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System KAN-therm Press /
KAN-therm Press L BP

System KAN-therm Press LBP to kompletny system instalacyjny sktadajacy sig ze zig-
czek zaprasowywanych nowej generacji LBP i rur wielowarstwowych PE-RT/AI/PE-RT
oraz rur jednorodnych PE-Xc i PE-RT.

W zaleznosci od typu oraz konfiguracji materiatowej, w ofercie Systemu KAN-therm
Press LBP wystepuja:

rury wielowarstwowe PE-RT/AI/PE-RT w zakresie $rednic 16-40 mm
rury PE-Xc z ostong antydyfuzyjng w zakresie srednic 16—-20 mm
rury PE-RT z ostong antydyfuzyjng w zakresie srednic 16—20 mm

Podstawowg metodg tgczenia rur w Systemie KAN-therm Press LBP jest technika zacisko-
wa ,press” z zaprasowywanym pierscieniem stalowym. Do przytgczania rur do urzadzen

I armatury mozna tez stosowac potgczenia zaciskowe skrecane wystepujgce w ofercie
Systermu KAN-therm Press.
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System KAN-therm Press LBP

Nowa konstrukcja ksztattek

Widok i przekroj ksztattki
KAN-therm Press LBP

1. Korpus ksztaftki

2. Pierscien zaprasowywany
ze stali nierdzewnej z otworami
kontrolnymi

3. Uszczelnienia O-Ringowe
EPDM

4. Pierscienie dystansowe

z kolorowego tworzywa

Elementy sktadowe ksztattek Systemu KAN-therm Press LBP
System KAN-therm Press LBP - zalety

Dzieki specjalnie zaprojektowanej konstrukeji, ztgczki KAN-therm Press LBP charakteryzujg sie:

— funkcjg sygnalizacji niezaprasowanych pofgczen (LBP — Leak Before Press) — ,niezaprasowany
nieszczelny”,

—  kolorowymi, tworzywowymi pierscieniami identyfikacyjnymi,
— mozliwoscig stosowania zamiennie szczek zaciskowych o profilu ,U" lub , TH" (w przypadku
Srednicy U926 mm —,C" lub ,TH"),

— wyeliminowaniem koniecznosci fazowania krawedzi rury,
—  precyzyjnym pozycjonowaniem szczek zaciskarki na pierscieniu,

— mozliwoscig fgczenia z rurami wielowarstwowymi PE-RT/AI/PE-RT oraz rurami jednorodnymi
PE-Xci PE-RT,

— wyeliminowaniem zjawiska wystgpienia korozji kontaktowej, w przypadku stosowania rur z wkiad-
ka aluminiowg, dzieki zastosowaniu tworzywowych pierscieni dystansowych,

— mozliwoécig krycia potgczen w przegrodach budowlanych.

Funkcja LBP

LBP — ,Leak Before Press” — wyciek przed zaprasowaniem. Omytkowo niezaprasowane pofa-
czenie sygnalizowane jest wyciekiem wody juz podczas bezcisnieniowego napetnienia instalacj,
jeszcze przed probg cisnieniowa. Funkcja ta jest zgodna z zaleceniem DVGW (, kontrolowany
przeciek”).
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Identyfikacja

Kazda ksztattka KAN-therm Press LBP posiada specjalny pierscien tworzywowy, ktorego kolor
zalezny jest od Srednicy przytaczane) rury.

* Ksztaftki o srednicy 40 mm nie posiadajg funkcji kontrolowanego wycieku.

Takie rozwigzanie ufatwia identyfikacje ksztattki i przyspiesza prace na budowie i w magazynie.
Niezaleznie od identyfikacji kolorem, na korpusie ztgczki, przy kazdym kroccu wytioczone sg
Srednice przyfgczanych rur. Wymiary przytgczanych rur (Srednica zewnetrzna X grubosc scianki)
znajdujg sie rowniez na stalowych pierécieniach zaprasowywanych.,

Uniwersalnosé

Specjalna konstrukcja ksztattek KAN-therm Press LBP umozliwia wykonywanie potgczen z wyko-
rzystaniem rur wielowarstwowych PE-RT/AI/PE-RT oraz rur jednorodnych PE-Xc i PE-RT.
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Zakres zastosowan

