Q)

Install your future

SYSTEM KAN-therm

& INoX

Tradycyjny materiat Szlachetny materiat,
w nowoczesne] technologii Giga mozliwosci

2 12-108 mm 2 12-168,3 mm



SYSTEM KAN-therm Steel /

2.1
2.2
2.3

3.1
3.2
3.3

5.1
52

6.1
6.2
6.3
6.4

8.1

9.1
10

Informacje ogélne

System KAN-therm Steel

Rury i ksztattki — charakterystyka

Zakres srednic, dtugosci, ciezar i pojemnosci rur

Zakres stosowania

System KAN-therm Inox
Rury i ksztattki — charakterystyka

Zakres srednic, dtugosci, ciezar i pojemnosci rur

Zakres stosowania

Uszczelnienia — O-Ringi

Trwatosé, odpornosé na korozje

Korozja wewnetrzna

Korozja zewnetrzna

Technika potaczen Press

Narzedzia

Przygotowanie do zaprasowywania potgczen

Giecie rur

Pofaczenia gwintowe, faczenie z innymi systemami KAN-therm

Potlaczenia kotnierzowe

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

Serwis i konserwacja

Uwagi eksploatacyjne

Potaczenia wyréwnawcze

Transport i sktadowanie

113

114
114
114
115

116
116
116
117

118

119
120
122

123
123
130
136
136

137

138
139

139
139

140

112



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.

113



114

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 PN-EN 10305-3, zewnetrznie ocynkowana (Fe/Zn 88) warstwa o grubosci
8-15 pum oraz dodatkowo zabezpieczona pasywacyjng 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 naktadang 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 PN-EN 10226-1.

Wiasciwosci fizyczne rur KAN-therm Steel

wspoétczynnik

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

$cianek wewn.

Zakres Srednic, dltugosci, 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 b 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 srednic 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 medidéw
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 uszczelnieh 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 PN-EN10226-1.

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

wspdtczynnik

wydtuzalnosci o mm/m x K 0,0166 At=1K

liniowej
przeyvodnosc A W/mx K 15

cieplna

m"?'”[‘a'f‘y. R 3,5xDz max. $rednica 28 mm
promien giecia min
chropowatosé
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 12 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 nierdzewnej 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
przekroczyc¢ 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 ogrzewcze,

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 Dziatem 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 PN-EN 681-1. W przypadku
szczegolnych zastosowan oddzielnie dostarczane sg O-Ringi Viton. Parametry pracy i zakres zastosowan
tych uszczelnieh podane sa w tabeli.

m max. ci$nienie pracy: 16 wzzalaqiter:]e_
lub 25 bar (w zaleznosci y pitnej
. wody goracej,
od stosowanych narzedzi, .
EPDM sakresu érednic oraz centralnego ogrzewania
kauczuk czarny wody uzdatnionej

transportowanego medium)
® temperatura pracy: -35 °C
do +135°C
m krétkotrwale: +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 iel zakresu $rednic oraz m paliwowe
kauczuk fluorowy zielony transportowanego medium) m 7 tluszczami rodlinnymi
m temperatura pracy: -30 °C m z roztworami glikolu*
do +200 °C Uwaga:
m krétkotrwale: +230 °C Nie stosowac w instalacjach wody
uzytkowej i czystej wody goracej.
® max. ci$nienie
. pracy: 9 bar instalacje Inox:
kau':::::/ll(/ X::::owy szary m temperatura pracy: -20 °C m pary wodnej
do +175°C m zakres $rednic 15-54 mm

m krotkotrwale: +190 °C

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




Mozliwos¢ uzycia O-Ringdw Viton powinna by¢ konsultowana z Dziatem Technicznym KAN. Zamiana
O-Ring6w pomiedzy ksztattkami Inox i Steel jest niedopuszczalna.

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

Dla utatwienia 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 $rodka 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, stosowac¢ wytacznie farby wodorozcienczalne.

