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KAN-therm - System XPress
Sprinkler

System XPress Sprinkler to przeciwpozarowy system instalacyjny skiadajacy sie z rur i ztaczek
wykonanych ze stali weglowej ocynkowanej (KAN-therm Steel systemu XPress Sprinkler) lub stali
nierdzewnej (KAN-therm Inox systemu XPress Sprinkler) o zakresie srednic 22-108 mm (DN20 -
DN100).

taczenie elementéw systemu odbywa sie dzieki nowoczesnej, profesjonalnej, a przede wszystkim
szybkiej i pewnej technice ,Press” czyli zaprasowywaniu ksztattek na rurze przy uzyciu specjalnych pras
promieniowych.

System XPress Sprinkler przeznaczony jest do budowy wewnetrznych, przeciwpozarowych instalacji
hydrantowych i tryskaczowych. Oba wykonania materiatowe zostaty sprawdzone i certyfikowane zgodnie
z wytycznymi VdS do stosowania w stacjonarnych instalacjach tryskaczowych za zaworem alarmowym,
w przestrzeniach o matym i srednim zagrozeniu pozarowym (LH, OH1, OH2, OH3 i do OH4 — w odniesieniu
do hal wystawowych, kin, teatréw i sal koncertowych, a takze zaakceptowane przez CNBOP do stosowania
w wewnetrznych instalacjach hydrantowych).

Systemy XPress Sprinkler doskonale sprawdzaja sie w przypadku budowy nowych jak i wymiany starych,
tradycyjnych instalacji gasniczych.




1 Wprowadzenie

Wraz ze wzrostem znaczenia bezpieczenstwa pozarowego w nowo powstajacych jak i remontowanych
obiektach oraz jednoczesnym dazeniem do zminimalizowania czasu wykonania instalacji, oczywistym
wyborem stajg sie nowoczesne systemy instalacyjne takie jak XPress Sprinkler.

Zalety systemu XPress Sprinkler

Na rynku instalacji budowlanych jest wiele systemow wykorzystujgcych tradycyjne rozwigzania, takie
jak gwintowanie, lutowanie i spawanie. Zalety systeméw wykorzystujgcych technike potaczen ,Press”
w poréwnaniu do wyzej wymienionych zostaty juz dawno docenione.

Estetyka instalacji wykonanych w systemie XPress Sprinkler jest czestym powodem, dla ktérego architekci
i projektanci wybieraja nasz system do instalacji przeciwpozarowych.

- .
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Wszystkie elementy systemu produkowane sg w nowoczesnej fabryce, dzieki czemu gwarantujemy stata
jakos¢ i dostepnosé produktow. Wykorzystanie w procesie produkcji zaawansowanej technologii spawania
laserowego zapewnia 100% kontrole wszystkich elementoéw. Catkowicie zautomatyzowane sprawdzenie
szczelnosci stanowi integralng czes$é procesu spawania laserowego. Wszystkie ztgczki proste z gwintowana
koncédwka wykonywane sg z jednego elementu, dzieki czemu ksztattki posiadaja mate wymiary gabarytowe
oraz minimalne ryzyko wystapienia ewentualnych przeciekdéw. Dzieki wyjatkowo gtadkiej powierzchni
rur i ksztattek uzyskiwane charakterystyki przeptywu sa znacznie korzystniejsze niz w tradycyjnych
rozwigzaniach. Wysoka jakos$¢ elementéw KAN-therm systemu XPress Sprinkler potwierdzona zostata
przez krajowe oraz miedzynarodowe jednostki certyfikujace.

Niezawodnos¢

W instalacjach tryskaczowych KAN-therm systemu XPress Sprinkler jako$¢ potaczenia uzalezniona jest
gtdbwnie od zastosowanego narzedzia. Powoduje to zminimalizowanie ryzyka btedéw montazowych
spowodowanych czynnikiem ludzkim.

Aby jeszcze bardziej zmniejszy¢ ryzyko wystapienia bteddw montazowych, wszystkie ksztattki KAN-therm
systemu XPress Sprinkler wyposazone zostaty w funkcje sygnalizacji niezaprasowanych potaczen LBP (Leak
Before Press). Dla ksztattek o srednicach do DN50 wiacznie funkcja LBP realizowana jest poprzez specjalna
konstrukcje O-Ringu uszczelniajacego, a w przypadku elementédw o Srednicy powyzej DN50 zastosowano
owalizacje kroéca ksztattki. Funkcja LBP powoduje wystapienie wyraznego przecieku w miejscu potaczenia
rury z ksztattka, w przypadku niezaprasowania tego potaczenia. Pozwala to w szybki i prosty sposdb
ustali¢, ktére potaczenia nie zostaty zaprasowane podczas montazu i wykonac niezbedne poprawki.
Po zaprasowaniu ksztattki na rurze gwarantowana jest szczelnos¢ potaczenia.




Zalety systemu XPress Sprinkler

szybki i pewny montaz instalacji, bez koniecznosci gwintowania i spawania rur (wyeliminowane ryzyko
pracy z otwartym ogniem),

duzy zakres $rednic rur i ztaczek od 22 mm do 108 mm,

wysoka estetyka wykonanych instalacji, bez koniecznosci dodatkowego malowania,

niewielki ciezar rur i ztgczek,

zoptymalizowane gabaryty ksztattek zapewniajg kompaktowa budowe instalacji.
Powyzsze cechy sprawiajg, ze montaz systemu XPress Sprinkler jest tatwy i wygodny.

Montaz elementow KAN-therm systemu XPress Sprinkler odbywa sie bez koniecznosci pracy z otwartym
ogniem (w przeciwienstwie do spawania lub lutowania) lub stosowania innych ciezkich i potencjalnie
niebezpiecznych narzedzi.

Dzieki tym minimalnym potrzebom system XPress Sprinkler jest idealnym rozwigzaniem przy modernizacjach
lub remontach obiektow. Dodatkowo niewielka masa ksztattek i rur KAN-therm systemu XPress Sprinkler oraz
doktadnos¢ ich wykonania przyczyniaja sie do poprawy warunkéw i zwiekszenia komfortu pracy.

