86 1,73 2,59 3,46 4,32 518 6,05 6,91 7,78 8,64
9 0,97 1,94 2,92 3,89 4,86 583 6,80 7,78 8,75 9,72
10 1,08 2,16 3,24 4,32 540 6,48 7,56 8,64 9,72 10,80
12 1,30 2,59 3,89 518 6,48 7,78 9,07 10,37 11,66 12,96
14 1,51 3,02 4,54 6,05 7,56 9,07 10,58 12,10 13,61 15,12
16 173 3,46 518 6,91 8,64 10,37 12,10 13,82 15,55 17,28
18 1,94 3,89 5,83 7,78 9,72 11,66 13,61 15,55 17,50 19,44

20 2,16 4,32 6,48 8,64 10,80 12,96 15,12 17,28 19,44 21,60




Wydtuzenie cieplne rur systemu KAN-therm Inox

Wydtuzenie liniowe AL [mnm] Rury KAN-therm Inox

L [m] At [K]

(o= o= ife]» == =]
1 0,16 0,32 0,48 0,64 0,80 0,96 1,12 1,28 144 1,60
2 0,32 0,64 0,96 1,28 1,60 192 2,24 2,56 2,88 3,20
3 0,48 0,96 1,44 1,92 2,40 2,88 3,36 3,84 4,32 4,80
4 0,64 1,28 192 2,56 3,20 3,84 4,48 512 576 6,40
5 0,80 1,60 2,40 3,20 4,00 4,80 5,60 6,40 7,20 8,00
6 0,96 1,92 2,88 3,84 4,80 576 6,72 7,68 8,64 9,60
7 1,12 2,24 3,36 4,48 5,60 6,72 7,84 8,96 10,08 11,20
8 1,28 2,56 3,84 512 6,40 7,68 8,96 10,24 11,52 12,80
9 1,44 2,88 4,32 576 7,20 8,64 10,08 11,52 12,96 14,40
10 1,60 3,20 4,80 6,40 8,00 9,60 11,20 12,80 14,40 16,00
12 192 3,84 5,76 7,68 9,60 11,52 13,44 15,36 17,28 19,20
14 2,24 4,48 6,72 8,96 11,20 13,44 15,68 17,92 20,16 22,40
16 2,56 512 7,68 10,24 12,80 15,36 17,92 20,48 23,04 25,60
18 2,88 576 8,64 11,52 14,40 17,28 20,16 23,04 25,92 28,80
20 3,20 6,40 9,60 12,80 16,00 19,20 22,40 25,60 28,80 32,00

Wydtuzenie cieplne rur miedzianych

Wydtuzenie liniowe AL [mm] Rury miedziane

L [m] At [K]

IR I = T 0 =2 B | | =
1 0,17 0,34 0,51 0,68 0,85 1,02 1,19 1,36 1,53 1,70
2 0,34 0,68 1,02 1,36 1,70 2,04 2,38 2,72 3,06 3,40
3 0,51 1,02 1,53 2,04 2,55 3,06 3,57 4,08 4,59 5,10
4 0,68 1,36 2,04 2,72 3,40 4,08 4,76 544 6,12 6,80
5 0,85 1,70 2,55 3,40 4,25 510 595 6,80 7,65 8,50
6 1,02 2,04 3,06 4,08 5,10 6,12 714 8,16 9,18 10,20
7 1,19 2,38 3,57 4,76 5,95 7,14 8,33 9,52 10,71 11,90
8 1,36 2,72 4,08 544 6,80 8,16 9,52 10,88 12,24 13,60
9 1,53 3,06 4,59 6,12 7,65 9,18 10,71 12,24 13,77 15,30
10 1,70 3,40 510 6,80 8,50 10,20 11,90 13,60 15,30 17,00
12 2,04 4,08 6,12 8,16 10,20 12,24 14,28 16,32 18,36 20,40
14 2,38 4,76 714 9,52 11,90 14,28 16,66 19,04 21,42 23,80
16 2,72 544 8,16 10,88 13,60 16,32 19,04 21,76 24,48 27,20
18 3,06 6,12 9,18 12,24 15,30 18,36 21,42 24,28 27,54 30,60

20 3,40 6,80 10,20 13,60 17,00 20,40 23,80 27,20 30,60 34,00
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3.2 Kompensowanie wydtuzen

Ramie sprezyste

Wydtuzenia cieplne rurociggéw winstalacjach sa zjawiskiem niekorzystnym, wptywajacym na funkcjonowanie
i trwatos¢, a takze na wyglad zewnetrzny instalacji. Dlatego juz w fazie projektowania instalacji nalezy
przewidzie¢ rozwigzania kompensacyjne, na ktére sktadaja sie réznego rodzaju kompensatory oraz
odpowiednio rozmieszczone punkty state i przesuwne.

W instalacjach natynkowych do przejecia cieplnych zmian dtugosci rur wykorzystuje sie zatamanie
kierunku trasy rurociggu w postaci ramion elastycznych (sprezystych). Naprezenia wywotane wydtuzeniem
przejmowane s3 przez ramie powodujac jego nieznaczne ugiecie.

L AL

Wartosci stalej materiatowej k dla rur KAN-therm

a system KAN-therm ultraLINE PERTAL? 36
I : ultraPRESS PERTAL - rury z warstwa aluminium
L L N
PS PP . system KAN-therm ultraLINE (PEXC, PERT?) system 15
- " KAN-therm Push (PEXC i PERT)
. -l
: system KAN-therm PPR i PPRCT 20
U
L
.' system KAN-therm Steel/Inox 45
P
I system KAN-therm Copper 35

Wymagana dtugosé ramienia sprezystego Ls mozna wyliczy¢ ze wzoru:

Ls = kx VD x AL

gdzie: Ls — dtugos¢ ramienia elastycznego [mm], k — stata materiatowa rury, D — $rednica zewnetrzna rury
[mm], AL — zmiana dtugosci rury [mm].

Dtugos$¢ ramienia Ls mozna rowniez wyznaczy¢ z tabel zamieszczonych nizej.

Dlugos¢ ramienia sprezystego Ls dla rur z warstwa aluminium KAN-therm [mm]

Srednica zewnetrzna rury D [mm]

Wydtuzenie

e I T I R I I T A O
5 301 322 360 402 410 455 509 569 639
10 426 455 509 569 580 644 720 805 904
15 522 558 624 697 711 789 882 986 1107
20 602 644 720 805 821 911 1018 1138 1278
30 738 789 882 986 1005 1115 1247 1394 1565
40 852 911 1018 1138 1161 1288 1440 1610 1807
50 952 1018 1138 1273 1298 1440 1610 1800 2020
60 1043 1115 1247 1394 1422 1577 1764 1972 2213
70 1127 1205 1347 1506 1536 1704 1905 2130 2391
80 1205 1288 1440 1610 1642 1821 2036 2277 2556
90 1278 1366 1527 1708 1741 1932 2160 2415 2711
100 1347 1440 1610 1800 1836 2036 2277 2546 2857




Dlugosc ramienia sprezystego Ls dla rur KAN-therm PEXC i PERT [mm]

Srednica zewnetrzna rury D [mm]

Wydtuzenie

s I T T R T R
5 116 125 134 142 150 168 190
10 164 177 190 201 212 237 268
15 201 217 232 246 260 290 329
20 232 251 268 285 300 335 379
30 285 307 329 349 367 411 465
40 329 355 379 402 424 474 537
50 367 397 424 450 474 530 600
60 402 435 465 493 520 581 657
70 435 470 502 532 561 627 710
80 465 502 537 569 600 671 759
90 493 532 569 604 636 712 805
100 520 561 600 636 671 750 849

Dlugos¢ ramienia sprezystego Ls dla rur KAN-therm PP [mm)]

Srednica zewnetrzna rury D [mm]

Wydtuzenie

SR ¢ | o | s ] 2 ] o | s ] e | 5 ] o ] o
5 179 200 224 253 283 316 355 387 424 469
10 253 283 316 358 400 447 502 548 600 663
15 310 346 387 438 490 548 615 671 735 812
20 358 400 447 506 566 632 710 775 849 938
30 438 490 548 620 693 775 869 949 1039 1149
40 506 566 632 716 800 894 1004 1095 1200 1327
50 566 632 707 800 894 1000 1122 1225 1342 1483
60 620 693 775 876 980 1095 1230 1342 1470 1625
70 669 748 837 947 1058 1183 1328 1449 1587 1755
80 716 800 894 1012 1131 1265 1420 1549 1697 1876
920 759 849 949 1073 1200 1342 1506 1643 1800 1990
100 800 894 1000 1131 1265 1414 1587 1732 1897 2098
150 980 1095 1225 1386 1549 1732 1944 2121 2324 2569
200 1131 1265 1414 1600 1789 2000 2245 2449 2683 2966

W systemie KAN-therm PP mozna wykorzysta¢ réwniez gotowe kompensatory petlicowe o srednicy petli
150 mm:
Wartos¢ wydtuzenia

termicznego mozliwa
do skompensowania [mm]

$rednica nominalna
kompensatora [mm]

16 80
20 70
25 60 =




Dlugosc ramienia sprezystego Ls dla rur KAN-therm Steel/Inox [mm)]

Srednica zewnetrzna rury D [mm]

Wydtuzenie

SR = [ = e A = 22 | s | e [ s e e o R [eeloR [ e
2 220 246 270 298 337 376 412 468 509 520 555 600 661
4 312 349 382 422 476 532 583 661 720 735 785 849 935
6 382 427 468 517 583 652 714 810 882 900 962 1039 1146
8 441 493 540 597 673 753 825 935 1018 1039 1110 1200 1323
10 493 551 604 667 753 842 922 1046 1138 1162 1241 1342 1479
12 540 604 661 731 825 922 1010 1146 1247 1273 1360 1470 1620
14 583 652 714 790 891 996 1091 1237 1347 1375 1469 1588 1750
16 624 697 764 844 952 1065 1167 1323 1440 1470 1570 1697 1871
18 661 739 810 895 1010 1129 1237 1403 1527 1559 1665 1800 1984
20 697 779 854 944 1065 1191 1304 1479 1610 1644 1756 1897 2091
25 731 871 955 1055 1191 1331 1458 1653 1800 1724 1963 2121 2338
30 764 955 1046 1156 1304 1458 1597 1811 1972 1800 2150 2324 2561
35 795 1031 1129 1249 1409 1575 1725 1956 2130 1874 2322 2510 2767
40 825 1102 1207 1335 1506 1684 1844 2091 2274 1945 2483 2683 2958
45 854 1169 1281 1416 1597 1786 1956 2218 2415 2013 2633 2846 3137
50 882 1232 1350 1492 1684 1882 2062 2338 2546 2079 2776 3000 3307

Dlugosc ramienia sprezystego Ls dla rur miedzianych [mm]

Srednica zewnetrzna rury D [mm]

Wydtuzenie

R 2 | s ] e | 2 | 2] s ] 2 ]| se]oeer] a1 ] oeso ] 10 ]
2 171 192 210 232 262 293 321 364 404 432 467 514
4 242 271 297 328 370 414 454 514 572 611 660 727
6 297 332 364 402 454 507 556 630 700 748 808 891
8 343 383 420 464 524 586 642 727 808 864 933 1029
10 383 429 470 519 586 655 717 813 904 966 1044 1150
12 420 470 514 569 642 717 786 891 990 1058 1143 1260
14 454 507 556 614 693 775 849 962 1070 1142 1235 1361
16 485 542 594 657 741 828 907 1029 1143 1221 1320 1455
18 514 575 630 696 786 878 962 1091 1213 1295 1400 1543
20 542 606 664 734 828 926 1014 1150 1278 1365 1476 1627
25 606 678 742 821 926 1035 1134 1286 1429 1527 1650 1819
30 664 742 813 899 1014 1134 1242 1409 1566 1672 1808 1992
35 7 802 878 971 1096 1225 1342 1522 1691 1806 1952 2152
40 767 857 939 1038 1171 1310 1435 1627 1808 1931 2087 2300
45 813 909 996 1101 1242 1389 1522 1725 1918 2048 2214 2440
50 857 959 1050 1161 1310 1464 1604 1819 2021 2159 2333 2572

Znajomos¢ diugosci ramienia sprezystego Ls jest potrzebna przy wykonaniu bezpiecznego odgatezienia
od rurociagu, ktéry podlega wydtuzeniu (@ w miejscu odgatezienia nie ma punktu statego). Przyjecie
zbyt krétkiego odcinka Ls spowoduje nadmierne naprezenia w poblizu trdjnika i w skrajnym przypadku
uszkodzenie potaczenia (patrz takze punkt ,Montaz pionu instalacyjnego”).