Parametry pracy i zakres zastosowan Systemu KAN-therm Press LBP z wykorzystaniem rur wielo-
warstwowych PE-RT/AI/PE-RT przedstawiono w tabeli:

14 %20
16 x 20
20x 2,0
25x25 PE-RT/AI/PE-RT
26 x 3,0
32 x 3,0
40 x 3,5

Zimna woda uzytkowa, Ciepta woda uzytkowa
[Klasa zastosowania 1(2)]
T oo/ Tax = 60(70)/80°C

P, = 10 bar

50 x 4,0

63 % 45 PE-X/AI/PE-X

14 x 2,0
16 x 2,0
20 x 2,0
Ogrzewanie podtogowe, ogrzewanie grzejnikowe 25 %25 PE-RT/AI/PE-RT
niskotemperaturowe 26 x 3,0
[Klasa zastosowania 4] 32 x 3,0
T,./T  =60/70°C 40 x 3,5

rob’ "max

P, = 10 bar

50 x 4,0

63 % 45 PE-X/AI/PE-X

14 x 2,0
16 x 2,0
20 x 2,0
25 %25 PE-RT/AI/PE-RT
26 x 3,0
32 x 3,0
40 x 3,5

Ogrzewanie grzejnikowe
[Klasa zastosowania 5]
T oo/ Trax = 80/90°C

rob
P, = 10 bar

50 x 4,0

63 x 4.5 PE-X/AI/PE-X

14 x 2,0
16 x 2,0
20 x 2,0
25 x 25 PE-RT/AI/PE-RT

Dla wszystkich klas 26 %30

32 x 3,0
T,..—100° )
awarii 00°C 40 X 3,5

50 x 4,0

63 % 4.5 PE-X/AI/PE-X

Parametry pracy i zakres zastosowan Systemu KAN-therm Press LBP z wykorzystaniem rur jed-
norodnych PE-Xc i PE-RT przedstawiono w tabeli:

Ogrzewanie grzejnikowe niskotemperaturowe

[Klasa zastosowania 4] 16 x 2,0 3 .
T, /T, = 60/70°C 20 x 20 PE-RT, PEXc
o = 6 bar
Ogrzewanie grzejnikowe
[Klasa zastosowania 5] 16 x 2,0 3 X
T /T =80/90°C 20 % 2.0 PE-RT, PEXc
P, = 6 bar
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Kontakt z substancjami zawierajgcymi
rozpuszczalniki, uszczelnianie gwintéw

Zabezpieczy¢ elementy Systemu KAN-therm przed kontaktem z farbami, gruntami, rozpuszczal-
nikami badz materiatami zawierajgcymi rozpuszczalniki, np. lakiery, aerozole, pianki montazowe,
kleje itp. W niekorzystnych okolicznosciach, substancje te mogg spowodowac uszkodzenie
elementow tworzywowych.

Zadbac, aby srodki uszczelniajgce potgczenie (np. kleje do gwintow, pasty), srodki do czysz-
czenia lub izolowania elementow Systemu KAN-therm, nie zawieraty zwigzkow powodujgcych
powstawanie rys naprezeniowych np.: amoniaku, zwigzkow zatrzymujgcych amoniak, rozpusz-
czalnikbéw aromatycznych i zatrzymujgeych tlen (np. ketony lub eter) lub weglowodoréw chloro-
wanych. Nie uzywac¢ pianek montazowych produkowanych na bazie metakrylanu, izocyjanianu
I akrylanu,

Zabezpieczy¢ rury i ksztattki przed bezposrednim kontaktem z tasmami klejgcymi i klejami do
izolacji. Tasmy klejgce stosowac jedynie na zewnetrznej powierzchni izolacji termicznych.

Do pofgczen gwintowanych stosowac konopie w takiej ilosci, aby wierzchotki gwintu byty jesz-
cze widoczne. Uzycie zbyt duzej ilosci konopi grozi zniszczeniem gwintu. Nawiniecie konopi tuz
za pierwszym zwojem gwintu pozwala unikng¢ skosnego wkrecania i zniszczenia gwintu.