Krotki czas montazu systemu XPress Sprinkler, w poréwnaniu do tradycyjnych systemdw instalacyjnych,
jest bardzo waznym czynnikiem wptywajacym na redukcje kosztéw zwigzanych z realizacjg inwestycji.

JestesSmy przekonani, ze przedstawione powyzej korzysci zacheca Panstwa do wyboru systemu XPress
Sprinkler podczas projektowania i montazu instalacji tryskaczowych.

Zastosowanie systemu XPress Sprinkler

System XPress Sprinkler moze by¢ stosowany w konstruowaniu stacjonarnych instalacji przeciwpozarowych,
zaréwno hydrantowych jak i tryskaczowych.

Wewnetrzne instalacje hydrantowe

Mozliwo$¢é stosowania systemu XPress Sprinkler w instalacjach hydrantowych dopuszcza Krajowa Ocena
Techniczna CNBOP.

Elementy KAN-therm Steel systemu XPress Sprinkler nadajg sie do wykonywania jedynie wewnetrznych,
stale nawodnionych, nieprzeptywowych instalacji hydrantowych jednostronnie przytaczonych lub catkowicie
wydzielonych od instalacji wody uzytkowe;j.

Elementy KAN-therm Inox systemu XPress Sprinkler nadaja sie do wykonywania jedynie wewnetrznych,
stale nawodnionych instalacji hydrantowych. Moga by¢ one catkowicie wydzielone lub stanowic¢ czes¢
instalacji wody uzytkowe).

Instalacje tryskaczowe

Stacjonarne instalacje tryskaczowe sa wbudowanymi systemami gaszenia i ochrony przeciwpozarowej,
ktore niezaleznie wykrywaja i sygnalizuja pozar oraz automatycznie rozpoczynaja proces gaszenia.

Montaz systemu XPress Sprinkler w instalacjach tryskaczowych nalezy wykonywac zgodnie z odpowiednimi
wytycznymi (np. VdS-CEA 4001 lub PN-EN 12845). W zaleznosci od stosowanego materiatu (stal nierdzewna
lub stal ocynkowana) system moze by¢ wykorzystywany w wodnych (mokrych) lub suchych stacjonarnych
instalacjach tryskaczowych.

Rury i ksztattki KAN-therm Steel systemu XPress Sprinkler moga by¢ wykorzystywane do budowy
stacjonarnych mokrych instalacjach tryskaczowych rury i ksztattki KAN-therm Inox systemu XPress
Sprinkler moga by¢ wykorzystywane do budowy zaréwno mokrych jak i suchych stacjonarnych instalacjach
tryskaczowych.
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Stacjonarne tryskaczowe Stacjonarne tryskaczowe
instalacje mokre (wodne) instalacje suche (powietrzne)

Elementy KAN-therm Steel oraz KAN-therm Inox systemu XPress Sprinkler zostaty sprawdzone i certyfikowane
zgodnie z wytycznymi VdS do stosowania w stacjonarnych instalacjach tryskaczowych wyposazonych
w zawor alarmowy.

Niniejsze wytyczne odnosza sie do wszystkich produktoéw oferowanych w systemie XPress Sprinkler
pracujgcym przy cisnieniu roboczym okreslonym w ponizszej tabeli:

Tab. 1. Cisnienia pracy instalacji w systemie XPress Sprinkler

Instalacja przeciwpozarowa

DN Zewnetrzne @ [mm] Rury i ksztattki KAN-therm Rury i ksztattki KAN-therm

Steel systemu XPress Sprinkler | Inox systemu XPress Sprinkler
- instalacja mokra [bar] - instalacja mokra i sucha [bar]

20

25 28 16 16

32 35 16 16

40 42 16 16

50 54 16 16

65 76,1 12,5 16

80 889 10 12,5

100 108 10 10

Zastosowanie ograniczone jest tylko i wytacznie do oryginalnych elementéw KAN-therm systemu XPress
Sprinkler. Podtaczenie elementéw pozasystemowych (nie wchodzacych w sktad oferty systemu XPress
Sprinkler) dopuszczalne jest wytacznie przy uzyciu demontowalnych potaczen metalowych (gwintowanych,
rowkowanych lub kotnierzowych).

Montaz i instalacja systemu XPress Sprinkler moga by¢ wykonywane tylko przez przeszkolony personel
techniczny, ktéry posiada kwalifikacje do wykonywania prac w instalacjach tryskaczowych. Wymagania
dotyczace montazu stacjonarnych instalacji tryskaczowych znajduja sie w wytycznych VdS-CEA 4001
lub PN-EN 12845. Firma wykonujaca instalacje musi zapewni¢ zgodnos¢ z powyzszymi wytycznymi.
Obstuga i konserwacja instalacji tryskaczowej wykonanej z elementéw systemu Xpress Sprinkler musi by¢
wykonywana zgodnie z wytycznymi VdS-CEA 4001 lub PN-EN 12845.




Technika potgczen ,,Press”

Technika pofaczen ,Press” polega na zaprasowaniu na rurze ztgczek przy uzyciu specjalistycznych narzedzi
elektrycznych.

Szczelnos$¢ potaczen zapewniaja specjalne uszczelnienia O-Ringowe wykonane z odpornego na wysokie
temperatury kauczuku EPDM oraz system zacisku typu ,M" (O-Ring dociskany trojpunktowo). Gwarantuje
to dtugoletnia, bezawaryjna eksploatacje.