Wyznaczajac ramie sprezyste Ls nalezy pamieta¢ aby jego dtugosé nie byta wieksza niz maksymalna
odlegtosé miedzy obejmami dla danej srednicy rurociggu.
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Wyznaczenie ramienia sprezystego na odgatezieniu

Kompensatory w instalacjach systeméw KAN-therm

Kompensator Z-ksztattowy

Do zniwelowania skutkow cieplnych wydtuzen rurociaggdédw stuzg rdéznej konstrukcji kompensatory,
wykorzystujgce dziatanie ramienia sprezystego. Jesli mamy mozliwos¢ réwnolegtego przesuniecia osi
prowadzonego rurociggu, mozemy zastosowac kompensator Z-ksztattowy.
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Kompensator typu Z

Do obliczenia dtugosci ramienia sprezystego A = Ls kompensatora nalezy przyjac jako dtugos¢ zastepcza
Lz = L1 + L2. Dla tej dtugosci wyznaczamy wydtuzenie AL (ze wzoru lub tabel) a nastepnie wartos¢ Ls
(ze wzoru lub tabel). Dtugosé ramienia A nie moze by¢ wieksza od maksymalnego rozstawu mocowan dla

danej Srednicy rurociagu. Nie mozna montowac na nim zadnych obejm mocujacych.

Kompensator U-ksztattowy
Jesli skompensowanie wydtuzenia rurociggu poprzez zmiane kierunku trasy jest niemozliwe (0$ rurociggu
przebiega na catej dtugosci wzdtuz jednej linii), nalezy zastosowac kompensator U ksztattowy.

Dtugosc ramienia kompensatora A nalezy obliczy¢ ze wzoru lub wyznaczy¢ z tablic do wyznaczania dtugosci

ramienia sprezystego przyjmujac, ze A = Ls.

Jedli odlegtosci od srodka kompensatora do najblizszych punktow statych PS nie sa jednakowe,
do wyznaczenia dtugosci jego ramienia A nalezy przyja¢ wydtuzenie AL dtuzszego odcinka rurociagu,
na ktdérym zamontowano kompensator (na rysunku wydtuzenie AL2 odcinka L2). Najbardziej optymalne
jest umiejscowienie kompensatora posrodku rozpatrywanego odcinka rurociagu (L1 = L2).




| L1 AL AL2 L2 |
) T T i
> — LA AL — — >€
L .
PS PP R I PP PS
L .
L .
o .
S

Kompensator typu U
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Kompensator typu U z punktem statym
Przy wymiarowaniu kompensatoréw nalezy kierowac sie nastepujacymi zasadami:
Kompensator U-ksztattowy nalezy wykonac wykorzystujac cztery systemowe kolana 90° oraz odcinki rur.

W przypadku rur z warstwa aluminium systemu KAN-therm ultraLINE oraz systemu KAN-therm ultraPRESS
kompensator U-ksztattowy mozna wykonac wyginajac odpowiednio rure z zachowaniem minimalnego
promienia giecia: R = 5x D, (nie zaleca sie giecia rur o srednicy powyzej 32 mm).

Minimalna szerokos$¢ kompensatora S musi zapewni¢ swobodna prace ramion kompensowanych odcinkéw
L1i L2 oraz uwzgledni¢ ewentualng grubosc izolacji termicznej na rurociggu.

Mozna przyjac:

S=2xg,, +AL1 +AL2 +S

izol

S, = 150-200 mm

mi

g9, — grubosc izolacji

Dla rur stalowych Steel/Inox mozna przyjac:
S="%A

Dtugos¢ ramienia kompensatora nie powinna byc¢ wieksza od maksymalnego rozstawu mocowan dla dane;j
$rednicy rurociggu. Na ramionach nie mozna montowac zadnych obejm mocujgcych.

Kompensatory mieszkowe dla instalacji z rur stalowych KAN-therm Steel/Inox

Rekomenduje sie we wszystkich mozliwych przypadkach projektowanie i wykonywanie kompensacji
ksztattowe;j.

Gdy nie ma mozliwosci skompensowania wydtuzen rurociggu stalowego poprzez zastosowanie ramion
sprezystych (kompensator typu L, Z lub U), mozna uzy¢ dostepnych osiowych kompensatoréw mieszkowych.




Materiat i zastosowanie

Kompensatory osiowe mieszkowe KAN-therm Inox wykonane sa ze stali stopowej (nierdzewnej) 1.4404
i przeznaczone do konstruowania wewnetrznych, cisnieniowo zamknietych instalacji grzewczych oraz

wody lodowej.

0 Uwaga: Mozliwos¢ zastosowania kompensatorow w instalacjach wody pitnej zalezy od
przepisow obowiazujacych w danym kraju. Kazdorazowo nalezy sprawdzi¢ dostepnos¢

odpowiednich "certyfikatow".

Konstrukcja i dane techniczne

Kompensatory wyposazone w krdééce do zaprasowania

(76,1-108 mm). Pofaczenia realizowane poprzez tréjpunktowy zacisk promieniowy ,M".

Kompensatory @15-54 mm

(15-54  mm)

lub  kroéce bose

Materiat 1.4404 (AISI 316L)
Uszczelnienie EPDM70
oracy 135°C

T oo 150 °C
P . 16 bar
Profil zacisku M
d1 =d2 15 mm 18 mm 22 mm 28 mm 35 mm 42 mm 54 mm
D1 =D2 24 mm 27 mm 32 mm 38 mm 45 mm 54 mm 65 mm
a 24 mm 27 mm 37 mm 44 mm 50 mm 60 mm 72 mm
1 70 mm 66 mm 78 mm 84 mm 88 mm 94 mm 110 mm
L 110 mm 106 mm 120 mm 130 mm 140 mm 154 mm 180 mm
Przejmowanie wydtuzen Al 14 mm 16 mm 20 mm 22 mm 24 mm 24 mm 30 mm
Powierzchnia mieszka [cm?] 3,1 4,0 7,2 10,5 13,9 20,4 31,0
Sprezysto$¢ mieszka [N/mm] 28 28 40 42 54 47 48
Masa 0,05 kg 0,07 kg 0,13 kg 0,16 kg 0,24 kg 0,31 kg 0,46 kg
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Kompensatory @76,1-108 mm

Materiat 1.4404 (AISI 316L)

oracy 135°C
T . 150 °C
P o 16 bar
d1 =d2 76,1 mm 88,9 mm 108 mm
a 92 mm 106 mm 130 mm
es1 = es2 55 mm 63 mm 77 mm
L 276 mm 290 mm 346 mm
Przejmowanie wydtuzen Al 30 mm 30 mm 30 mm
Powierzchnia mieszka [cm?] 52,5 73,2 115,0
Sprezystos¢ mieszka [N/mm] 60 82 92
Masa 1,41 kg 1,61 kg 2,10 kg

d2

~—esl— L es2

Przeznaczenie

Kompensatory KAN-therm Inox przeznaczone sa do przejmowania wydtuzen rurociggdw systemoéw
KAN-therm Steel i KAN-therm Inox spowodowanych zmianami temperatury.

Zalecenia stosowania

Konstrukcja kompensatoréw oparta jest na mieszkach sprezystych, ktorych sztywnos$¢ jest mniejsza
od sztywnosci rurociaggdw kompensowanych. Wymaga to montazu wytacznie na odcinkach prostych,
unieruchomionych z dwdch stron podporami statymi,

Kompensatory nie moga by¢é montowane na zatamaniach i innych odcinkach samokompensujacych sie,
Kompensatory tego typu nie nadaja sie do przenoszenia ruchéw promieniowych, wyboczen i sit skrecajacych
instalacji,

Kompensatoréw tych nie wolno montowac z naciggiem wstepnym.




Sposéb montazu

Montaz osiowych kompensatorow mieszkowych moze by¢ dokonywany na rurociggach poziomych
i pionowych, umieszczanych wzdtuz $cian obiektéw lub w kanatach cieptowniczych przechodnich
i nieprzechodnich.

W przypadku montazu w kanatach, nalezy przewidzie¢ otwory rewizyjne umozliwiajace dostep do
kompensatora.

Jezeli istnieje niebezpieczenstwo zanieczyszczenia mieszka sprezystego kompensatora nie izolowanego
cieplnie, powinien by¢ on zabezpieczony ostong przed ewentualnymi zanieczyszczeniami mechanicznymi,
ktore dostajac sie do przestrzeni miedzy falami mieszka moga spowodowac jego uszkodzenie.

Jedli kompensator mieszkowy jest izolowany cieplnie, nalezy wykona¢ pod izolacje ostony zabezpieczajgce
przed wnikaniem izolacji w przestrzeh miedzy falami mieszka.

Dopuszczalny jest montaz maksymalnie jednego kompensatora pomiedzy dwoma sasiadujgcymi punktami
statymi.

Punkty przesuwne musza catkowicie obejmowac rury i nie moga powodowaé zbyt duzego
oporu dla ruchéw termicznych rurociggu. Maksymalny rozmiar luzu powinien wynosi¢ nie wiecej niz 1 mm.

Celem uzyskania poprawnej stabilnosci zalecany jest montaz kompensatora w odlegtosci nie wiekszej niz
4 x d od najblizszego punktu statego.

Maksymalna odlegtos¢ od kompensatora do pierwszego punktu przesuwnego nie powinna by¢ wieksza
niz4xd.

Dopuszczalne odchylenie osi rurociggu po obu stronach kompensatora nie moze przekroczy¢ 2 mm.

Maksymalne odlegtosci podpér dla rur Steel/Inox

Srednica zewnetrzna rury [mm] 15 18 22 28 35 42 54 76,1 889 108 139 168

Maksymalny rozstaw podpér [m] 1,25 1.5 2 225 275 3 35 425 475 5 5 5

Montaz kompensatoréw (prawidtowy)
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Montaz kompensatoréw (nieprawidiowy)

Gwarancja

Gwarancja na kompensatory osiowe mieszkowe udzielana jest na liczbe cykli Nc = 1000, gdzie kazde
sprezenie i rozprezenie mieszka (nawet w przypadku niepetnego zakresu pracy) uznawane jest za jeden
cykl. Liczba cykli okreslona jest dla temperatury 20 = 5 °C. W przypadku innych temperatur roboczych,
nalezy obliczy¢ liczbe cykli stosujac wspdtczynnik redukcji temperaturowej:

NC = 1000 -Tf

gdzie:
L -35°C 0°C 20°C 100 °C 150 °C
Tf
(wspotczynnik redukcyjny 0,90 0,95 1.0 09 0,85

zalezny od temperatury pracy)

Uwaga! Nieosiowy montaz kompensatoréw skutkuje obnizeniem ich zywotnosci.

Montaz kompensatoréw niezgodny z zaleceniami producenta skutkuje utratg gwarangji i skroceniem ich
Zywotnosci.




Zasady kompensacji wydluzen pionéw - poziomoéw instalacyjnych

Przy montazu piondéw/poziomow instalacyjnych po wierzchu $cian i w szachtach nalezy uwzgledni¢ ich
ruch osiowy wywotany zmianami temperatury poprzez odpowiednie rozmieszczenie punktow statych
i kompensatorow oraz skompensowanie naprezen na odgatezieniach. Dlatego praktycznie kazda instalacje
narazong na wydtuzenia nalezy traktowac indywidualnie.