Trwatos¢ O-Ringéw systemdéw KAN-therm Inox i Steel zostata zbadana przez instytut DVGW.
Z przeprowadzonych testow wynika, ze ich zywotnos$¢ nie powinna by¢ krétsza 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 potaczenia. Ta przydatna funkcja wynika z unikalnej konstrukcji O-Ringéw posiadajacych
na obwodzie 3 specjalne wgtebienia. W celu zapewnienia funkcjonalnosci i petnej szczelnosci instalagji,
po zlokalizowaniu wycieku wystarczy wykonac zaprasowanie potaczenia.

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

—

pt ;{J
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1. Dziatanie O-Ringdw z funkcja sygnalizacji niezaprasowanych potgczen LBP
2. O-Ringi LBP z funkgja sygnalizacjg niezaprasowanych potgczen

Trwalos$é, odpornosé na korozje

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

Prawdopodobienstwo wystapienia korozji instalacji metalowych wywotanej pradami 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 diuzszy 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/l a po dezynfekgji 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 dezynfekgji termicznej instalacji jest dopuszczalne.

Bezposrednie taczenie elementéw ze stali nierdzewnej ze stalg ocynkowang (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.
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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 nierdzewnej,

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,

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

3. uszczelka elastomerowa lub fibrowa,

4. podktadka metalowa w otulinie tworzywowej,

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

1. system KAN-therm Steel,

2. Sruba i nakretka kotnierza ze stali nierdzewnej,

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 stosowac Sruby
i nakretki skrecajace kotnierze wykonane ze stali nierdzewnej. Jedynie w przypadku taczenia systemu
KAN-therm Steel w potaczeniu ze stala 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 mozliwos¢ zastosowania innych materiatéw (za posrednictwem
potaczen gwintowych lub kotnierzowych) zalezy od typu instalacji.
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Mozliwosci taczenia systemow KAN-therm Steel i z innymi materiatami

Rury/Ksztattki

Typ instalacji
zamknieta tak tak tak tak
Steel
otwarta nie nie nie nie
zamknieta tak tak tak tak
Inox
otwarta tak tak nie tak

Korozja zewnetrzna

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

Instalacje KAN-therm Inox

Zewnetrzna korozja elementéw systemu KAN-therm Inox moze wystapi¢ tylko wtedy, gdy rury lub
ksztattki znajda sie w srodowisku wilgotnym zawierajagcym albo wytwarzajacym zwigzki chloru lub innych
halogenkéw. Procesy korozyjne ulegaja intensyfikacji w temperaturze powyzej 50 °C.

Dlatego w sytuacjach:
kontaktu z elementami budowlanymi (np. zaprawy, izolacje) wydzielajagcymi zwigzki chloru,

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

nalezy stosowac¢ wodoszczelne izolacje antykorozyjne (np. izolacja cieplna o zamknietych porach, ktérej
styki zostaty zaklejone wodoszczelnie).

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 wilgocia od zewnatrz (wilgotno$¢ bezwzgledna trwale przekraczajaca
65%), rury i ksztattki nalezy wyposazyé w wodoszczelna izolagje.

W przypadku diugotrwatego 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 grubos¢ izolacji czy kondensacji pary wodnej (szczegdlnie moze
mie¢ to miejsce w przypadku izolagji z wibkien mineralnych). I1zolacja musi by¢ szczelna przez caty okres
eksploatacji rurociggow.

Poprawnie wykonana izolacja, uniemozliwiajaca penetracje wody i zawilgocenie rur i ksztattek, zapewni
witasciwg ochrone przed korozjg. Dopuszcza sie stosowanie powtok malarskich (odpowiednich dla
powierzchni ocynkowanych) pod warunkiem zastosowania farb i lakieréw:

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 wptywu
na elementy systemu KAN-therm. Nie zaleca sie uktadania rur KAN-therm Steel w posadzkach i scianach
(nawet, gdy prowadzone sa w izolacji).




6.1

Technika potlgczen Press

System KAN-therm Inox i Steel oparty jest na technice wykonywania potaczen zaprasowywanych ,Press”
wykorzystujaca 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 zanieczyszczeh 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.