1. System zacisku typu ,M"
2. Ztacze przed zaprasowaniem
3. Ztacze po zaprasowaniu

Pierscien uszczelniajacy (O-Ring) LBP

Ztaczki zaprasowywane KAN-therm systemu XPress Sprinkler standardowo wyposazone sg w O-Ringi
EPDM o ponizszych parametrach pracy:

Materiat EPDM LBP (DN20 — DN50) EPDM (DN65 — DN100)
Kolor czarny czarny
Powtoka bez silikonu na bazie teflonu bez silikonu na bazie teflonu
Temperatura min./maks. -35°Cdo +135°C -35°Cdo +135°C
Maks. krotkotrwata temp. robocza 150 °C 150 °C
do 16 bar
Maks. cisnienie robocze 16 bar (w zaleznosci od $rednicy — sprawdz warunki

stosowania konkretnego systemu XPress Sprinkler)

Zakres zastosowania instalacje tryskaczowe mokre i suche instalacje tryskaczowe mokre i suche




Dzieki specjalnym rowkom wystepujacych w konstrukgji O-Ringu Leak Before Press (LBP) zapewniona jest
optymalna kontrola systemu podczas préby cisnieniowej. Potaczenia niezaprasowane jako nieszczelne
sg tatwe w zlokalizowaniu. W trakcie zaprasowywania O-Ring odksztatca sie przylegajac doktadnie
do powierzchni rury i ztgczki zapewniajac trwate i szczelne potaczenie.

System XPress Sprinkler zawiera rowniez w swojej ofercie elementy z gwintem wewnetrznym i zewnetrznym,
ktore sa wykorzystywane do taczenia elementéw gwintowanych pozasystemowych (nie wchodzacych
w sktad systemu XPress Sprinkler) np. tryskaczy, zaworéw oraz innej armatury. Gwinty wewnetrzne
i zewnetrzne wykonywane sg wg DIN 2999/ISO 7-1 (gwint stozkowy). Zaleca sie wykonanie potaczenia
skrecanego przed zaprasowaniem ztaczki, aby nie obcigzaé zaprasowanego potaczenia. Do uszczelnienia
potaczen nie nalezy stosowac tasm teflonowych ani innych srodkéw zawierajacych chlorki.




Narzedzia KAN-therm systemu XPress Sprinkler

Zaprasowywanie ksztattek KAN-therm systemu XPress Sprinkler nalezy wykonywaé za pomoca zaciskarek
i szczek prasujgcych (profil ,M" oraz ,HP" w zaleznosci od $rednicy i rodzaju instalacji PPOZ), dopuszczonych
i dostarczanych przez system XPress Sprinkler.

W zaleznosci od rodzaju instalagji tj. hydrantowa lub tryskaczowa, a takze $rednicy rurociggu, mozliwe jest
stosowanie réznych konfiguracji narzedzi.

Mozliwe zestawy narzedzi przedstawiono w ponizszej tabeli:

Tab. 2. Tabela doboru narzedzi: dla rur i ksztaltek KAN-therm Steel oraz KAN-therm Inox systemu XPress Sprinkler.

Typ zaciskarki Szczzz / Ia:v::’:chy Instalacje przeciwpozarowe

Prod ¢ Srednica Instalacje Instalacje
FOCHCEn [mm] hydrantowe tryskaczowe
KAN-therm KAN-therm KAN-therm KAN-therm
Steel - XPress || Inox - XPress W Steel - XPress § Inox - XPress
Sprinkler Sprinkler Sprinkler Sprinkler

Y 1948267139 - N . . .
28 Y 1948267141 - - + + + +
35 Y 1948267143 - - + + - N
35 HP Snap ON 1948267124 + + + +
_ 42 M Snap ON 1948267119 + + - -
4 ©
S 5 P HP Snap ON 1948267126  ZB203 1948267000 + + + +
o )
Q 3 54 M Snap ON 1948267121 + + - -
54 HP Snap ON 1948267128 + + R .
76,1 M Snap ON 1948267145 + + - B
ZB221 1948267005
88,9 M Snap ON 1948267044 + + - _
ZB221 1948267005
108 MSnap ON 1948267038 5055, 10,0520 02 + + - B
22 Y 1948267139 - - + + - _
28 Y 1948267141 - - + + . _
" 35 Y 1948267143 - - + + - N
w o
[T} —
3 bl IS 35 HP Snap ON 1948267124 + + - -
a & S
9 & 2 42 M Snap ON 1948267119 + + - -
] al
z 42 HP Snap ON 1948267126  ZB203 1948267000 + + - -
54 M Snap ON 1948267121 + + - .
54 HP Snap ON 1948267128 + + - _
X 58 22 Y 1942121002 - . 4 . ] »
oo SO
(==} n 0
o0 838 28 M 1948267097 - - + + R R
Q V) @
< 33
=2 35 Y 1942121004 - - + + - )
22 Y 1944267008 - - + + + +
. o 28 UIM 1944267011 - - + + + +
5 —
2 5 35 HP Snap ON 1948267124 + + + +
Q e
- 3 P HP Snap ON 1948267126  ZB303 1948267166 + + + +
54 HP Snap ON 1948267128 + + + +
£ 53 76,1 HP 1948267100 - - + + . .
S S‘E ~~
39 N 88,9 HP 1948267102 - - + + + +
oY © ©
<< 33
RA 108 HP 1948267098 - - + + + +
. & 76,1 KSP3 1948267080 - - + + R +
o —
o
b = 88,9 KSP3 1948267082 - - + + + +
< ©
7 > 3 108 KSP3 1948267074 . - + + + .
=2
< 0
= £ IS 22 UM 1936267278 - - + . . .
£E 2
z=2 3
g 3 28 UM 1936267282 - - N . i i

[)] - szczeka dwudzielna, pozostate elementy sg szczekami opaskowymi i moga wymagac wspotpracy z adapterem
* narzedzie nie jest dostepne w ofercie systemu XPress Sprinkler




Tab. 2. Tabela doboru narzedzi: dla rur i ksztattek KAN-therm Steel oraz KAN-therm Inox systemu XPress Sprinkler.