Przyjete rozwigzanie zalezy od materiatu rur pionéw i odgatezien, parametrow pracy instalagji, liczby
odgatezien na pionie, a takze ilosci miejsca (np. w szachcie instalacyjnym). Przyktady rozwigzan
kompensacyjnych na pionach instalacyjnych przedstawiono na rysunkach A, B, C.
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A. Przykfad konstrukgji pionu z zastosowaniem kompensatora U-ksztattowego (dotyczy wszystkich systeméw KAN-therm)

B. Przyktad konstrukgji pionu z zastosowaniem punktu statego posrodku pionu (dotyczy rur z warstwg aluminium oraz systemoéw
KAN-therm: ultraLINE, ultraPRESS, Steel, Inox, Copper i rur KAN-therm PP stabiAL PPR)

C. Przyktad konstrukcji pionu z zastosowaniem samokompensacji (montaz “sztywny”) (dotyczy systemu KAN-therm ultraLINE,
KAN-therm PP i KAN-therm Push)

W kazdym przypadku nalezy przewidzie¢ odpowiednio dtugie ramie kompensacyjne na podejsciu pod
pion. Réwniez na koncu pionu, na podejsciu pod ostatni odbiornik/zawor nalezy zapewnic ramie sprezyste
o odpowiedniej dtugosci.

Kazde odgatezienie (np. gatazka grzejnikowa, podejscie pod wodomierz) powinno mie¢ mozliwosé
swobodnego ugiecia (pod wptywem ruchu osiowego pionu) tak, by naprezenie w poblizu trojnika nie byto
krytyczne. Moze to by¢ zrealizowane poprzez zapewnienie odpowiedniej dtugosci ramienia sprezystego
(rys. 1, 2, 3). Jest to istotne zwtaszcza przy montazu w szachtach instalacyjnych. W przypadku prawidtowo
zamontowanego punktu statego przy tréjniku odgatezienia, warunek zapewnienia ramienia sprezystego
na tym odgatezieniu nie jest konieczny.

1 2] Ls (3]

I

Zapewnienie ramienia sprezystego na odgatezieniach pionu w szachcie instalacyjnym (przyktady)

W przypadku rur systemu KAN-therm ultraLINE, Push i PP mozna zrezygnowac z kompensowania zmian
dtugosci poprzez umieszczenie obejm punktdw statych bezposrednio przy kazdym trojniku z odgatezieniem
przewodu. Jest to tzw. montaz sztywny (rys. C, str. 167). Poprzez podziat pionu (punktami statymi)
na stosunkowo krotkie odcinki (najczesciej o dtugosci wysokosci kondygnacji, nie wiecej niz 4 m), wielkos¢
wydtuzen rowniez jest niewielka a powstate naprezenia przejmowane sg przez obejmy punktow statych.
Powstate niewielkie wyboczenia rurociggu mozna ograniczy¢ poprzez odpowiednio geste rozmieszczenie
obejm punktdéw przesuwnych (gesciej, jezeli pion prowadzony jest natynkowo w widocznych miejscach).
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Kompensacja wydtuzen instalacji podtynkowych/podposadzkowych

W przypadku prowadzenia rurociggdw z rur systeméw KAN-therm ultraLINE, ultraPRESS i Push w warstwach
betonu (jastrychu) lub tynku, rowniez wystepuje zjawisko wydtuzania cieplnego rur. Jednak ze wzgledu
na prowadzenie przewodow w rurach ostonowych (peszel) lub izolacji, naprezenia wywotane wydtuzeniem
nie sg zbyt duze, poniewaz rury maja mozliwos¢ wyboczenia w otaczajacym je peszlu lub izolacji (zjawisko
samokompensacji). Wptyw na ograniczenie wielkosci tych naprezen ma tez prowadzenie tras przewoddw
tagodnymi tukami.

Zaleca sie stosowanie 10% nadmiaru dtugosci przewoddw w stosunku do prowadzenia "na wprost”.

Przestrzeganie tej zasady ma szczegdlnie duze znaczenie w przypadku mozliwosci wystgpienia skurczu
rurociaggéw (np. instalacja zimnej wody ukfadana w upalne lato) — przy prostoliniowym prowadzeniu
dtugiego odcinka rurociagu, bez zataman lub tukdw, istnieje niebezpieczenstwo ,wyciggniecia” rury
ze zkacza, np. trojnika.

Rury z polipropylenu systemu KAN-therm PP moga by¢ uktadane bezposrednio w wylewce podtogowe;j
(jesli nie ma ograniczen dotyczacych izolacji cieplnej i akustycznej). W tym przypadku otaczajaca rure
warstwa betonu nie dopuszcza do wydtuzenia termicznego, rura przejmuje wszystkie naprezenia (beda one
mniejsze od wartosci krytycznej). Wiecej o uktadaniu rur w wylewkach podtogowych i tynkach w rozdziale
Prowadzenie instalacji KAN-therm w przegrodach budowlanych.

Zasady uktadania instalacji KAN-therm

System KAN-therm dzieki r6znorodnosci rozwiazan i bogatemu asortymentowi umozliwia zaprojektowanie
i wykonanie kazdego uktadu wewnetrznych instalacji cisnieniowych, na ktére sktadaja sie poziomy, piony
i rozprowadzenia. Elementy te moga by¢ prowadzone po wierzchu scian i stropéw (uktadanie natynkowe)
lub umieszczone w przegrodach budowlanych (prowadzenie podtynkowe — w bruzdach Sciennych
i wylewkach podtogowych). Posrednim sposobem ukfadania rurociaggéw rozdzielczych jest prowadzenie
rur w specjalnej listwie przypodtogowe;.

Instalacje natynkowe - piony i poziomy

Uktadanie po wierzchu przegrod budowlanych stosuje sie przy prowadzeniu poziomdw instalacyjnych
w pomieszczeniach niemieszkalnych (piwnice, garaze) oraz przy montazu piondw instalacyjnych
np. w obiektach przemystowych i niemieszkalnych lub w szachtach instalacyjnych.

Ten sposob ukfadania ma tez zastosowanie w remontach odtworzeniowych starych instalacji (np. wymiany
instalacji grzewczych) z zastosowaniem systemow KAN-therm PP oraz Steel, Inox i Copper.

Przy projektowaniu takich instalacji trzeba bra¢ pod uwage, oprécz wymagan technicznych, takze wzgledy
estetyczne. Dlatego tez nalezy:

dobra¢ wtasciwy rodzaj rur i system potaczen,

starannie opracowac sposéb kompensacji wydtuzen cieplnych,

przyja¢ wiasciwy, zgodny z wytycznymi, sposdb mocowania rurociggow,

uwzgledni¢ odpowiednia (w zaleznosci od przeznaczenia instalacji i jej otoczenia) izolacje termiczna.

Do wykonywania instalacji natynkowych (piony i poziomy) zaleca sie stosowanie rur z warstwa

aluminium (w sztangach) systemu KAN-therm ultraLINE, systemu KAN-therm ultraPRESS, rur i ztgczek
polipropylenowych KAN-therm PP oraz rur metalowych systeméw KAN-therm Steel, Inox i Copper.




Prowadzenie instalacji KAN-therm w przegrodach budowlanych

Zgodnie z wymogami nowoczesnego budownictwa rurociggi KAN-therm mozna prowadzi¢ w bruzdach
sciennych wypetnionych zaprawa i tynkiem, a takze w réznego rodzaju wylewkach podtég. Dotyczy
to rurociggéw z rur KAN-therm PERT i PEXC, PPR i PPRCT oraz rur z warstwg aluminium w uktadach
rozdzielaczowych, a takze w uktadach tréjnikowych z potaczeniami typu ultraLINE, Push i ultraPRESS oraz
zgrzewanych KAN-therm PP.

Przyktady prowadzenia rur w warstwie podtogowej.

245 mm

. wykfadzina podtogowa

. wylewka betonowa

folia

. izolacja cieplna rury

. rura systemu KAN-therm

. izolacja cieplna

. wypetnienie np. piasek, granulat
. izolacja

. strop

CONOURAWNS

A. Na stropie nad pomieszczeniami nieogrzewanymi

(B -

245 mm

. wykfadzina podtogowa
wylewka betonowa

folia

izolacja akustyczna
izolacja cieplna rury

rura systemu KAN-therm
izolacja cieplna

strop

PNOMAWN S

B. Na stropie nad pomieszczeniami ogrzewanymi

(C]

245 mm

wykfadzina podtogowa
wylewka betonowa
izolacja cieplna rury

rura systemu KAN-therm
strop

nhwnh=

C. Bezposrednio w wylewce betonowej
Uwaga

Potaczenia skrecane (ztaczki skrecane, Srubunki, potaczenia gwintowane) nie moga by¢ kryte betonem lub
tynkiem. Rurociagi w bruzdach $ciennych powinny by¢ zabezpieczone przed kontaktem z ostrymi krawedziami
bruzdy, najlepiej poprzez prowadzenie w rurach ostonowych (peszlu) lub izolacji termicznej (jesli jest wymagana).
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Przewody uktadane w wylewkach podtég nalezy prowadzi¢ w rurach ostonowych lub, jesli takie sg wymogi
ochrony cieplnej, w izolacji termicznej (patrz rozdziat Izolacje termiczne instalacji KAN-therm).

Izolacja moze by¢ stosowana ze wzgledu na ograniczanie strat ciepta, niedopuszczenie do wzrostu
temperatury posadzki nad rurami (max. 29 °C), czesciowo moze tez petni¢ role izolacji akustycznej
przewodoéw. Dopuszcza sie prowadzenie przewoddw KAN-therm PP bez rur ostonowych w szlichtach
podtogowych, pod warunkiem zachowania odpowiedniej grubosci wylewki.

Minimalna grubos¢ warstwy betonu nad wierzchem rury lub izolacji wynosi 4,5 cm. W przypadku mniejszych
grubosci zaleca sie wykonac¢ dodatkowe zazbrojenie szlicht ponad rurami. Ukfadanie rur w szlichtach
podtogowych nie moze spowodowac naruszenia jednorodnosci izolacji akustycznej. W przypadku
prowadzenia rurociggu w rurze ostonowej (rura w rurze) lub izolacji termicznej, jego trasa powinna
przebiegac tak, aby zapobiec skutkom skurczéw termicznych rurociggow.

Rury nalezy mocowaé do podtoza z wykorzystaniem ogdlnodostepnych elementéw mocujacych np.
hakéw, obejm lub specjalnie dedykowanych tasm. Elementy mocujace nie moga powodowac uszkodzenia
zewnetrznej powierzchni rur, rur ostonowych lub izolagji termicznych podczas eksploatacji instalacji.
Zanim rurociagi zostang pokryte tynkiem lub betonem, nalezy wykonac prébe cisnieniowg i chroni¢ przed
uszkodzeniem. W trakcie prac budowlanych pokrywane jastrychem rury powinny by¢ pod cisnieniem.

Przy instalacjach podtynkowych zaleca sie przed wykonaniem prac wykonczeniowych budowlanych
sporzadzenie inwentaryzacji instalacji (np. fotograficznej) w celu unikniecia w przysztosci przypadkowych
uszkodzen rur schowanych w tynkach i wylewkach.

Uktadanie przewodow metalowych KAN-therm

Nie zaleca sie prowadzenia instalacji z rur i ksztattek KAN-therm Steel, KAN-therm Inox i KAN-therm
Copper w tynku lub wylewkach betonowych ze wzgledu na zagrozenie korozyjne oraz wystepowanie
duzych sit wynikajacych z rozszerzalnosci termicznej. Dopuszcza sie krycie tynkiem lub jastrychem instalacji
KAN-therm Steel, KAN-therm Inox i KAN-therm Copper pod warunkiem zapewnienia prawidtowej
kompensacji wydtuzen termicznych rurociagdw oraz ochrony przed chemia budowlana. Mozna to uzyskaé
poprzez uktadanie rur i ksztattek w elastycznym materiale np. izolacji piankowej. Nalezy takze wyeliminowaé
mozliwos¢ kontaktu z wilgocig, otoczeniem zawierajgcym chlor lub jony chlorkowe lub innym srodowiskiem
korozyjnym poprzez zastosowanie np. szczelnej izolacji przeciwwilgociowe;.