UWAGA
Zabrania sig stosowania chemicznych srodkow uszczelniajgeych i klejow.

Bezpieczernstwo

Rury i zfgczki w Systemie KAN-therm Press LBP posiadajg komplet niezbednych aprobat i do-
puszczen oraz sg zgodne z obowigzujgcymi normami, co gwarantuje diugotrwalg i bezawaryjng
prace oraz pefne bezpieczenstwo montazu i eksploataci instalacji:

Zlgczki PPSU KAN-therm Press LBP z pierécieniem zaprasowywanym: zgodno$¢ z norma
PN-EN ISO 21003-3:2009 oraz pozytywna ocena higieniczna PZH,

ztgczki i tgczniki mosiezne zaciskowe KAN-therm Press LBP: zgodnosc
znormg PN-EN 1254-3 oraz pozytywna ocena higieniczna PZH,

rury PE-RT/AI/PE-RT: zgodnos¢ z normg PN-EN ISO 21003-2:2009
oraz pozytywna ocena higieniczna PZH,

rury PE-Xc: pozytywna ocena higieniczna P/ZH; zgodno$¢ z normag
PN-EN ISO 15875-2:2005,

rury PE-RT: zgodnosc¢ z normg PN-EN ISO 22391-2:2010 oraz pozytywna ocena higieniczna PZH.

Rury i ksztaftki Systemu KAN-therm Press LBP posiadajg takze pozytywng opinie zachodnich
jednostek certyfikujgcych:

Na System KAN-therm Press [LBP udzielana jest 10-letnia gwarancja.

@GW\ kiwa
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Potaczenia

Pofgczenie Press polega na zaprasowaniu, na rurze | zfgczcee, stalowego pierscienia osadzo-
nego na kroccu ztgezki. Krociec ten wyposazony jest w uszczelnienia O-Ringowe wykonane

7 syntetycznego kauczuku EPDM, odpornego na wysokie temperatury i cisnienie. Zacisniecie
pierscienia odbywa sie za pomoca recznej lub elekirycznej zaciskarki wyposazonej, w zaleznosci
od srednicy rury, w szczeki o profilu U, ,C" lub ,TH" (standard zacisku). Taki sposob potaczenia
umozliwia prowadzenie instalacji w przegrodach budowlanych (w szlichcie podiogowej i pod
tynkiem).

Konstrukcja ksztaftek Systemu KAN-therm Press LBP umozliwia zamiennie stosowanie, w obre-
bie konkretnej srednicy, szczek o profilu U i TH (w przypadku srednicy @26 mm — C i TH), patrz
tabela ponize].

Do wykonywania potgczen w Systemie KAN-therm Press nalezy uzywac wytgcznie oryginalnych
narzedzi Systemu KAN-therm lub innych narzedzi rekomendowanych przez firme KAN. Narzedzia
te sg dostepne jako pojedyncze elementy lub w kompletnych zestawach.

Zestawienie ztgczek zaprasowywanych KAN-therm z uwzglednieniem dostepnych srednic i profili zaciskow

Zakres srednic Profil zacisku

U lub TH

Kolor pierécienia
L - dystansowego 26 Club TH
\m 2 ! U lub TH

*Srednica 40 mm pozbawiona jest funkeji kontrolowanego przecieku LBP
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1. Rure ucia¢ prostopadle

do osi na wymagang diugosc
za pomocg Nozyc do rur
wielowarstwowych Iub
obcinakiem krgzkowym.

2. Nadac rurze zadany ksztatt.
Gig¢ przy uzyciu sprezyny
zewnetrznej lub wewnetrznej.
Przestrzega¢ minimalnego
promienia giecia R > 5 Dz.

3. Wsung¢ do oporu rure

w zlgczke — wymagany jest
osiowy montaz rury na kru¢cu
ksztattki. Sprawdzi¢ glebokose
wsuniecia — otwr kontrolny

w stalowym pierscieniu powinien
by¢ catkowicie wypetniony przez
rure.