Typ zaciskarki Szczek!/ tancuchy Adapter Instalacje przeciwpozarowe
zaciskowe
Prod . Srednica Instalacje nstalacje
roducen [mm] hydrantowe tryskaczowe
KAN-therm KAN-therm KAN-therm KAN-therm
Steel - XPress || Inox - XPress [l Steel - XPress § Inox - XPress
Sprinkler Sprinkler Sprinkler Sprinkler
22 piM 1948267056 - - + + - -
T Re]
Yad 334 28 EILY 1948267061 - - + + - -
w L9y T
s 258 GGG T 5
wi T Ssa NN A M 1948267065 - - + + - -
4 25 29m
< : 282 42 UM 1948267067 - - + + - -
o
o
54 UM 1948267069 - - + + - -
22 M 1936267251 - - + + - -
§ 2 28 piM 1936267252 - - + + - -
2 Sg &%
w ]F 83 35 UM 1936267253 . - + + - .
F4 28 =8
§ Al 42 M 1936267283 ZBS1 1936267285 + + - -
54 M 1936267284 ZBS1 1936267285 + + - -

[J)] - szczeka dwudzielna, pozostate elementy sg szczekami opaskowymi i moga wymagac wspotpracy z adapterem
* narzedzie nie jest dostepne w ofercie systemu XPress Sprinkler




Narzedzia NOVOPRESS:

1. Zaciskarka akumulatorowa ACO203XL
2. Szczeka PB2 M22-35 mm

3. Opaska HP/M 35-108 mm Snap On
4. Adapter ZB203

5. Adapter ZB221, ZB222

1. Zaciskarka sieciowa EFP203

2. Szczeka PB2 M22-35 mm

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




1. Zaciskarka akumulatorowa ACO 102*

2. Zaciskarka akumulatorowa ACO 103

3. Szczeka M22-35 mm

*Narzedzia niedostepne w ofercie systemu XPress Sprinkler.

1. Zaciskarka sieciowa ECO 301*

2. Szczeka PB3 M22-28 mm

3. Opaska HP 35-54 mm Snap On

4. Adapter ZB303*

*Narzedzia niedostepne w ofercie systemu XPress Sprinkler.




1. Zaciskarka akumulatorowa ACO401*
2. Zaciskarka akumulatorowa ACO403

3. Opaska HP 76,1-108 mm
*Narzedzia niedostepne w ofercie systemu XPress Sprinkler.

Narzedzia KLAUKE:

(1)
=i

1. Zaciskarka akumulatorowa KAN-therm Mini
2. Szczeka SBM M22-28 mm

1. Zaciskarka akumulatorowa UAP100*
2. Szczeka 76,1-108 mm*
*Narzedzia niedostepne w ofercie systemu XPress Sprinkler.




Narzedzia REMS:

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

4. Szczeka M22-35 mm

5. Szczeka M42-54 mm

Narzedzia KAN-therm:

1. Zaciskarka sieciowa AC 3000

2. Zaciskarka akumulatorowa DC 4000
3. Szczeka M22-35 mm

4. Opaska M42-54 mm

5. Adapter ZBS1 42—-54 mm




6 Montaz potaczen

o

1. Obciecie rury

Rure nalezy przecia¢ 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, ubytkdéw 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 $rednic 76,1 — 108 potokragtego pilnika do stali) nalezy sfazowaé na zewnatrz
i wewnatrz koncowke obcietej rury, usunac z niej wszelkie opitki mogace uszkodzi¢ O-Ring w czasie montazu.

3] 4]

3. Kontrola

Przed montazem, nalezy wzrokowo skontrolowa¢ obecnos¢ O-Ringu w ksztattce, czy nie jest uszkodzony, jak réwniez czy nie
ma zadnych zanieczyszczen (opitkéw lub innych ostrych fragmentéw) mogacych spowodowaé uszkodzenie O-Ringu w fazie
wsuwania rury. Nalezy takze upewni¢ sie czy odlegtos¢ miedzy sasiednimi ksztattkami nie jest mniejsza niz dopuszczalna d_
(patrz Tab. 3 na stronie 16, Rys. 5a).

4. Zamontowanie rury i ztaczki

Przed wykonaniem zaprasowania rure nalezy osiowo wsuna¢ w ztaczke na wymagana gtebokos¢ (dopuszczalny jest lekki ruch
obrotowy). Stosowanie olejow, smardw i ttuszczow w celu utatwienia wsuniecia rury jest zabronione (dopuszcza sie wode lub
roztwor mydta — zalecane w przypadku proby cisnieniowej sprezonym powietrzem).
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5. Zaznaczenie gtebokosci wsuniecia rury w ksztattke

Aby osiagna¢ wihasciwg wytrzymatos¢ potaczenia nalezy zachowac odpowiednia gtebokos¢ A (patrz Tab. 3 na stronie 16, Rys. 5a)
wsuniecia rury w ksztattke. W przypadku jednoczesnego montazu wielu potaczen (na zasadzie wsuniecia rur w ksztattki), przed
operacja zaprasowania kazdego kolejnego ztacza nalezy skontrolowac gtebokos¢ wsuniecia rury w ksztattke. W tym celu wystarczy
sprawdzi¢ czy rura wsunieta jest w ksztattke do oporu.

W celu utatwienia identyfikacji gtebokosci wsuniecia rury w ksztattke mozna zastosowac prostg 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.

5a.

A - gtebokos¢ wsuniecia rury w ksztattke,

d_;,— minimalna odlegto$¢ miedzy ksztattkami z uwagi na poprawno$¢ wykonania zaprasowania

C,.n — Minimalna odlegto$¢ ksztattki od sciany

mi

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

Tab. 3. Glebokos¢ wsuniecia rury w ksztattke oraz minimalne odlegtosci montazowe

Gtebokos¢ wsuniecia ;VI m'malny.Ods.tep pomledzy‘ Minimalna dtugos¢ rury
DN potaczeniami prasowanymi

20 22x1,.2 21 10 52
25 28x1,2 23/46* 10 62
32 35x1,5 26/52* 10 80
40 42x1,5 30/60* 20 90
50 54x1,5 35/70* 20 90
65 76,1x2,0 55/54* 40 165
80 88,9x2,0 63/64* 50 186
100 108x2,0 T7/74% 60 234

* dotyczy ztaczek przejsciowych typu Groove




Tab. 4. Odlegtosci montazowe

e e e

DN

20 22x1,.2 65 25 80 31 35 40
25 28x1,2 75 25 80 31 35 60
32* 35x1,5 115 75 115 75 75 70
40* 42x1,5 120 75 115 75 75 70
50* 54x1,5 200 85 120 85 85 70
65* 76,1x2,0 250 170 200 170 190 80
80* 88,9x2,0 250 170 250 170 210 90
100* 108x2,0 250 170 250 170 210 100

*dotyczy szczek opaskowych

(6]

6. Zaprasowywanie ztaczek

Przed rozpoczeciem procesu zaprasowywania nalezy sprawdzi¢ sprawno$¢ narzedzi. Zalecane jest stosowanie zaciskarek i szczek
prasujacych dostarczanych w ramach oferty systemu XPress Sprinkler.