///
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Przyktad prowadzenia instalacji KAN-therm Steel i KAN-therm Inox

A. pod tynkiem,
B. w posadzkach




a.3 Uklady rozprowadzen instalacji KAN-therm

Z uwagi na szeroki zakres rodzajow rur oraz technik potaczen, w systemie KAN-therm mozna zrealizowac
kazdy sposéb rozprowadzenia podtaczen urzadzen wodociggowych i grzewczych. Dotyczy to zaréwno
nowego budownictwa jak i obiektow remontowanych.

Uktad rozdzielaczowy

Odbiorniki (grzejnik, bateria czerpalna) zasilane sa oddzielnymi przewodami poprowadzonymi w podtodze
od rozdzielacza KAN-therm. Rozdzielacze umieszczone sg w podtynkowych lub natynkowych szafkach
KAN-therm lub w szachtach instalacyjnych. W szlichcie podtogowej nie ma Zadnych potaczen. Istnieje
mozliwos¢ odciecia doptywu czynnika do kazdego odbiornika.

Zastosowanie: instalacje grzewcze grzejnikowe, instalacje c.w.u. i zw., budynki nowe.
Rodzaj rur: KAN-therm PERT, PEXC, PERT?, z warstwa aluminium, w zwojach.

Podtaczenia odbiornikéw: system KAN-therm ultraLINE, KAN-therm Push, KAN-therm ultraPRESS, zaciski
skrecane.

Podlaczenia rozdzielaczy: rury KAN-therm z warstwa aluminium, rury KAN-therm PP, Steel, Inox
i miedziane w sztangach.

1. Uktad rozdzielaczowy instalacji grzewczej.
2. Uktad rozdzielaczowy instalacji wodociagowe;j.
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Uktad trojnikowy

Odbiorniki zasilane sg od pionu instalacyjnego poprzez sie¢ rozgatezionych przewoddw prowadzonych
w podfodze i $cianach. Srednice rur zmniejszajg sie stopniowo w kierunku odbiornikéw. Wystepuija
potaczenia rur w posadzkach (ew. pod tynkiem). W poréwnaniu z uktadem rozdzielaczowym liczba rur
uzytych do podtaczen urzadzen jest mniejsza, lecz wystepujg wieksze $rednice.

1. Uktad trojnikowy instalacji grzewczej.
2. Ukfad tréjnikowy instalacji wodociggowe;.

Zastosowanie: instalacje grzewcze grzejnikowe, instalacje c.w.u. i zw., budynki nowe.
Rodzaj rur: KAN-therm PERT, PEXC, PERT? z warstwa aluminium oraz KAN-therm PP, w zwojach i sztangach.

Podtaczenia odbiornikéw: system KAN-therm ultraLINE, KAN-therm Push, KAN-therm ultraPRESS oraz
zgrzewany KAN-therm PP, zaciski skrecane. Potaczenia trojnikdw — wytgcznie systemach KAN-therm
ultraLINE, Push i ultraPRESS lub zgrzewane PP (potaczenia zaciskowe skrecane nie moga by¢ stosowane).

Piony (poziomy) zasilajace: rury KAN-therm z warstwa aluminium, PP, Steel, Inox i miedziane w sztangach.

Uktad rozdzielaczowo-trojnikowy (mieszany)

Uktad oparty na rozdzielaczach, ale niektére rurociagi rozdzielcze moga sie rozgatezia¢. Mozliwosc¢
ograniczenia liczby odej$¢ od rozdzielacza i zredukowania ogolnej dtugosci rurociaggdw. Pofaczenia
tréjnikéw — wytgcznie KAN-therm ultralINE, Push i ultraPRESS lub zgrzewane PP (potaczenia zaciskowe
skrecane nie moga by¢ stosowane).

Uktad rozdzielaczowo-tréjnikowy w instalacji grzewczej




Uktad petlicowy

Odbiorniki zasilane sg jednym rurociaggiem biegnacym w poblizu Scian, tworzagcym otwartg lub zamknieta
petle. Rury moga by¢ prowadzone w podtodze, po wierzchu $cian lub w listwach przypodtogowych.
Mozliwos¢ zastosowania w systemach jednorurowych, w systemie dwururowym mozna zaprojektowac tatwy
do zréwnowazenia hydraulicznego uktad Tichelmanna. Mozliwosé stosowania w istniejacych budynkach.

Uktad petlicowy instalacji grzewczej dwururowy

Zastosowanie: instalacje grzewcze grzejnikowe, instalacje c.w.u. i zw., instalacje technologiczne, budynki
nowe i remontowane.

Rodzaj rur: KAN-therm PERT, PEXC, PERT? PP, z warstwa aluminium w zwojach i sztangach. KAN-therm
Steel, Inox oraz miedziane, w sztangach (przy prowadzeniu po wierzchu $cian).

Podtaczenia odbiornikéw: system KAN-therm ultraLINE, Push, ultraPRESS lub zgrzewany KAN-therm PP,
zaciski skrecane. Potaczenia trojnikdw — ultralINE, Push i ultraPRESS, PP lub skrecane (przy prowadzeniu
po wierzchu $cian).

Piony zasilajace: rury KAN-therm z warstwg aluminium, PP, Steel, Inox i miedziane, w sztangach.

Uktad ,pionowy”

Tradycyjny ukfad zasilania urzadzen, rzadko obecnie stosowany w nowym budownictwie. Kazdy odbiornik
(lub grupa odbiornikdéw np. wezet wodociggowy) zasilany jest z oddzielnego pionu. Stosowany przede
wszystkim w wymianach odtworzeniowych istniejacych instalacji. Zastosowanie: instalacje grzewcze
grzejnikowe, instalacje c.w.u. i zw., budynki nowe i remontowane.

Rodzaj rur: rury KAN-therm z warstwa aluminium, PP oraz Steel, Inox i miedziane, w sztangach.

Podtaczenia odbiornikow: system KAN-therm ultraLINE, ultraPRESS lub zgrzewany KAN-therm PP, zaciski
skrecane.

Piony zasilajace: rury KAN-therm z warstwg aluminium, PP oraz Steel, Inox i miedziane, w sztangach.

Uktad ,pionowy” instalacji grzewczej
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Przylaczanie instalaciji wykonanej
z tworzyw sztucznych do zrédet ciepta

W celu zabezpieczenia elementéw instalacji rurowej wykonanej z tworzyw sztucznych przed bezposrednim
oddziatywaniem wysokiej temperatury Zrodta ciepta lub innego urzadzenia ktére moze powodowac
nadmierne wydzielanie ciepta, zaleca sie zastosowanie odcinka rury metalowej o dtugosci nie mniejszej
niz 1 m.

Wszystkie zrédta ciepta podtaczone doinstalacjiwykonanejztworzyw sztucznych powinny by¢ zabezpieczone
przed przekroczeniem maksymalnej temperatury dopuszczalnej dla danego typu i konstrukgji rury:

PEXC, PERT, PERT?, PP - 90 °C,

PERTAL, PERTAL? - 95 °C,

bluePERT, bluePERTAL — 70 °C.

Podtaczenia grzejnikow

Grzejniki we wspdtczesnych instalacjach grzewczych moga posiadaé zasilanie z boku (typ C) oraz z dotu
(typ VK). Systemy KAN-therm oferujg szeroka game ztaczek i elementédw umozliwiajacych podtaczenie
obydwu typdéw grzejnikdw.

Grzejniki zasilane z boku - instalacja natynkowa

Podtgczenie grzejnika (gatazka zasilajgca i powrotna) w systemie KAN-therm Steel

Obecnie rzadziej spotykany sposdb zasilania grzejnikdw, stosowany najczesciej w remontach i wymianach
instalacji. Przytaczenie gatazek do grzejnikow odbywa sie przy pomocy standardowych ztgczek
systemowych z gwintami. W przypadku zastosowania rur z warstwa aluminium KAN-therm ultraLINE,
KAN-therm ultraPRESS lub rur polipropylenowych KAN-therm PP gatazki nalezy prowadzi¢ po scianach
zzachowaniem maksymalnych odlegtosci uchwytéw i zasad kompensacji wydtuzen. Zaleca sie prowadzenie
gatazek z rur tworzywowych w bruzdach $ciennych lub chowanie ich za ostonami.

W instalacjach grzewczych z rur metalowych KAN-therm Steel, Inox i Copper najczesciej wystepuje uktad
pion — gatazka — grzejnik, gdzie rury podfaczane sa do grzejnikdw poprzez systemowe ztgczki z gwintami.
W przypadku modernizacji instalacji podejscia do grzejnikow nalezy prowadzi¢ ,po sladzie” starych
gatazek stalowych.




Grzejniki zasilane z boku - instalacja podtynkowa

-

Systemy KAN-therm ultraLINE, Push, KAN-therm ultraPRESS i KAN-therm PP umozliwiaja wygodne
podtaczenie grzejnikéw z podejsciami z boku a takze grzejnikdw tazienkowych (tab. Wezty podtaczeniowe
instalacji grzewczej grzejnikowej — instalacje podtynkowe).

Grzejniki zasilane z dotu (VK) - instalacja podtynkowa

.

Do podtaczania grzejnikow zasilanych od dotu najbardziej optymalne rozwigzania oferujg systemy
KAN-therm ultraLINE, Push i ultraPRESS w oparciu o specjalne ztgczki (kolanka i tréjniki) z rurkami
miedzianymi 15 mm lub wielowarstwowymi 16 mm (tab. Wezty podfaczeniowe instalacji grzewczej
grzejnikowej — instalacje podtynkowe).

Montaz Srubunkéw do rur metalowych
W ofercie systemu KAN-therm dostepne sa trzy rodzaje srubunkéw do tacznia rur metalowych.

Srubunek na rure miedziang G¥%" 1709043005 oraz G'%2" 1709043003 moze wspotpracowaé z rurkami
miedzianymi niklowanymi o $rednicy 15 mm.

Uniwersalny srubunek do rur 1709043010 moze wspdtpracowaé z rurami metalowymi (miedziane,
miedziane niklowane, rury systemu KAN-therm Steel i Inox o $rednicy 15 mm). Konstrukcja srubunka
uniwersalnego umozliwia jego wielokrotne wykorzystanie.

1709043005
1709043003

. S0 B\
Il %
W W

Cu 15 mm Cu 15mm

1709043010

Steel/Inox 15 mm
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5.3 Podlaczenia urzadzen wodociagowych

Wszystkie systemy KAN-therm (z wyjatkiem KAN-therm Steel) oferuja specjalne ztaczki stuzace
do podfaczania urzadzen instalacji wodociggowych (podejscia pod baterie czerpalne).

Przyktady zastosowania podejs¢ w systemach KAN-therm ultraLINE, Push i ultraPRESS przedstawiono
w tabeli.

o e 5]

1. Podejscie w systemie KAN-therm Push.
2. Podejscie pod baterie w systemie KAN-therm PP.
3. Podejscia pod baterie katowe, skrecane w systemie KAN-therm ultraPRESS.