4. Szczeke zaciskarki umiescic
doktadnie na stalowym
pierscieniu miedzy tworzywowym
pierscieniem dystansowym

a kofnierzem stalowego
pierscienia, prostopadle do osi
kro¢ca zigezki (szczeka typu
LU W przypadku profilu , TH”
szczeke nalezy pozycjonowac
na tworzywowym pierscieniu
dystansowym (pierscien musi
by¢ objety zewnetrznym rowkiem
SzCzekKi).

W obydwu przypadkach
konstrukcja ztgczki uniemozliwia
niekontrolowane przesunigcie
szczek zaciskarki podczas
procesu zaprasowywania.

5. Uruchomi¢ naped praski

i wykona¢ potgczenie. Proces
zaprasowywania trwa do chwili
catkowitego zwarcia szczek
narzedzia.

Zaprasowanie pierscienia na rurze
mozna wykonac tylko jeden raz.

6. Po wykonaniu pofgczenia
odblokowac¢ szczeki i zdjge
narzedzie z zacisnietego
pierécienia.

Potgczenie jest gotowe do proby
cidnieniowe).

Montaz potaczen 16 - 40 mm

UWAGA

Do ciecia uzywac jedynie ostrych, nie wyszczerbionych narzedzi tngeych.

UWAGA

W przypadku ztgczek KAN-therm Press LBP fazowanie krawedzi rury nie jest wymaga-
ne pod warunkiem stosowania ostrych narzedzi tngcych oraz osiowego montazu rury
z ksztattkg! Dla wigkszych srednic (25 i powyzej) dla utatwienia nasuniecia rury na kro-
ciec ztgczki zaleca sig uzycie kalibratora.

SiS]
ISO 9001




Pofgczenia Press powinny by¢ wykonywane w temperaturze powyzej 0 °C. Przed rozpoczeciem
pracy zapoznac sie z instrukcjg obstugi narzedzi oraz warunkami bezpieczenstwa pracy.

W szczegolnych przypadkach dopuszcza sie mozliwosce fgczenia Systemu KAN-therm Press LBP
przy temperaturach ponizej 0 °C pod rygorem zachowania szczegotowych warunkow opisanych
w Poradniku Projektanta i Wykonawcy Systemu KAN-therm.

Narzedzia — Bezpieczenstwo

Wszystkie narzedzia muszg by¢ stosowane i uzytkowane zgodnie z ich przeznaczeniem oraz
instrukcjg obsfugi 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,
warunkow przegladow i konserwacii oraz wiasciwych przepisow bezpieczenstwa w ich aktualngj
wersji,

Wszelkie prace przy uzyciu tego narzedzia, kitére nie odpowiadajg zastosowaniu zgodnemu

7 przeznaczeniem, moga prowadzi¢ do uszkodzenia narzedzi, akcesoriow oraz przewodow
rurowych. Konsekwencjg moga by¢ ich nieszczelnosci i/lub uszkodzenia miejsca potgczenia rury
7 ksztaftka,

Kompensacja

Wytyczne dotyczgce zamocowania rurociggow, wykonania punktow stafych (PS) i podpor prze-
suwnych (PP) oraz kompensacii wydtuzen termicznych rur, dostepne sg w czesci techniczne;
katalogu KAN-therm Press oraz poradniku projektanta i wykonawcy KAN-therm.

System KAN-therm Press

System KAN-therm Press jest kompletnym systemem instalacyjnym skfadajgcym sie ze zigczek
zaprasowywanych, ztgcz skrecanych wraz z rozdzielaczami i szatkami instalacyjnymi oraz rur
wielowarstwowych w zakresie Srednic:

—  PE-RT/AI/PE-RT: @14-40 mm,
—  PE-X/A/PE-X: D50-63 mm.

Technologia nowoczesna

Najnowsze] generacji tworzywo (PPSU — polisulion fenylenu) zastosowane do produkcji ztgcz
zaprasowywanych zapewnia:

— absolutng odpornos¢ na procesy korozyjne,

— caftkowitg neutralno$¢ w stosunku do wody pitnej,
— trwato$c¢ ksztattek wyzszg od rur,

— Wwysokg wytrzymalos¢ mechaniczng.