T e ——

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 ponize;j:
q . Szczeki/tancuchy Rodzaj systemu
Srednica
+

Producent
“ ﬂ - “ “ m n

12 M 1936267248 - - +
15 M 1936267249 - - + +
3 .. 923 18 M 1936267250 . B R N
2 Sss R’RR 22 M 1936267251 - - + *
- nl © © ©
v oM < ISR sl
z ey B o 28 M 1936267252 - - + +
* R 35 M 1936267253 - . + +
42 M 1936267283 + +
ZBS1 1936267285
54 M 1936267284 + +
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q q Szczeki/tancuchy Rodzaj systemu
Typ zaciskarki ) . Zaciskowe Adapter KAN-therm
Srednica
Producent
“ n - “ n “ n ﬂ

120 UIM 1948267134 - - + +
150 UIM 1948267135 - - + +
18" UIM 1948267137 - - + +
220 UIM 1948267139 - - + +
28" UIM 1948267141 - - + +
350 UIM 1948267143 - - + +
2= % g 357 HP Snap On 1948267124 + +
g3 55 420 MSnapOn 1948267119 + +
ol o
S& 2 420 HPSnapOn 1948267126 ZB203 1948267000 + +
< 22 547 MSnapOn 1948267121 + N
541 HPSnapOn 1948267128 + +
66,7 MSnapOn 1948267089 + -
76,1 MSnap On 1948267145 7B221 1948267005 + +
88,9 MSnap On 1948267044 + +
7B221 1948267005
108 MSnapOn 1948267038 802 1948267007 + +
e 15 UIM 1948267093 - - + +
N 38 18 V1M 1948267095 - - + +
17, == n 0
4 83 gg 22 UIM 1942121002 - - + +
g I I 28 UM 1948267097 - - + +
% T 35 UIM 1942121004 - - + +
z 12 Y 1948267084 - - + -
15 UIM 1948267085 - - + +
18 UIM 1948267087 - . + +
*
. Q 22 UIM 1944267008 - - + +
§ B 28 UIM 1944267011 . : + +
O 0
b 3 35 HPSnapOn 1948267124 + +
42 HPSnapOn 1948267126 ZB 303 1948267166 + +
54 HPSnapOn 1948267128 + +
66,7 MSnapOn 1948267089 7B 323 1948267009 + +
76,1 HPSnapOn 1948267100 - - + +
. 53 88,9 HPSnapOn 1948267102 - - + +
o o ~ ~
33 99 108 HPSnap On 1948267098 . - + +
2% 3
& 139,7 HPSnapOn 1948267071 - - . +
1683 HP 1948267072 - - . +
12 UIM 1948267046 - - + +
15 UIM 1948267048 - - + +
|9}
4,9 gne 18 UIM 1948267052 - - + +
" 80y —c—o _ _
S &) & g § § § 22 I 1948267056 + +
w 0
o 52L Qew 28 DIM 1948267061 - - + +
5<¢ oo
g 9 35 UIM 1948267065 - . + +
42 UIM 1948267067 - . + +
54 UIM 1948267069 - - + +
15 M 1936267278 - - + +
£ g
;‘é § g 18 M 1936267279 - - + +
z= @ 22 M 1936267280 - - + N
w $ 2
2 28 M 1936267282 - - + +
-
& . & 76,1 KSP3 1948267080 - - + +
3 =
T © 88,9 KSP3 1948267082 - - + +
< <]
D <
o 108 KSP3 1948267074 - . + +