5.4 Wezly podlaczeniowe instalacji grzewczej grzejnikowej

Element przytaczeniowy KAN-therm

Schemat Opis/Fotografia Elementy pomocnicze

GRZEJNIKI Z ZASILANIEM BOCZNYM (TYP C) - PODEJSCIA ZE SCIANY
Podejscie bezposrednie

A -
3 @ et
tacznik GV2"
@ 214 G¥"
216 G¥" 5
F '
\Qp
@14 G2"
D14 G34"

P @16 G2
L @14 G¥%"
= @20 G¥4"

ze $ciany przy pomocy
Srubunkoéw zaciskowych

facznik redukcyjny G%" x GV2"

prowadnica tworzywowa

.

prowadnica tworzywowa

Podejscie bezposrednie

it

¢

9
B14%2 GA"
?18x 2,5 GV2"
- @18x 2,5 G% @14
-~ @16

ze $ciany przy pomocy
Srubunkoéw zaciskowych

220

Podtaczenie za pomoca kolanek ze wspornikiem

g . \

' prowadnica tworzywowa

@12 % 2A ‘
@14 % 2A ?
@18 x 2,5A & N

Srubunek na rure miedziana

16x2L=210 14 L=300 3
16 x 2 L=300 16 L=300 @15 G%
16% 2 L=750 20 L=300
14 L=750
ze $ciany — podtaczenie 16 L=750 i \.v".
jednostronne 20 L=750
zacisk na rure miedziang @15
G2"
12x2L1=210
14x21L=210 -,
12x2 L=300 3
14 x2 L=750 \ 1
18x2,5L=210 .
18x2,5 L=300 korpus praylaczk
18x 2,5 L=750 AL GYa"x GV
ze $ciany — podtgczenie krzyzowe 14 L=300
16 L=300

[SISI]
==
Sobs




Element przytaczeniowy KAN-therm

Schemat Opis/Fotografia

“ m m Elementy pomocnicze

GRZEJNIKI Z ZASILANIEM DOLNYM (TYP VK) — PODEJSCIA Z PODLOGI

Podejscie bezposrednie przy pomocy srubunkéw zaciskowych

A : - - 3
0 L
% .'.' o al
} Y
N ¥ ¥
@12 x2 G @14 GV>"
@12x2 G¥" 214 G¥%" £ '
g]j z ; glﬁ glg g;ﬁ @ kolanko tworzywowe
@16 x2 G¥" 020 G¥4" Q
@18 x2,5 G¥"
@14 G¥%"
@16 G¥4"
@20 G¥"

nasadka tworzywowa

bez zaworéw na rure
przytaczeniowych

A -
: | o
Q r:

D12 x 2A

@14 x 2A 216 GV>"

@18 x 2,5A @16 G¥4"

*podejécie za posrednic- D20 G¥4 kolanko tworzywowe

twem elementu z rurg
z warstwa aluminium
podigczaé do grzejnika
za pomocg przytaczek

i Srubunkdw skrecanych
(ultraPRESS)

nasadka tworzywowa

Z zaworami przytaczeniowymi na rure

rostymi (pojedyncze lub zintegrowane; L=500
prostymi (pojedy E ) @16x2/18x2,5




Schemat Opis/Fotografia

Element przytaczeniowy KAN-therm

GRZEJNIKI Z ZASILANIEM DOLNYM (TYP VK) — PODEJSCIA Z PODLOGI

Elementy pomocnicze

Podejscie z kolankami prostymi (pojedynczymi i podwdéjnymi) z rurkami Cu 15mm

T

bez zaworéw przytaczeniowych

o A

Z zaworami przytagczeniowymi prostymi

‘ D12 % 2A

D14 x 2A
@18 x 2,5A

e—)

D212 %2 1L=200
D214 %2 L=200
©12x2 L=300
218 x 2,5 L=200
218 x2,5L=300

b—

©012x21L=210
014x21=210
212 %2 L=300
014 %2 L=750
©218x2,5L=210
218 x2,5L=300
©218x2,5L=750

7N

@16 x 2 L=200
216 x 2 L=300

216x2,5L=210
216x2,5 L=300
216x2,5L=750

@14 %2 L=300

@16 x 2 L=300
@20 %2 L=300

~

D14 %2 L=300
216 x 2 L=300
©20x 2 L=300
D214 %2 L=750
D16 x2 L=750
©20x2 L=750

214
220

-

Srubunek na rure
miedziang @15 G¥%"

A
korpus przytaczki
GY2" x GY2"

€

Srubunek na rure
miedziang @15 G'2"

\":é;*

zacisk na rure miedziang
215 GV»"
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Element przytaczeniowy KAN-therm Elementy

Schemat Opis/Fotografia pomocnicze

GRZEJNIKI Z ZASILANIEM DOLNYM (TYP VK) — PODEJSCIA Z PODLOGI

Podejscie z tréjnikami z rurka miedziana @15

180

o A

?

N

v
@12 x 2A
D14 x 2A zacisk na rure mie-
@18 x 2,5A dziang @15 G'2"
@25 x3,5A
@32 x4,4A
0 ‘&a &
L=300 L=300 L=300 \ 3
g]g"gégggzzs @16 %2 /@16 x 2 D14x2 /B14x2 :
l-:;ez Zaworow @25 z 3'5 ;@25 z 3'5 020 x 2 /@20 2 D16x2 /D16x2 korpus przytaczki
: ' @20x2 /@16 x 2 lewy @20 x2 /@202 G x GVs"
przytaczeniowych @32x44 /03244 @202 /016x2 prawy  @16x2 /D14x2 lewy
D162 /@142 prawy
o A L=750 @20x2 /@16x 2 lewy
D16 x2 /D16 %2 @20x2 /D162 prawy C
@20 %2 /D20 x 2 g
@20x2 /D162 lewy L=750 érubunek na rure
2202 /@162 prawy g}ggﬁg]gg miedziang @15 G5"
@20x 2 /D20 %2
‘ D16x2 /@14x2 lewy
L=300 Redukcyjny D Bl e vy ?
D18x2,5/018x2,5 lewy 020%2 /0162 lewy LM
@20x2 /D16 x 2 prawy
@18x2,5/@18x2,5 prawy
@25x3,5/018x 2,5 lewy Srubunek na rure
- @25x3,5/218x2,5 prawy miedziana @15 G%"
z zaworami przytgczeniowymi prostymi @32 x4,4/@25x3,5 lewy
@32 x44/D25x%3,5 prawy -
L=750 @14 o f; v
D14x2 /D14 %2 216 ‘e
@18x2,5/018x2,5 oy zaslepka na rure
825x3,5 /@25x3,5 miedziang Cu @15
@32 x4,4 /D32 x4,4

L=750 Redukcyjny

@18x2,5/18x2,5 lewy
@18x2,5/D18x2,5 prawy
@25x3,5/818x2,5 lewy
@25x3,5/018x2,5 prawy
@32 x4,4/D25 x 3,5 lewy
D32x44/D25%35 prawy




Element przytaczeniowy KAN-therm Elementy

Schemat Opis/Fotografia .
“ m ultraLINE pomocnicze

GRZEJNIKI Z ZASILANIEM DOLNYM (TYP VK) - PODEJSCIA ZE SCIANY

Podejscie bezposrednie

o A

20 $ciany

¢ S ﬁﬁ! wﬁ!

D12 x2 GV2"

@12 x2 G¥%" 014 GY2" Srubunek na rure
214x2 GV 014 G%" miedziana @15 G¥%"
D14 %2 GY" @16 GV2"
@16 x 2 G¥4" @16 G¥4"
@18x2,5 G¥4" 20 G%" -
- L=500 korpus przytaczki
do bloku zaworowego katowego @16 %2 /D14 %2 . GY" x GVa"
D16x2 /D14 %2 ﬁl
B16x2 /D18x2,5 @16 GVs"
216 G%" q
@20 G¥%" '3;

Srubunek na rure
miedziang @15 G'2"

\":é;*

zacisk na rure mie-
dziang @15 G'>"

Podejscie kolankami ze wspornikiem (pojedyncze lub zespolone)

o A ?
< ﬁ ! &
= 212 % 2A
D14 x 2A Srubunek na rure
@18 x 2,5A miedziang @15 G¥%"

@16x2 L=210 At

~ 8162 L=300 e
=3 @16x2 L=750 @14x2 L=300 \
. @16 x2 L=300 ;
r @20 x2 L=300 korpus przytaczki
! @14 x2 L=750 GY2" x GVs"
(z rurkg Cu 15 mm) do bloku zaworowego @16 x2 L=750
katowego ©20x 2 L=750
@12 x21L=210 ¢
@14 x 2 L=200 %
L=300
218 x 2,5 L=200 $rubunek na rure
- | miedziang @15 G2"
L=300 @16x2 =200 ? :
@16 x 2 L=300

A N
@14 x 2 L=300 zacisk na rure mie-
@16 x 2 L=300 dziang @15 G'2"
@20 x 2 L=300

@14
216
@20




5.5 Wezly podlaczeniowe instalacji wody uzytkowej

Element przytaczeniowy KAN-therm Element
Schemat Opis/Fotografia "y

POLACZENIA ZACISKOWE SYSTEMOWE — INSTALACJE PODTYNKOWE (W BRUZDACH),
NATYNKOWE | ZABUDOWA METODA SUCHA

Potaczenie pojedyncze plytki montazowe

QY )
T s "-‘}l}'@

D14 x 2A
@18 x 2,5A
podwdjna
Tylko do zabudowy (L=50,,§O, 100, 150 mm)
. mokrej podwdjna L=50
@16 x 2 G'2"
@20 %2 G'2"
)
@14
Tylko do zabudowy @16 @
mokrej ' 220 9
. .
Potaczenie podwaéjne (baterii) gli :g 212 '_
D18x2,5 GVz" -
Tylko do zabudowy
mokrej
pojedyncza
216 x2 G'2" podwdjna (L=150 mm)
@20 x 2 G'2" podwdjna (L=80 mm)
» "_ podwaéjna (L=50 mm)

D14 %2 GV2"
218x2,5 GY2"

% o

@18 x2,5GY2"

Potaczenie z odejsciem

ptytki montazowe

RCRETR o18x25/018x25
_ ‘ G'2" GG podwdjna

o S (L=50, 80, 100,
150 mm)
podwdjna L=50

Tylko do zabudowy
mokrej

pojedyncza

podwdjna (L=150 mm)

podwdjna (L=80 mm)
podwdjna (L=50 mm)




Element przytaczeniowy KAN-therm

mem—— I = I

POLACZENIA SKRECANE Z KSZTALTKAMI Z GZ — INSTALACJE NATYNKOWE

Potaczenie pojedyncze

) e

) D14 GV2", ©14 G¥%", @16
@14 x 2 G2" G'2", @16 G34", @20 G¥" G2"
D14 x 2 G¥%" G¥"
D16 x 2 G¥4" ptytki montazowe
@18 % 2,5 G¥4"
(tylko do rur PERT i PEXC)

®

216 G'2", @16 G¥%", @20
G%"

o

Potaczenie podwaéjne (baterii) \
podwdjna

Gs" x G4 . (L=50, 80, 100, 150 mm)
podwdjna L=50

216 x G¥4"
s
e
GY2" xG¥%

v

G'2"

Potaczenie z odejsciem

G2"
G¥"
ptytki montazowe

GV" GV"

podwadjna
(L=50, 80, 100, 150 mm)

podwdjna L=50
F"B .
\

GV"
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Element przytaczeniowy KAN-therm

POLACZENIA SKRECANE Z KSZTALTKAMI Z GW — INSTALACJE NATYNKOWE

Potaczenie pojedyncze D14 x2G"2" ptytki montazowe
D18 x 2,5GV>" e S
@25 x 3,5G V5" §
@14 x2" A o8
@18 x 2,5A a
@25 x 3,5AA -

l? 216x2 G1A"
@20 % 2 GV2"
15 "’ podwdjna
w' (L=50, 80, 100, 150 mm)
r ’ podwdjna L=50
\?