Nalezy zawsze dobra¢ odpowiedni wymiar szczeki prasujacej do Srednicy wykonywanego potaczenia. Szczeka prasujaca powinna
zostac zatozona na ztaczce w taki sposéb, aby wykonane w niej profilowanie doktadnie obejmowato miejsce osadzenia O-Ringu
w ksztattce (wypukta czes¢ ksztattki). Po uruchomieniu zaciskarki, proces zaprasowywania odbywa sie automatycznie i nie moze
by¢ zatrzymany. Jesli z jakichs przyczyn proces zaciskania zostanie przerwany, potaczenie nalezy zdemontowac (wycigc) i wykonac
nowe w prawidtowy sposéb. W przypadku posiadania przez instalatora zaciskarek i szczek niedostarczanych przez system XPress
Sprinkler mozliwos¢ ich stosowania nalezy skonsultowa¢ z Dziatem Wsparcia Technicznego firmy KAN.

Giecie rur (w przypadku srednic do @28 mm)

W razie koniecznosci rury mozna gia¢ na ,zimno” pod warunkiem zachowania minimalnego promienia
giecia:
R..2 3,5xD

mi

Przy wiekszych $rednicach nalezy stosowac gotowe kolana i tuki systemowe.

Do giecia rur nalezy uzywac gietarki recznej lub z napedem elektrycznym albo hydraulicznym. Rur nie
nalezy gia¢ na ,goraco”.

Potaczenia skrecane

System XPress Sprinkler do instalagji tryskaczowych obejmuje rowniez elementy z gwintem wewnetrznym
i zewnetrznym, ktére stuza do taczenia z innymi elementami gwintowanymi instalacji (na przyktad
z tryskaczami, zaworami i inng armatura).

Gwinty wewnetrzne i zewnetrzne sa wykonywane wg DIN 2999 / ISO 7-1 (gwint stozkowy). Zaleca sie
wykonanie potgczenia skrecanego przed zaprasowaniem ztgczki, aby nie obcigzac zaprasowanego potaczenia.
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Ogdine informacje dotyczgce montazu instalacii

Mocowanie rurociagéw

Przy montazu rur i ksztattek KAN-therm systemu XPress Sprinkler nalezy zwréci¢ uwage na to, aby sie¢
rurociggow nie byta obcigzona mechanicznie zaréwno w stanie gotowosci jak i w przypadku pozaru, czyli
np. kanaty klimatyzacyjne lub potki kablowe nie powinny by¢ uktadane nad przewodem przeciwpozarowym.

W przypadku, gdy wzgledy projektowe lub konstrukcyjne zmuszajg do skrzyzowan przewodu instalagji
przeciwpozarowej z innymi elementami instalacyjnymi, jak np. z kanatami klimatyzacyjnymi lub po6tkami
kablowymi, instalacje gasnicza nalezy zabezpieczyc¢ przed i za tymi potencjalnymi obcigzeniami za pomoca
dodatkowych, certyfikowanych elementéw mocujacych.

Wymagane odlegtosci pomiedzy zamocowaniami podane sa w tabeli. Odlegto$¢ zamocowania od konca
rury nie moze przekracza¢ 90 cm.

Odlegtosci zamocowan [m]
DN Zewnetrzna Srednica rury [mm]

20 22 2 2
25 28 2,25 2
32 35 2,75 2
40 42 3 2
50 54 35 2
65 76,1 4,25 2
80 88,9 4,75 2
100 108 5 2

Odlegtosci zamocowan dla rur KAN-therm systemu XPress Sprinkler obowigzujg wowczas, gdy nad rura
instalacji tryskaczowej nie znajduja sie zadne inne instalacje np. rurociagi lub kanaty.

Co najmniej jeden uchwyt powinien znajdowac sie w odlegtosci nie wigkszej niz 0,9 m od kazdego
potaczenia. Kazdy odcinek przewodu rurowego powinien mie¢ co najmniej jeden uchwyt. Mocowania
rurociggéw musza by¢ zaprojektowane i wykonane zgodnie z wymaganiami PN-EN 12845.




7.2 Plukanie rurociagu

Po zakonczeniu montazu cata instalacja musi zosta¢ gruntownie przeptukana woda uzdatniona. Ptukanie
uktadu jest niezbedne w celu zagwarantowania wtasciwego dziatania instalacji oraz zabezpieczenia przed
wystapieniem zanieczyszczen w ukfadzie. Po ptukaniu, instalacje nalezy oprézni¢. W przypadku instalacji
tryskaczowej, montaz gtowic tryskaczy wykonywany jest po ptukaniu.

Napetnianie i odpowietrzanie sieci rur

Po przeptukaniu sieci rurociaggdw nalezy napetnic jg uzdatniong wodga i catkowicie odpowietrzy¢. Po ptukaniu
i opréznieniu instalacji wykonanej z rur KAN-therm Steel systemu XPress Sprinkler nalezy ja niezwtocznie
napetni¢ ponownie przefiltrowang woda, celem zabezpieczenia przed ewentualnym procesem korozji
wewnetrznej powierzchni rur i ksztattek.