Technologia produkeji ztgcz z PPSU praktycznie wyklucza mozliwos¢ powstawania wad ukrytych.,

Rury Systemu KAN-therm Press Zbudowane sg z wewnetrznej i zewnetrznej warstwy polietylenu
PE-RT o podwyzszonej odpornosci termicznej. Pomiedzy warstwami polietylenu znajduje sie, trwale
Z nimi zwigzana, warstwa aluminium. Taka konstrukcja zapewnia naturalng odpormnose na dyfuzje
tlenu do instalacii, elastycznosc oraz brak ,pamieci ksztattu” (rury po gieciu zachowujg nadany
ksztaft), osmiokrotng redukcje wydiuzenia termicznego w pordwnaniu do rur polietylenowych.
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Technologia na lata

Systermn KAN-therm Press, dzieki perfekcyjnej konstrukgji elementow skladowych oraz ich wza-
jemnemu dopasowaniu, zapewnia:

ponad 50-cio letnig trwalos¢ eksploatacyjng,

mozliwosc pracy w wysokich temperaturach — T = 80 °C (robocza), T . = 90°C (maksymalna,

zrodio ciepta powinno posiadac zabezpieczenie przed wzrostem temperatury powyzej tej warto-
&ci) i cisnieniu roboczym do 10 bar.

niezwykle trwate ztgcza PPSU, kitorych maksymalne parametry pracy limitowane sg trwaftoscig rur,
absolutny brak zjawiska korozji niezaleznie od jakosci wody.

Technologia optymalna

System KAN-therm Press pozwala na wybor rozwigzan optymalnych pod wzgledem technicz-
nym i ekonomicznym dzieki:

mozliwosci krycia zigcz Press w posadzkach podfog,

mozliwosci stosowania rur jednego typu do instalacji wodnych i grzewczych.

Technologia bezpieczna

System KAN-therm Press gwarantuje petne bezpieczenstwo montazu i eksploatacii:

ztgezki Press z pierscieniem zaprasowywanym zgodne z PN-EN ISO 21003-3:2009 posiadajg
pozytywng ocene higieniczng P/H,

rury PE-RT/AI/PE-RT zgodne z PN-EN ISO 21003-2:2009 oraz posiadajg
pozytywng oceng higieniczng PZH,

rury PE-X/AI/PE-X zgodne z PN-EN ISO 21003-2:2009 oraz posiadajg pozy-
tywng ocene higieniczng PZH,

bezpieczna konstrukcja zfgcz zaprasowywanych zapewnia petng kontrole uszczelniern O-Ringo-
wych w fazie montazy,

udzielana jest 10-letnia gwarancja na system.
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1. Rure przecig¢ prostopadie
do osi za pomocg obcinaka
krazkowego.

2. Wykalibrowac rure i sfazowac
je] krawedzie wewnetrzne
kalibratorem nie gtebiej niz

do warstwy aluminium.

3. Prawidfowo skallbrowang
koncowke rury wiozy¢ w ksztattke.
Poprzez otwory rewizyjne

w pierécieniu stalowym nalezy
sprawdzi¢ poprawnosc wiozenia
rury — rura musi by¢ widoczna

w otworach.

4. Nalozy¢ szczeki zaciskowe na
stalowym pierécieniu prostopadle
do osi ksztaftki.

5. Szczeke zaciskarki umiescic
na pierscieniu tak, aby stykata

sie z kotnierzem zigczki. Krawedz
zewnetrzna szczeki powinna by¢
dosunieta do kotnierza ztgczki, ale
nie obejmowac go. Uruchomic
naped zaciskarki i wykonac
pofgczenie.

6. Zdjg¢ szczeki zaciskowe z
wykonanego potgczenia.

Montaz ztgcz zaprasowywanych 50 - 63 mm

Aby wyeliminowaé zjawisko nadmiernego obcigzenia ksztattek sitg gngcg zabrania sig
giecia rur w odlegfosci mniejszej niz 10 srednic zewnetrznych od ksztattki.