D14 %2 GV2"
D14 %2 GV2"
D16 x 2 G¥4" 216 x 2 G'2"

218x 2,5 G¥"

Polaczenie podwéjne (baterii
olaczenie podwojne (baterii) (tylko do rur PERT i PEXC)

G'»"
G2"
\?ﬂ v
G2" G1s"

Instalacje sprezonego powietrza w systemie
KAN-therm

Poza wykorzystaniem w standardowych instalacjach grzewczych oraz wody uzytkowej, elementy systemu
KAN-therm z powodzeniem moga by¢ stosowane do budowy dos¢ specyficznych instalacji do przesytu
sprezonego powietrza. Instalacja dystrybucji sprezonego powietrza to zbiér rur, ksztattek (kolana, tréjniki,
redukcje) oraz ztaczek stuzacych do jego transportu od miejsca wytworzenia do punktéw poboru (maszyny,
narzedzia). Kazdy z wyzej wymienionych elementéw nalezy odpowiednio dobraé do potrzeb uzytkownika
oraz jakosci, ilosci oraz ci$nienia przesytanego powietrza.

System rurociagdw, ktéry przesyta sprezone powietrze do punktéw odbioru jest jednym z najwazniejszych
elementow catej instalacji. Chodzi tu zarbwno o gtéwne rurociagi przesytowe jak i o podtaczenia do maszyn.
Wszystkie te elementy Zle zwymiarowane i zmontowane (np. zbyt mate Srednice rurociggéw przesytowych
czy tez podtaczeniowych, zbyt ,skomplikowana” instalacja) generowac¢ beda duze spadki cisnienia, a tym
samym wyzsze koszty eksploatacyjne. Bedzie to wynikato z wiekszego zuzycia energii przez sprezarki,
na skutek koniecznosci ich pracy przy wysokim cisnieniu. Obnizenie cisnienia pracy sprezarki o 1 bar, to
zmniejszenie zuzycia energii o ponad 7%.
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Plukanie, préby szczelnosci i dezynfekcja instalacii
systemu KAN-therm

Po zakonczeniu montazu instalacje KAN-therm nalezy przeptukac¢ i poddac probie cisnieniowej. Nalezy ja
wykonac przed zalaniem przewodéw szlichtg, zakryciem bruzd i kanatéw. Prébe szczelnosci przeprowadzac
woda. Jesdli nie ma sprzyjajacych warunkéw na przeprowadzenie proby wodnej (np. niskie temperatury),
probe mozna wykonac z uzyciem sprezonego powietrza.

Uwaga

W przypadku koniecznosci oproznienia po prébie cisnieniowej instalacji KAN-therm Steel, badanie
szczelnosci takiej instalacji zaleca sie wykona¢ przy uzyciu sprezonego powietrza.

Przed wykonaniem cisnieniowej proby wodnej nalezy:

odtaczy¢ armature i urzadzenia, ktére mogtyby zaktdci¢ przebieg badania (np. naczynia wzbiorcze, zawory
bezpieczenstwa) lub mogtyby ulec uszkodzeniu,

doktadnie przeptukad instalacje, ptukanie instalacji nalezy wykona¢ woda uzdatniong lub przy pomocy
medium jakie ma by¢ docelowo transportowane instalacja. Podczas procesu ptukania nalezy zapewnié¢
przynajmniej jednokrotng wymiane ztadu instalacyjnego,

napetni¢ medium prébnym (np. czystg woda) i doktadnie odpowietrzy,

ustabilizowa¢ temperature wody w stosunku do temperatury otoczenia.

Do badania nalezy uzywaé manometru tarczowego o zakresie wiekszym o 50% od cisnienia prébnego
i podziatce elementarnej 0,1 bar. Manometr powinien by¢ zamontowany w najnizszym punkcie instalacji.
Temperatura otoczenia badanej instalacji nie powinna ulegaé zmianie.

Po zakonczeniu badania szczelnosci nalezy sporzadzi¢ protokét, ktory zawiera wartosé cisnienia probnego,
przebieg proby zgodnie z procedurg wraz z wartosciami spadkéw cisnienia oraz stwierdzenie o pozytywnym
(lub negatywnym) wyniku préby. Protokdt moze mieé postaé formularza.

Po pozytywnej probie szczelnosci woda zimna, instalacje grzewcze oraz cieptej wody uzytkowej nalezy
poddac prébie szczelnosci wodg ciepta (préba na goraco).

Wartosci cisnienia prébnego (w zaleznosci od rodzaju instalacji) oraz warunki wykonania préb wszystkich
systeméw KAN-therm przedstawiono w tabeli.




Zalozenia wstepne - WartoSc¢ cisnienia prébnego P_ [bar]

Préba wodna Préba sprezonym powietrzem
Instalacje grzewcze i wody lodowej P, +2 [bar] lecz nie mniej niz 4 [bar] Proba wstepna 110 [mbar]
Préba gtéwna zasadnicza 1,5 do
Instalacje wodociagowe P 11 [bar] 3,0 [bar]*

* Maksymalne ci$nienie probne sprezonym powietrzem ograniczone jest do 3,0 [bar] ze wzgleddw bezpieczenstwa. Dopuszczalne jest uzycie
wyzszego ci$nienia nie przekraczajacego dopuszczalnego cisnienia pracy danego systemu instalacyjnego w instalacji sprezonego powietrza,
pod warunkiem zapewnienia bezpieczenstwa personelu.

P_- cisnienie prébne
pr
P .- cisnienie robocze

P ci$nienie projektowe sytemu

Krok 1a- préba wodna wstepna cisnieniem obnizonym

System instalacyjny ultraLINE, Push, ultraPRESS, PP, ogrzewanie ptaszczyznowe Steel, Inox, Copper
Cisnienie proby wstepnej 1.0 do 4.0 bar

Czas trwania proby wstepnej Umozliwiajacy wizualne sprawdzenie wszystkich potaczen

Warunki akceptacji Brak roszenia i przeciekow

Krok 2a - préba wstepna zasadnicza ci$nieniem prébnym P_ - préba wodna

ultraLINE, Push, ultraPRESS, PP,
ogrzewanie ptaszczyznowe

System instalacyjny Steel, Inox, Copper

30 min (W przeciggu tego okresu utrzymywac cisnienie

Czas trwania proby prébne, w razie potrzeby wyréwnacd). Po 30min obnizy¢ ) )
cisnienie do wartosci 0,5-krotnosci cisnienia prébnego. Nie wystepuje
Warunki akceptacji Brak roszenia i przeciekéw

Krok 3a - préba gtéwna zasadnicza ci$nieniem prébnym P_ - préba wodna

ultraLINE, Push, ultraPRESS, PP,

- Steel, Inox, Copper
ogrzewanie ptaszczyznowe

System instalacyjny

Czas trwania proby 30 min 10 min
Dopuszczalny spadek ciSnienia 0,0 [bar] 0,0 [bar]
Warunki akceptacji Brak roszenia, przeciekéw i spadku cisnienia

Krok 1b - Proba szczelnosci- proba sprezonym powietrzem

ultraLINE, Push, ultraPRESS, PP,

- Steel, Inox, Copper
ogrzewanie ptaszczyznowe

System instalacyjny

Ci$nienie prébne 110 [mbar]

30 min (do pojemnosci 100 |, za kazde kolejne 100 | czas testowania

Czas trwania proby nalezy przedtuzy¢ o 10 min)

Warunki akceptacji Brak spadku cisnienia na urzadzeniach pomiarowych

Krok 2b - Préba obciazeniowa z podwyzszonym ciénieniem prébnym P_ - préba sprezonym powietrzem

ultraLINE, Push, ultraPRESS, PP,

- Steel, Inox, Copper
ogrzewanie ptaszczyznowe

System instalacyjny

<DNS50 maksymalnie 3 bar

Cisnienie prébne >DN50 maksymalnie 1,5 bar

Czas trwania proby 10 min

Warunki akceptacji Brak spadku cisnienia

*dopuszczalne jest uzycie cisnienia prébnego powyzej 3 bar dla sprezonego powietrza pod warunkiem uzyskania pozytywnego testu szczelno$ci podczas proby
szczelnosci a nastepnie podczas proby obcigzeniowej z podwyzszonym ci$nieniem oraz pod warunkiem zapewnienia bezpieczenstwa personelu.
Zgodnie z wytycznymi Warunkoéw Technicznych Wykonania i Odbioru (WTWiO) Instalacji Ogrzewczych
i Wodociggowych dopuszcza sie (w przypadkach uzasadnionych np. mozliwoscig zamarzniecia instalacji
lub spowodowania nadmiernej korozji) wykonanie badan szczelnosci przy uzyciu sprezonego powietrza.

Powietrze uzyte do proby nie moze zawiera¢ olejow. W przypadku systemu KAN-therm Steel, sprezone
powietrze powinno by¢ réwniez pozbawione wilgoci. Maksymalna wartos¢ cisnienia prébnego 3 bar
(0,3 MPa). Temperatura otoczenia badanej instalacji nie powinna ulegac zmianie (max. +/- 3 °C). Ujawnione
nieszczelnosci mozna zlokalizowaé akustycznie lub, wytgcznie po skonsultowaniu z Dziatem Technicznym
KAN, za pomoca pltynu pienigcego. Wyniki badan uznaje sie za pozytywne, gdy nie stwierdza sie
nieszczelnosci instalacji i spadku cisnienia na manometrze kontrolnym.

UWAGA:

Niektore ze srodkow pieniacych, stuzacych do lokalizacji przeciekéw przy probach szczelnosci
wykonywanych za pomoca sprezonego powietrza, moga negatywnie wplywaé na materiat rur
i ksztattek. Przed ich zastosowaniem skonsultuj sie z Dzialem Technicznym KAN.

187



188

Dezynfekcja instalacji systemu KAN-therm

Systemy KAN-therm (za wyjatkiem KAN-therm Steel) nadaja sie do konstruowania instalacji, wody pitnej
i posiadaja niezbedne atesty higieniczne. Dobdr materiatow konstrukcyjnych nie wptywa na namnazanie
sie chorobotwérczych drobnoustrojéw czy pogorszenie wtasciwosci wody przeznaczonej do spozycia.

Jednakze na skutek btedow w procesie budowlanym czy podczas uzytkowania instalacji jak réwniez
okresow przestoju badz skazenia wody wodociggowej moze dojs¢ do koniecznosci zdezynfekowania
instalacji. Nalezy pamieta¢, iz dezynfekcja usuwa jedynie skutki skazenia — przed jej przeprowadzeniem
nalezy doprowadzi¢ do usuniecia przyczyn zanieczyszczenia medium.

Dezynfekcja termiczna

Dezynfekcje termiczng przeprowadza sie przy pomocy czystej wody uzdatnionej o podwyzszonej
temperaturze. W celu skutecznego przeprowadzenia dezynfekgji termicznej, nalezy zapewni¢ aby we
wszystkich punktach poboru wody uzytkowej doszto do wyptywu wody o temperaturze 70 °C w czasie
nie kroétszym niz 3 minuty. Nalezy zwraca¢ baczna uwage, by w zadnym punkcie instalacji nie doszto do
przekroczenia dopuszczalnych parametréw roboczych (dopuszczalnej temperatury maksymalnej w funkgji
cisnienia roboczego) danego systemu instalacyjnego. Rdwnoczesnie nalezy zapewnié¢ bezpieczehstwo
wszystkim uzytkownikom danej instalacji (zminimalizowac¢ ryzyko poparzenia).

Zwracamy uwage, iz praca instalacji przy podwyzszonych temperaturach skraca zywotnos¢ zastosowanych
materiatéw konstrukcyjnych, stad nalezy jg przeprowadzac jedynie okresowo.

Dezynfekcja chemiczna

Dezynfekcje chemiczng mozna przeprowadza¢ w instalacjach wody pitnej wykonanych z elementéw
wszystkich systemdw KAN-therm. Dezynfekcje chemiczng przeprowadza sie w temperaturze otoczenia (nie
wyzsza niz 25 °C) przy stosowaniu dawek reagentéw i czasu oddziatywania okreslonych przez producenta
preparatu. Przed zastosowaniem srodka chemicznego nalezy uzyskac pisemne potwierdzenie braku jego
negatywnego wptywu na elementy sktadowe instalacji. W trakcie prowadzenia dezynfekcji chemicznej
nalezy uniemozliwi¢ pobér wody z instalacji do celéw spozywczych.