[J)] - szczeka dwudzielna, pozostate elementy sa 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 Producent Typ zaciskarki
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:
: Egg ;;72552?2/3%3\2 V) « tancuchy zaciskowe: HP35, 42 oraz 54
= ACO 1 Pressboy (12 V) (z adapterem ZB 201/ZB 203)
= ACO3 Pressma):( (12V) « tancuchy zaciskowe Snap On: HP35, 42 oraz 54
= ACO 201 (14,4 V) (z adapterem ZB 201)
12-54 mm Novopress = ACO 202 (181V) « tancuchy zaciskowe Snap On: HP35, HP42 oraz HP54
= ACO 202XL (18 V) (z adapterem ZB 203)
= EFP 2 (230 V) m tancuchy zaciskowe do ACO 3 s3 kompatybilne
®m EFP 201/202 (230 V) z adapterem ZB 302/ZB 303
= EFP203 (230 V) « tancuchy zaciskowe: HP35, 42 oraz 54
m AFP 201/202 (14,4V) (z adapterem ZB 302/ZB 303)
! « tancuchy zaciskowe Snap On: HP35, 42 oraz 54
(z adapterem ZB 303)
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 golzre(zggi;; (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")
(18 V)
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) : , . , .
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_(}fgv\)/) 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 : Bﬁmggéﬁs\/\)/) m tancuchy zaciskowe: 66,7-108 mm (KSP3)
12-35 mm Hilti m NPRO19 |E-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 wykona¢ 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

Producent

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)
= 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)
m Romax AC ECO
12-54 mm Rothenberaer ® 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)
m 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.

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 przepiséw
bezpieczenstwa. Uzywanie narzedzi niezgodnie z przeznaczeniem moze prowadzi¢ do ich
uszkodzenia oraz uszkodzenia poszczegolnych akcesoriow. Moze tez by¢ przyczyna nieszczelnosci
potaczen instalacyjnych.

Narzedzia KAN-therm:

1. Zaciskarka sieciowa AC ECO
2. Zaciskarka sieciowa AC 3000

3. Zaciskarka akumulatorowa DC 4000

4. Szczeka M12-35 mm

5. Opaska M42-54 mm

6. 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




Narzedzia REMS:

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:

(1) (2)
(=i

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

o 2]

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, ubytkdédw materiatu i innych deformacji przekroju rury. Niedopuszczalne jest uzywanie
narzedzi, ktére moga wytwarzac znaczne ilosci ciepta np. palnik, szlifierka katowa, itp.

) —~
R
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2. Fazowanie krawedzi rury
Uzywajac recznego fazownika (dla $rednic 76,1-168,3 potokragtego pilnika do stali) nalezy sfazowaé na zewnatrz i wewnatrz koncéwke
obcietej rury, usunad 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 wytrzymatosé 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 cisnieniowej sprezonym powietrzem).




5. Zaznaczenie glebokosci osadzenia rury

Aby osiggnac wiasciwa wytrzymatos¢ potaczenia nalezy zachowac odpowiednia 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¢ gtebokos¢ 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
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 (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 znacznikdw (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 $rednicy 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 instrukcja. 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 powrdci 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
sprezynujgcymi 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 77 80 100
A- gtebokos¢ wsuniecia rury w ksztattke,
139,7 100 60 - d,.— minimalna odlegto$¢ 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, =35x%xDz

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 ztaczkami 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 obcigza¢ 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 armatura i elementami gwintowanymi z poza oferty systemu KAN-therm
wykonywac¢ zgodnie z normg PN-EN 10226 (PN-ISO 7-1) i PN-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

P

T

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 838 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 838 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 srub/| 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 29;&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 sa 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 sa 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 kroc
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 pradoéw btadzacych oraz wystepowaniu korozji
elektrochemicznej.

Zgodnie z obowigzujgcymi przepisami, potaczenia przewoddw uziemiajacych nalezy wykonaé przez
spawanie lub za pomocag 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 poszczegdlne odgatezienia systemu rurociggdw za pomoca przewoddéw
wyréwnawczych oraz podtaczy¢ je do gtdwnej szyny wyrédwnawczej 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 rurociagdéw musza by¢ wykonane przez osobe z odpowiednimi

kwalifikacjami.

1. Gaz

2. Wstawka izolacyjna

3. Centralne ogrzewanie
4. Uziom fundamentowy
5. Woda

6. Kanalizacja

10 Transport i sktadowanie

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

Nie nalezy sktadowac elementow 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 muszg 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.
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