8 Prdba szczelnosci

Rurociagi wchodzace w sktad instalacji tryskaczowej musza zostaé¢ poddane probie cisnieniowej zgodnie
z obowigzujagcymi wytycznymi, np. CEA 4001, no. 17.1.1. (VdS). Préba powinna trwa¢ przez okres
co najmniej dwdch godzin przy cisnieniu (mierzonym na zaworach alarmowych) stanowigcym 1,5-krotnosc
dopuszczalnego cisnienia roboczego, lecz nie mniejszym niz 15 bar.

Spadek cisnienia, spowodowany zmiang temperatury otoczenia, musi by¢ monitorowany przez 24 godziny
na dobe.

Suche instalacje tryskaczowe powinny by¢ poddawane prébie pneumatycznej na cisnienia nie mniejsze niz
2,5 bar przez okres nie krotszy niz 24 godziny. Kazdy powstajacy przeciek, ktéry powoduje spadek cisnienia
wiekszy niz 0,15 bar przez okres 24 h nalezy usungc. Wszelkie wykryte usterki, takie jak trwate odksztatcenia,
pekniecia lub przecieki nalezy usunad i wykonac ponownie prébe cisnieniowa. Nieszczelnosci podczas proby
pneumatycznej mozna lokalizowac¢ akustycznie lub przy pomocy srodkéw pienigcych dopuszczonych do
stosowania z uszczelnieniami EPDM.

Instalacje hydrantowe nalezy poddawac prébie cisnieniowej identycznie jak instalacje wody pitnej: ci$nienie
probne = 1,5x cisnienie robocze, lecz nie mniegj niz 10 bar.

9 Transporti magazynowanie

W trakcie transportu i magazynowania rur oraz ztaczek zaprasowywanych KAN-therm systemu XPress
Sprinkler nalezy unika¢ uszkodzen i zabrudzen.

Elementy KAN-therm systemu XPress Sprinkler nie powinny by¢ sktadowane razem z elementami innych
systemow metalowych.

Nie nalezy sktadowac elementow systemu bezposrednio na podtozu (np. na gruncie lub betonie).
Nie wolno sktadowac¢ w bezposrednim sasiedztwie srodkow chemicznych.

Wiazki rur powinny by¢ sktadowane i transportowane na przektadkach drewnianych lub tworzywowych
(nalezy unika¢ bezposredniego kontaktu z innymi elementami stalowymi np. stalowe stojaki do rur).
By zapobiec owalizacji rur zaleca sie uktadanie stoséw nie wyzszych niz 6 wigzek. Podczas transportu,
zatadunku i roztadunku nie wolno dopusci¢ do zarysowania lub uszkodzenia mechanicznego rur oraz
ksztattek — nie wolno: rzuca¢, przeciagac i zginac.

Pomieszczenia, w ktorych elementy beda przechowywane musza by¢ suche (maksymalna wilgotnosé
wzgledna nie powinna przekraczac¢ 65%). Zalecana temperatura sktadowania zawiera sie w przedziale 10
do 25 °C.

Powierzchnie zewnetrzne rur w trakcie sktadowania, budowy i eksploatacji nie moga by¢ narazone
na diugotrwaty bezposredni kontakt z wilgocia.
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10 Ogdine wytyczne wymiarowania hydraulicznego

101

instalacji tryskaczowych
Straty ci$nienia

Do obliczen stratciSnienia wsieci przewoddw instalacji tryskaczowych mazastosowanie wzor Hazena-Williamsa.

_ 6,05x10°
T 185487

gdzie:

p — liniowa strata cisnienia [bar]

Q - natezenie przeptywu [I/min]

d - Srednica wewnetrzna przewodu

C — stata rury, dla rur systeméw KAN-therm Steel i Inox Sprinkler C =140
L — dtugos¢ zastepcza dla rur i ksztattek [m]

xQ"#5xL

Wzér uwzglednia zaréwno straty liniowe na dtugosci liczonego odcinka rurociggu jak i straty miejscowe
w postaci rownowaznych (zastepczych) dtugosci dla ksztattek i armatury.

Zasady projektowania i wymiarowania hydraulicznego instalacji tryskaczowych okresla norma PN-EN
12845. State urzadzenia gasnicze. Automatyczne urzadzenia tryskaczowe. Projektowanie, instalowanie
i konserwacja.




KAN-therm Steel - System
XPress Sprinkler

1 Przeznaczenie i warunki stosowania

Rury i ksztattki KAN-therm Steel systemu XPress Sprinkler przeznaczone sa do budowy rurociggdéw
(przewodow rozdzielczych lub rozprowadzajacych) stacjonarnych instalacji tryskaczowych mokrych (stale
nawodnionych) instalowanych w przestrzeniach o matym lub $rednim zagrozeniu pozarowym (LH, OH1,
OH2, OH3 i do OH4 - w odniesieniu do hal wystawowych, kin, teatréw i sal koncertowych) (wg wytycznych
VdS CEA 4001).

Rury i ksztattki KAN-therm Steel systemu XPress Sprinkler nadaja rowniez do wykonywania wewnetrznych,
stale nawodnionych, nieprzeptywowych*, catkowicie wydzielonych badz jednostronnie przytaczonych do
systemow wody uzytkowej instalacji hydrantowych.

Stosowanie w innych instalacjach gasniczych oraz instalacjach tryskaczowych suchych jest niedozwolone.

* Jako nieprzeptywowe instalacje hydrantowe nalezy rozumiec instalacje, w ktérych nie wystepuja inne punkty poboru niz zawory hydrantowe,
zas przeptyw wody wystepuje jedynie podczas prowadzenia akgji gasniczej i / lub corocznych préb wydajnosci, zgodnie z PN-EN 671-3 State
urzadzenia gasnicze. Hydranty wewnetrzne. Cze$¢ 3: Konserwacja hydrantéw wewnetrznych z wezem pétsztywnym i hydrantow wewnetrznych
z wezem ptasko sktadanym.

21



22

Rury i ksztattki KAN-therm Steel systemy XPress Sprinkler posiadaja Krajowa Ocene Techniczng Centrum
Naukowo-Badawczego Ochrony Przeciwpozarowej (CNBOP) oraz certyfikat VdS.
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L. V. Hesels

Instalacje nalezy projektowac i wykonac zgodnie z wytycznymi zawartymi w niniejszym poradniku oraz
obowigzujgcymi normami i przepisami krajowymi.