Przyktadowe srodki dezynfekcji chemicznej dopuszczone do stosowania wraz z systemami
KAN-therm:

Nazwa substancji Max. dopuszczalne stezenie Czas dziatania w instalacji

Nadtlenek wodoru H,0, 150 mg/I substancji czynnej
Podchloryn sodu NaOCI 50 mg/I substancji czynnej
max. 12 h
Podchloryn wapnia Ca(OCl). 50 mg/| substancji czynnej
Dwutlenek chloru ClO; 6 mg/| substancji czynnej

Podane powyzej stezenia i czasy dziatania substancji nie moga by¢ przekroczone w zadnym punkcie
instalagji.

Podczas dozowania substancji chemicznych stosowaé indywidualne srodki ochrony. Niedopuszczalne
jest stosowanie potaczenia dezynfekcji termicznej i dezynfekcji chemicznej.
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Projektowanie instalac

Programy KAN-therm wspomagajgce
projektowanie

Zasady projektowania instalacji wodociggowych i grzewczych KAN-therm nie odbiegaja od powszechnie
stosowanych, opartych na aktualnych normach i wytycznych regut wymiarowania instalacji. Firma KAN
proponuje korzystanie z firmowych programoéw wspomagajacych projektowanie, znacznie usprawniajacych
proces obliczen. Programy te zawieraja katalogi wszystkich systeméw KAN-therm bedacych aktualnie
w ofercie. Tym samym projektanci otrzymuja uniwersalne narzedzia umozliwiajace swobodne wymiarowanie
instalacji praktycznie w kazdym wystepujacym w technice instalacyjnej systemie.

W skfad kompletnej oferty oprogramowania KAN wchodza:

Program KAN OZC do wspomagania obliczania projektowego obciazenia cieplnego
pomieszczen, okreslania sezonowego zapotrzebowania na energie cieplna i chtodnicza
budynkéw oraz wykonywania Swiadectw Energetycznych budynkoéw i ich czesci. Program
wykonuje rowniez analize wilgotnosciowa przegréd budowlanych.

Program KAN SET to kompleksowe narzedzie wspierajace projektowanie, ktore taczy w jednym
projekcie obliczenia instalacji zimnej i cieptej wody wraz z cyrkulacja oraz instalacji centralnego
ogrzewania i chlodzenia. W jego sktad wchodza trzy moduty:

Modut instalacji centralnego ogrzewania, w tym ogrzewania podtogowego.

Modut instalacji zimnej i cieptej wody wraz z cyrkulacja.

Modut instalacji centralnego chtodzenia.

Naktadka KAN SET for REVIT - wtyczka do programu Autodesk® Revit®. Pozwala na
zaimportowanie projektu z programu KAN SET Pro do srodowiska Autodesk® Revit®. Wtyczka

umozliwia badzo tatwe i wygodne projektowanie instalacji z wykorzystaniem produktow
KAN-therm.

Wiecej informacji dostepne na stronie www.kan-therm.com
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Wymiarowanie hydrauliczne instalacji
KAN-therm

Ponizej przedstawiono podstawowe wzory i zaleznosci oraz zalecenia przydatne przy tradycyjnym
wymiarowaniu $rednic przewoddw, obliczaniu strat cisnienia i rownowazeniu hydraulicznemu instalagji
wodociggowych i ogrzewczych. Integralng czescig tego rozdziatu jest Zatacznik do Poradnika ,Tabele
do obliczeh hydraulicznych instalacji wodociggowych i grzewczych KAN-therm”.

Wymiarowanie instalacji wodociagowych

Projektowanie instalacji wodociggowych KAN-therm opiera sie na zasadach okreslonych Polska Norma
PN-92/B-01706 ,Instalacje wodociggowe. Wymagania w projektowaniu”. W odréznieniu od tradycyjnych
instalacji stalowych, dzieki duzo mniejszej chropowatosci $cianek rur tworzywowych KAN-therm i rur
KAN-therm Inox, udziat oporéw liniowych jest w ogdlnych oporach instalacji znacznie ograniczony. Nie
ma tez potrzeby zawyzania $rednic na przewidywane zarastanie rur. Wspodtczynniki k chropowatosci
bezwzglednej rur nalezy przyjmowac zgodnie z warto$ciami podanymi w poprzednich czesciach niniejszego
opracowania.

Przeptyw obliczeniowy q wody w instalacji wylicza sie na podstawie wzoréw okreslonych w normie.
W przypadku budynkéw mieszkalnych przeptyw ten mozna okresli¢ postugujac sie normatywnymi
wyptywami z punktdéw czerpalnych z tabeli 1 Zatacznika. Po zsumowaniu normatywnych wyptywow
mozemy obliczy¢ przeptyw q lub wyznaczy¢ go korzystajac z tabeli 2 Zatgcznika.

Orientacyjne Srednice rur przytaczeniowych KAN-therm do punktéw czerpalnych

Srednica nominalna
punktu czerpalnego Orientacyjne Srednice przylaczy do punktu czerpalnego
dn [mm]

Rur Rury z warstwa Rury ze stali
KAN—thyerm Rury PEXC, PERT aluminium Rury PPR i PPRCT nierdzewnej
KAN-therm Push KAN-therm KAN-therm PP KAN-therm Inox
ultraLINE s
ultraPRESS oraz rury miedziane
. . . 16x2,7;, 20x1,9;
15 14x2; 16x2,2 14x2; 18x2,5 14x2; 16x2 20%2.8 20x3,4 15x1,0
20 20%2,8; 25%2,5 25%3,5 20x2 20x1.9; 25x35; 18x1,0
25x4,2

25 32x3 32x4,4 25x2,5; 26x3 25x2;3; 32x4.4; 22x1,2

32x5,4

Dysponujac wartoscia g oraz wielkoscig dopuszczalnych predkosci w danym odcinku instalacji mozna
wstepnie wyznaczyc¢ Srednice przewodu. Kolejny krok to obliczenie strat cisnienia Ap, na ktére sktadaja sie
opory liniowe ApL= R x L oraz miejscowe Z odcinkéw instalagji.




Obliczenie liniowych strat cisnienia dla poszczegdlnych odcinkéw wykonuje sie korzystajac z ogdlnie
Znanego wzoru:

Ap=RxL=nxtxLxp

gdzie:
R [Pa/m] jednostkowa liniowa strata ci$nienia
A wspé’rczynn!k hydraulicznyclh ‘oporéw liniowych z uwzglednieniem

wspdtczynnika chropowatosci rur

L [m] dtugos¢ odcinka o danej $rednicy

d [m] Srednica wewnetrzna przewodu

v [m/s] Srednia predkos¢ przeptywu w przewodzie
p [kg/m’] gestos¢ wody

Do bezposredniego wyznaczenia strat liniowych rurociaggdéw (dla réznych przeptywdw, Srednic rur
i temperatur wody 10 °C oraz 60 °C) stuzg tablice 3 — 20 Zatgcznika. Straty miejscowe Z oblicza sie korzystajac
Ze wzoru:

2
Ve X p
£=0x 75
gdzie:
Z [Pa/m] wielko$¢ strat (oporéw) miejscowych
C wspotczynnik oporéw miejscowych

Wartosci wspodtczynnikéw opordw miejscowych dla ksztattek w systemach KAN-therm podane sa
w tabelach "Zatacznika”. Dla ksztattek KAN-therm Inox podano zaréwno wartosci { jak i dtugosci zastepcze
rownowazne oporom miejscowym tych elementow.

Wartosci ( dla innych urzadzen i armatury mozna uzyskac z normy PN-76/M-34034 lub u producentdw.

Dla instalacji tworzywowych KAN-therm ultraLINE, Push, ultraPRESS i PP predkosci przeptywu w rurociagach
moga by¢ wyzsze niz zaktada norma (w nawiasach):

Orientacyjne predkosci przeptywu w rurociaggach KAN-therm [m/s]
w instalacjach wodociagowych

w domowych przytaczach wodociagowych v=10-20(1,5)
w przewodach rozdzielczych v=10-20(1,5)

w pionach v=10-25(2,0)

w odcinkach od pionu do urzadzen v=15-30(20)

Pomocniczym kryterium doboru $rednic rur moze byé maksymalna dopuszczalna predkos¢ przeptywu
w zaleznosci od czasu trwania przeptywu szczytowego a takze wielkosci wspoétczynnika oporu armatury
zamontowanej w obliczanym odcinku instalacji (wg DIN 1988).

193



194

Maksymalne predkosci przeptywu w instalacjach wodociagowych

Maksymalna predkos¢ przeptywu [m/s] przy czasie trwania
przeptywu szczytowego

2
5

Rodzaj przewodu

Przytacza

Odcinki przewoddéw rozprowadzajacych z armaturg o matym wsp.
oporu (<2,5) np. zawory kulowe

| | NI

Odcinki przewoddw rozprowadzajacych z armaturg o duzych wsp.

oporu (>2,5) np. zawory grzybkowe proste 25

Przyjecie wyzszych, niz w instalacjach z tradycyjnych rur metalowych, predkosci jest mozliwe ze wzgledu
na znacznie mniejsza podatnosc¢ rur tworzywowych KAN-therm na drgania i generowanie hatasu. Zaleca
sie stosowanie armatury (zawory) o niskich oporach przeptywu.

Do obliczen objetosci w przewodach wody cieptej i cyrkulacyjnej nalezy przyjmowac wartosci pojemnosci
wodnych rur KAN-therm, ktére podane sg w tabelach ,Parametry wymiarowe rur” w rozdziatach dot.
kazdego z systemdw KAN-therm.

Wymiarowanie przewodow instalacji c.o.

Wymiarowanie hydrauliczne instalacji grzewczych polega na doborze srednic rurociagow,
a takze elementdw regulacji tak, aby byto zapewnione doprowadzenie do kazdego urzadzenia grzewczego
odpowiednigj ilosci czynnika, a cata instalacja byta zrbwnowazona hydraulicznie.

Wymiarowanie przewodoéw KAN-therm w instalacji centralnego ogrzewania nalezy przeprowadzac zgodnie
z obowigzujgcymi normami.

Pomocniczym kryterium w doborze Srednic przewoddw centralnego ogrzewania jest przyjecie takich
predkosci przeptywu wody w przewodach, ktére odpowiadatyby ekonomicznym liniowym spadkom
cisnienia wynoszacym ok. 150-200 Pa/m. Nalezy uwzgledniac tez zasade, ze predkos¢ przeptywu wody nie
powinna przekroczy¢ granicy bezszumnego dziatania instalacji (wraz z armaturg). Dodatkowym kryterium
moga by¢ zalecane predkosci w poszczegdlnych przewodach instalagji:

Orientacyjne predkosci przeptywu
w rurociggach KAN-therm [m/s]
w instalacjach grzewczych

w poziomach do 1,0

w pionach 02-04

0,4 lub wiecej w przytaczach prowadzonych bez spadkow

w gatazkach grzejnikowych (w celu zapewnienia odpowietrzenia przewodow).

Sa to wartosci orientacyjne. Opor hydrauliczny instalacji jest wypadkowa szeregu kryteriéw, miedzy innymi
spetnieniem wymagania utrzymania autorytetu zawordéw termostatycznych w przedziale 0,3-0,7.

W instalacjach matych (domy jednorodzinne) najczesciej spotyka sie ze zjawiskiem zbyt duzych autorytetow
zaworow. Nalezy wéwczas przyjmowac wigksze predkosci wody w przewodach, aby wieksza czes$¢
wymaganego cisnienia wytracana byta na rurarzu.

W instalacjach duzych spotykamy sie ze zbyt matymi autorytetami zawordéw termostatycznych. Nalezy
woéwczas dobiera¢ mniejsze predkosci dla przewodow stanowigcych czesci wspolne instalacji (piony,
poziom), a docigza¢ uktady rozprowadzen lokalowych (wykonywanych z rur PERT i PEXC oraz z warstwa
aluminium w systemie KAN-therm ultraLINE, Push/Push Platinum oraz z rur z warstwa aluminium w systemie
KAN-therm ultraPRESS) lub stosowac stabilizatory cisnienia i docigza¢ uktady lokalowe.