Zasady projektowania, montazu i odbioru instalacji tryskaczowych okresla norma PN-EN 12845. State
urzadzenia gasnicze. Automatyczne urzadzenia tryskaczowe. Projektowanie, instalowanie i konserwacja.

Maksymalne cisnienie robocze dla instalacji hydrantowej, wykonanej z rur i ksztattek KAN-therm Steel
systemu XPress Sprinkler wynosi:

dla $rednic 22—108 mm: 16 bar

Maksymalne cisnienie robocze dla instalacji tryskaczowej, wykonanej z rur i ksztattek KAN-therm Steel
systemu XPress Sprinkler wynosi:

dla srednic 22—54 mm: 16 bar
dla $rednicy 76,1 mm: 12,5 bar
dla $rednicy 88,9 mm i 108 mm: 10 bar

Korozja zewnetrzna

Rury i ksztattki KAN-therm Steel systemu XPress Sprinkler sg zabezpieczone warstwa cynku. 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 wyposazyé w wodoszczelng izolacje.

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




Petne i catkowicie szczelne zabezpieczenie elementow KAN-therm Steel systemu XPress Sprinkler
nienasigkliwg izolacja przeciwwilgociowg z materiatu o zamknietej strukturze komorkowej, utozonej
w sposob uniemozliwiajgcy penetracje wody i zawilgocenie rur i ksztattek jest bezwzglednie wymagane
w przypadkach:

instalowania elementow KAN-therm Steel systemu XPress Sprinkler 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 wystapienia kondensacji na zewnetrznych
powierzchniach rur i ksztattek.

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

Dopuszcza sie stosowanie powtok malarskich akrylowych wodorozcienczalnych (odpowiednich dla
powierzchni ocynkowanych).

Nalezy kazdorazowo uzyskac opinie producenta powtok malarskich o braku negatywnego wptywu na
elementy systemu XPress Sprinkler. Nie zaleca sie uktadania rur KAN-therm Steel systemu XPress Sprinkler
w posadzkach i scianach (nawet, gdy prowadzone sag w izolacji).

System XPress Sprinkler
- rury KAN-therm Steel ze stali weglowej

Rury KAN-therm Steel systemu XPress Sprinkler do wodnych instalacji tryskaczowych i hydrantowych to
rury stalowe ze stali weglowej nr 1.0031 zgodne z EN 10305-3. Produkowane sg z tamy walcowanej na
zimno, ocynkowanej metoda Sendzimira, polegajaca na naniesieniu cynku na tasme blaszana poprzez
zanurzenie jej w elektrolicie cynkowym, przy czym cynk jest nanoszony jednoczesnie na obu stronach.
Rura jest wiec chroniona warstwa cynku od wewnatrz i na zewnatrz. Grubos$¢ warstwy cynku wynosi 15-
27 um. Ocynkowanie metoda Sendzimira charakteryzuje sie szczegdlnie dobra przyczepnoscig oraz wysoka
odpornoscia na korozje.
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Wiasciwosci pozarowe

Rury ze stali weglowej KAN-therm Steel systemu XPress Sprinkler mozna zaklasyfikowa¢ do materiatéw
niepalnych nalezacych do kategorii A, wg DIN 4102, czes¢ 1.

Tab. 1. Dane techniczne rur

Srednica zewngtrzna Srednica wewnetrzna Masa jednostkowa Pojemnos¢ wodna
DN x grubosc Scianki

20 22 x1,5 19,0 0,761 0,284
25 28 x 1,5 25,0 0,980 0,491
32 35x 1,5 32,0 1,241 0,804
40 42 x 1,5 39,0 1,542 1,195
50 54 x 1,5 51,0 1,999 2,043
65 76,1 x 2,0 72,1 3,503 4,083
80 889 x 2,0 84,9 4,412 5,661
100 108 x 2,0 104,0 5382 8,495

Tab. 2. Parametry rur KAN-therm Steel systemu XPress Sprinkler do instalacji tryskaczowych i hydrantowych

stal niestopowa ULC (stal weglowa ‘Ultra Light Carbon’),

Sl ocynkowana (metoda Sendzimira), nr materiatu 1.0031 wg EN 10305-3

Tolerancja Srednicy zewnetrznej wg EN 10305-3

Wspétczynnik wydtuzalnosci

cieplnej 0,0108 mm/m przy AT= 1K

Najmniejszy promien giecia

(dla érednic do @28 mm) 3,5 x $rednica zewnetrzna rury (do -10°C)

Dostawa sztangi o wymiarach 6 m = 50 mm

nazwa lub znak firmowy producenta, oznaczenie materiatu, $rednica zewnetrzna x grubos¢ scianki,

CEILESD nr aprobaty, data produkgji

Warstwa cynku 15-27 pm; spoina rury jest cynkowana dodatkowo

Maks. cisnienie robocze 16 bar (22-54 mm); 12,5 bar (76,1 mm); 10 bar (88,9-108 mm)

System XPress Sprinkler -
zlgczki zaprasowywane KAN-therm Steel
ze stali weglowej

Ztaczki zaprasowywane KAN-therm Steel systemu XPress Sprinkler sa wykonywane ze stali niestopowe;j
(weglowej) o numerze materiatu 1.0034 [stal 34-2]. Przed korozjg zewnetrzna sg chronione przez naniesiong
galwanicznie warstwe cynku (8-15 um). Ztaczki sg standardowo wyposazone w pierscien uszczelniajacy
(O-Ring) z kauczuku etylenowo-propylenowego (EPDM). O-Ringi ztgczek DN20 - 50 posiadaja funkcje
sygnalizacji niezaprasowanych potaczen LBP (Leak Before Press) — ,niezaprasowany — nieszczelny”.

Zakres Srednic ztaczek DN20 - DN100




KAN-therm Inox -
System XPress Sprinkler

Przeznaczenie i warunki stosowania

Rury i ksztattki KAN-therm Inox systemu XPress Sprinkler przeznaczone sg do budowy rurociggéw
(przewodow rozdzielczych lub rozprowadzajacych) stacjonarnych instalacji tryskaczowych mokrych
(stale nawodnionych) lub suchych (powietrznych) instalowanych w przestrzeniach o matym lub srednim
zagrozeniu pozarowym (LH, OH1, OH2, OH3 i do OH4 - w odniesieniu do hal wystawowych, kin, teatrow
i sal koncertowych) (wg wytycznych VdS CEA 4001).

Rury i ksztattki KAN-therm Inox systemu XPress Sprinkler nadaja sie réwniez do wykonywania wewnetrznych,
stale nawodnionych instalagji hydrantowych. Instalacje te moga by¢ zaréwno wydzielone jak i stanowi¢ czes¢
instalacji wody uzytkowe;j.

Stosowanie elementéw KAN-therm Inox systemu XPress Sprinkler w innych instalacjach przeciwpozarowych
jest zabronione.
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Rury i ksztattki KAN-therm Inox systemu XPress Sprinkler posiadajg Krajowa Ocene Techniczng Centrum
Naukowo-Badawczego Ochrony Przeciwpozarowej (CNBOP) oraz certyfikaty VdS i FM.
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Instalacje nalezy projektowac i wykonywaé zgodnie z wytycznymi zawartymi w niniejszym
poradniku oraz obowigzujagcymi normami i przepisami krajowymi.

Zasady projektowania, montazu i odbioru instalacji tryskaczowych okresla norma PN-EN 12845. State
urzadzenia gasnicze. Automatyczne urzadzenia tryskaczowe. Projektowanie, instalowanie i konserwacja.

Maksymalne cisnienie robocze w instalacji hydrantowej, wykonanej z rur i ksztattek KAN-therm Inox
systemu XPress Sprinkler wynosi:

dla $rednic 22—108 mm: 16 bar

Maksymalne cisnienie robocze w instalacji tryskaczowej, wykonanej z rur i ksztattek KAN-therm Inox
systemu XPress Sprinkler wynosi:

dla $rednic 22-76,1 mm: 16 bar
dla $rednicy 88,9 mm: 12,5 bar
dla srednicy 108 mm: 10 bar

Korozja zewnetrzna

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

Ponad to, elementy KAN-therm Inox systemu XPress Sprinkler moga byc¢ 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) wydzielajacymi zwiazki chlory;

otoczenia rur zawierajgcego chlor lub jego zwiazki w postaci gazowej albo wode zawierajacg sél (solanka)
lub inne zwigzki chlorowcowe;

zastosowania elementow KAN-therm Inox systemu XPress Sprinkler w srodowisku o stopniu korozyjnosci
C4 i wyzszej;

nalezy stosowac petne, szczelne i nienasigkliwe izolacje przeciwwilgociowe z materiatu o zamknietej
strukturze komorkowej, ktore nie wydzielaja chlorkoéw i halogenkdw.

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




2 System XPress Sprinkler
- rury KAN-therm Inox ze stali nierdzewnej

Rury KAN-therm Inox systemu XPress Sprinkler do instalacji tryskaczowych i hydrantowych to rury stalowe
ze stali stopowej (nierdzewnej) X5CrNiMo nr materiatu 1.4401 wg EN 10088 (AISI 316).

Rury KAN-therm Inox systemu XPress Sprinkler mozna zaklasyfikowaé do materiatéw niepalnych nalezacych
do kategorii A, wg DIN 4102, cze$¢ 1.

Rury dostarczane sa w sztangach 6 m. Minimalny promien giecia rur 3,5 x D (dla srednic DN20 - DN25).

Tab. 1. Dane techniczne rur

Srednica zewnetrzna Srednica wewnetrzna Masa jednostkowa Pojemno$¢ wodna
DN x grubos¢ scianki

20 22 x1,5 19,6 0,624 0,302
25 28 x 1,5 25,6 0,790 0,515
32 35x 1,5 32,0 1,240 0,804
40 42 x 1,5 39,0 1,503 1,195
50 54 x 1,5 51,0 1,972 2,043
65 76,1 x 2,0 72,1 3,550 4,548
80 88,9 x 2,0 84,9 4,150 5,661

100 108 x 2,0 104,0 5,050 8,495
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Tab. 2. Parametry rur KAN-therm Inox systemu XPress Sprinkler do instalacji tryskaczowych i hydrantowych

Materiat stal stopowa (nierdzewna) X5CrNiMo nr materiatu 1.4401 wg EN 10088-2 (AISI 316)

Tolerancja srednicy zewnetrznej wg EN 10305-3

Wspétczynnik wydtuzalnosci

cieplnej 0,0160 mm/m przy AT= 1K

Najmniejszy promien giecia (dla

ot e A 3,5 x drednica zewnetrzna rury (do -10 °C)

Dostawa sztangi o wymiarach 6 m + 50 mm

nazwa lub znak firmowy producenta, oznaczenie materiatu, Srednica zewnetrzna x grubos¢ scianki,

CHIEEI0 nr aprobaty, data produkgji

Maks. cisnienie robocze 16 bar (22-76,1 mm); 12,5 bar (88,9 mm); 10 bar (108 mm)

3 System XPress Sprinkler
- zlgczki zaprasowywane KAN-therm Inox
ze stali nierdzewnej

Ztaczki zaprasowywane KAN-therm Inox systemu XPress Sprinkler wykonywane s3 ze stali nierdzewnej nr
materiatu 1.4404 wg EN 10088. Ztaczki sg standardowo wyposazone w pierscien uszczelniajacy (O-Ring)
z kauczuku etylenowo-propylenowego (EPDM).

Zakres srednic ztaczek DN20 - DN100

o % &
L
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KAN-therm
MULTISYSTEM

Kompletny multisystem instalacyjny, na ktéry sktadaja sie najnowoczesniejsze,
wzajemnie uzupelniajace sie rozwigzania w zakresie rurowych instalacji wodnych,
grzewczych, a takze technologicznych i gasniczych.
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