W instalacjach KAN-therm Push do podtaczania grzejnikdw o mocy do 2000 W korzystne jest, ze wzgledu
na warunki hydrauliczne oraz sprawnos$¢ cieplng instalacji, stosowanie rur PERT i PEXC o $rednicy 12 mm.

Srednice przewoddéw nalezy tak dobiera¢, aby w kazdym obiegu suma strat ciénienia przy obliczeniowych
strumieniach czynnika grzewczego byta réwna cisnieniu czynnemu.

Na opory hydrauliczne dziatek przewodow sktadaja sie opory liniowe oraz suma oporéw miejscowych
Z w dziatce:

V2 X p
Ap =R xL+Z gdzie Z=2CxT

Ap [Pa] opér hydrauliczny (strata cisnienia)
R [Pa/m] jednostkowy opor (strata cisnienia) liniowy dziatki
L [m] dtugos¢ dziatki
Z [Pa] opory miejscowe (spadek cisnienia) w dziatce
5¢C suma wspdtczynnikdéw opordéw miejscowych w dziatce
v [m/s] predkos¢ wody w dziatce

p [kg/m®] | gestoé¢ wody

Jednostkowe liniowe straty cisnienia R w przewodach KAN-therm w zaleznosci od wielkosci strumienia
przeptywu wody i sredniej temperatury mozna wyznaczy¢ korzystajac z odpowiednich tablic w Zataczniku
.Tabele do obliczen hydraulicznych instalacji wodociggowych i grzewczych KAN-therm”. Wartosci
wspotczynnikéw opordw miejscowych dla ksztattek w poszczegolnych systemach KAN-therm réwniez
podane sa w tabelach Zatacznika.

Uwagi dodatkowe

Przy prowadzeniu przewodéw do grzejnikow w podtodze, grzejniki powinny posiadac¢ indywidualne
odpowietrzniki (reczne lub automatyczne). W przypadku uktadoéw rozdzielaczowych, rowniez rozdzielacze
powinny by¢ wyposazone w te akcesoria.

Projektujac instalacje z rur tworzywowych (KAN-therm ultraLINE, Push, ultraPRESS i PP) nalezy przewidzie¢
zabezpieczenie ich przed wzrostem (wskutek awarii) temperatury wody powyzej dopuszczalne;j.

W instalacjach grzewczych KAN-therm istnieje mozliwos$¢ zastosowania innego medium niz woda
np. ptyndw niezamarzajacych. Przy projektowaniu takiej instalacji nalezy uwzgledni¢ wtasciwosci fizyczne
uzytych ptynéw, ktoére sa odmienne od wiasciwosci wody. Nalezy tez uzyska¢ zapewnienie producenta
o odpornosci przewoddw i ztgczek na te substancje.

Izolacje termiczne instalacji KAN-therm

W zaleznosci od rodzaju instalacji izolacje termiczne rurociggéw maja za zadanie ograniczenie wielkosci strat
ciepta (w instalacjach ogrzewczych i cieptej wody uzytkowej) lub ograniczenia strat chtodu w instalacjach
chtodniczych. W przypadku instalacji wody zimnej izolacje termiczne ograniczajg nagrzewanie sie wody
w przewodach oraz zapobiegaja wykraplaniu sie (kondensacji) pary wodnej na rurociagach. Zgodnie
z obowigzujacymi w Polsce przepisami izolacja cieplna przewoddw rozdzielczych w instalacjach centralnego
ogrzewania, cieptej wody uzytkowej (w tym przewoddw cyrkulacyjnych) oraz instalacji chtodu powinna
spetnia¢ wymagania minimalne okreslone w tabeli. Podane wartosci obejmujg wszystkie systemy rurowe
KAN-therm, niezaleznie od rodzaju materiatu.
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Minimalne grubosci izolagji cieplnej w instalacjach grzewczych, chtodniczych
oraz cieptej wody uzytkowej

Srednice zewnetrzne rur KAN-therm

izolacji cieplnej
m “ M Stzel/lnox, “ (A= 0'035 W/(m ) K) :
opper

Minimalna grubos¢

LP Rodzaj przewodu

14,16
. . 14, 16, 12, 14, o 12,15, 18, 16, 20, 25,
1 Srednica wewnetrzna do 22 mm 20,25 18, 25 ZOééZS, 2 32 (PN20) 20 mm
Srednica wewnetrzna 32 (PN10,
2 od 22 do 35 mm 32 32 32,40 28, 35 PN16), 40 30 mm
3 Srednica wewnetrzna 50,63 22754766? 50, 63, 75, réwna srednicy we-
od 35 do 100 mm ! ’8%3 9’ ! 90, 110 wnetrznej rury
Srednica wewnetrzna ponad 108; 139,7;
4 100 mm 168,3 100 mm
Przewody i armatura wg poz.
5 1-4 przechodzace przez $ciany ¥ wymagan z poz. 1-4

lub stropy, skrzyzowania prze-
woddw

Przewody ogrzewan centralnych
wg poz. 1-4, utozone w kompo-
6 nentach budowlanych miedzy
ogrzewanymi pomieszczeniami
roznych uzytkownikow

2 wymagan z poz. 1-4

Przewody wg poz. 6 utozone

7 w podtodze 6 mm
Przewody instalacji wody
8 lodowej prowadzone wewnatrz 50% wymagan z poz. 1-4
budynku ?
Prze_wody instalacji wody lodo- 100% wymagar z poz.
9 wej prowadzone na zewnatrz

budynku ?

1) przy zastosowaniu materiatu izolacyjnego o innym wspdtczynniku przenikania ciepta niz podano w tabeli, nalezy odpowiednio skorygowa¢ grubos¢ warstwy
izolacyjnej,
2) izolacja cieplna wykonana jako powietrznoszczelna.

Uwaga

Dla rurociggéw KAN-therm wody zimnej zalecane grubosci izolacji cieplnej zapobiegajacej nagrzewaniu
sie wody oraz wykraplaniu pary wodnej podane sa w tabeli. Podane wartosci dla innych wartosci
wspdtczynnikdw przewodnosci cieplnej materiatu izolacji nalezy skorygowad.

Minimalne grubosci izolacji cieplnej w instalacjach wody zimnej

Lokalizacja przewodu

Grubos¢ izolacji
(A= 0,04 W/(m x K)

Przewéd w pomieszczeniu nieogrzewanym 4 mm

Przewéd w pomieszczeniu ogrzewanym 9 mm

Przewéd w kanale bez rurociagéw z cieptym lub goracym czynnikiem 4 mm
Przewod w kanale z rurociaggami z cieptym lub goracym czynnikiem 13 mm
Przewéd w bruzdzie $ciennej, pionowy 4 mm

Przewod w bruzdzie Sciennej, wnece z rurociaggami z cieptym lub goracym czynnikiem 13 mm
Przewo6d w posadzce (szlichcie betonowej) 4 mm

Materiat izolacji termicznej nie moze mie¢ negatywnego wptywu na przewody oraz ztgczki, powinien by¢
obojetny chemicznie w stosunku do materiatéw, z ktorych wykonane sa te elementy.




1.1

INnformacije i wskazowki
bezpieczernstwa

Data wydania informacji technicznej znajduje sie na oktadce. Aby zapewni¢ bezpieczenstwo uzytkowania
oraz prawidlowe funkcjonowanie naszych produktéw, nalezy regularnie sprawdzad, czy dostepna jest
nowsza wersja informacji technicznej. Aktualne informacje techniczne sg dostepne na stronie internetowe;j
www.kan-therm.com a takze w najblizszym Biurze Techniczno-Handlowym KAN Sp. z o.0.

Niniejszy dokument jest chroniony przez prawo autorskie. Powstate w ten sposéb prawa, w szczegdlnosci
prawo do powielania w dowolnej formie sg zastrzezone. KAN Sp. z 0.0. doktada staran, by ponizsze
opracowanie byto aktualne i pozbawione bteddw, niemniej jednak moga pojawi¢ sie drobne uchybienia
czy niescistosci. Zastrzegamy sobie prawo do wprowadzania korekt i zmian technicznych w niniejszym
opracowaniu.

Niniejsza informacja techniczna obowigzuje na terenie Rzeczpospolitej Polskiej. Podczas montazu instalagji
nalezy przestrzega¢ rowniez obowigzujacego prawa, norm, wytycznych i przepiséw krajowych a takze
wszelkich wskazdwek zawartych w tej informacji techniczne;j.

Przed rozpoczeciem montazu nalezy zapoznac sie ze wszystkimi wskazowkami bezpieczenstwa oraz
wytycznymi i instrukcjami obstugi i montazu. W przypadku gdy sa one niezrozumiate lub powstaja
watpliwosci odnosnie ich znaczenia, prosimy o kontakt z najblizszym Biurem Techniczno-Handlowym KAN
Sp. z 0.0. Dostarczane instrukcje obstugi i eksploatacji nalezy zachowac i przekazaé kolejnym uczestnikom
procesu budowlanego lub odbiorcy instalacji. Nieprzestrzeganie wytycznych podanych w niniejszym
opracowaniu moze prowadzi¢ do awarii i powstania szkéd materialnych lub urazéw.

Zastosowanie zgodne z przeznaczeniem

Instalacje w systemie KAN-therm, instalowac i eksploatowaé w sposéb opisany w niniejszej informacji
technicznej oraz zgodnie z obowigzujgcymi przepisami nadrzednymi. Inne zastosowania sg niedopuszczalne
i niezgodne z przeznaczeniem wyrobow. Dotyczy to zarowno elementéw przeznaczonych do budowy
systemow instalacyjnych jak i narzedzi stosowanych do wykonywania potaczen.

Pomimo stosowania najwyzszych jakosciowo materiatbw, KAN Sp. z 0.0. nie moze zapewni¢ ich
adekwatnosci do kazdego rodzaju zastosowan. Nalezy zwréci¢ uwage na ten fakt rowniez w przypadku
transportowania wody uzytkowej o wysokiej agresywnosci — wysoka zawarto$¢ wodoroweglanéw czy
chlorkéw rozpuszczonych moze wptywac na przyspieszong korozje stopow mosieznych. W szczegolnosci
nie nalezy przekracza¢ dopuszczalnych stezen:

jonoéw chlorkowych (CI') < 200 mg/I

jonéw siarczanowych (SO,*) < 250 mg/I

jonoéw weglandw wapnia (CaCO32") <5mg/l przy pH > 7,7

W przypadku zastosowan, ktore nie zostaty ujete w ninigjszej informacji technicznej (zastosowania

niestandardowe), nalezy skontaktowal sie z Biurem Techniczno-Handlowym KAN Sp. z o.0. celem
potwierdzenia mozliwosci takiego zastosowania.

197



198

1.2

1.3

Kwalifikacje uczestnikéw procesu budowlanego

Montaz systemdw KAN-therm nalezy powierzy¢ autoryzowanym i wykwalifikowanym instalatorom. Prace
instalacyjne moga by¢ wykonywane wyfacznie przez przeszkolony i autoryzowany personel, posiadajacy
stosowne kwalifikacje.

Ogolne Srodki ostroznosci

Miejsce pracy jak i stosowane elementy i narzedzia do wykonywania potaczen nalezy
utrzymywaé w czystosci i nalezytym stanie technicznym. Stosowal wytacznie oryginalne
elementy systemu KAN-therm przewidziane do danego rodzaju potaczen i przeznaczenia.

Uzywanie elementéw pozasystemowych, narzedzi niezaaprobowanych przez producenta systemu,
stosowanie komponentéw do innych zastosowan niz przewidziane czy przekraczanie ich dopuszczalnych
parametrow roboczych moze prowadzi¢ do awarii, wypadkéw lub innych zagrozen.
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