Montaz systemu powinien by¢ wykonywany w temperaturze powyzej 0 °C.

W szczegolnych przypadkach dopuszcza sie mozliwose fgczenia Systemu KAN-therm Press
przy temperaturach ponizej 0 °C pod rygorem zachowania szczegotowych warunkow opisanych
w Poradniku Projektanta i Wykonawcy Systemu KAN-therm.

Potaczenia Press z pierScieniem zaprasowywanym
Sg samouszczelniajgce,

mogag by¢ chowane w przegrodach, rowniez w posadzkach, pod warunkiem nie uszkodzenia
O-Ringow w czasie montazu,

wykonuje sie przy uzyciu szczeki odpowiedniej do danej srednicy rury,

zaleca sie wykonanie ich przy uzyciu narzedzi dostarczanych przez System KAN-therm (dla $red-
nic @16, 20, 25, 32, 40 mm dopuszcza sig stosowanie szczek o zarysie zgodnym ze standardem
LU dla srednicy @26 zgodnych ze standardem "C”, dla @50, 63 mm zgodnych ze standardem
,TH" wg. katalogu REMS),

wystepujg w zakresie srednic J16-63 mm.



1. Rure przecig¢ prostopadle do osi
za pomocg specjalnych nozyc.

2. Nadac rurze zadany ksztait. Gigc
przy uzyciu sprezyny zewnetrznej lub
wewnetrzne).

Przestrzega¢ minimalnego
promienia giecia Rg = 5 Dz.

3. Wykalibrowac rure i sfazowac jej
krawedzie wewnegtrzne kalibratorem
nie glebiej niz do warstwy
aluminium. Zatozy¢ na rure nakretke
Srubunka z pierscieniem przecietym
(lub nakretke przytgczki).

4. Korpus srubunka (przytgczki)
wsung¢ do wnetrza rury do wyraznie
wyczuwalnego oporu. Gigboko$e
wsuniecia przytaczki wynosi

ok. 9 mm dla rur @14, 16, 20 oraz
12 mm dla rur @251 26.

5. Korpus s$rubunka (przylaczki)
wsunge wraz z rurg w gniazdo
ksztattki do wyraznego oporu.

Pierscien przeciety dosung¢
w kierunku ksztaftki.

6. Nakretke Srubunka (przylgczki)
nakrecic¢ na ksztattke przy pomocy
Klucza pfaskiego.

Montaz ztgcz skrecanych

Aby wyeliminowac¢ zjawisko nadmiernego obcigzenia ksztattek sitg gngca zabrania sig
giecia rur w odlegtosci mniejszej niz 10 Srednic zewnegtrznych od ksztattki.

PE-RT/AI/PE-RT

2]
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Potaczenia skrecane (Srubunki i przytgczki)

sg samouszczelniajgce i wystepujg w zakresie srednic J14-26mm,
przytgezki i srubunki mogg by¢ chowane w scianach,

zabrania sie chowania tego typu potgczen w szlichtach posadzek,
umozliwiajg demontaz potaczenia w przypadku modernizaci instalacii.

taczenie ksztattek z rurkami niklowanymi z armaturg grzejnikowg

W celu estetycznego podtgczenia grzejnikow w Systemie KAN-therm, zarowno z posadzki jak
i ze sciany, w ofercie wystepujg specjalne wykonania ksztattek z rurkami niklowanymi,

Kolanka oraz trojniki z rurkg niklowang tgczy¢ z zaworami grzejnikowymi oraz bezposrednio
z grzejnikami typu VK poprzez elementy:

Srubunek na rure miedziang K15 G¥", lub Srubunek uniwersalny do rur 15 G¥%4",
Srubunek na rure miedziang 15 G4,

zacisk na rure miedziang @15 G2,

korpus przytaczki GV,

Wszystkie potgczenia tego typu sg samouszczelnigjgce sie | nie wymagajg stosowania dodatko-
wych uszczelnien.

UWAGA

Do uszczelnienia potgczeh gwintowanych nalezy stosowac¢ pakuty w takiej ilosci, aby
wierzchotki gwintu byty jeszcze widoczne. Uzycie zbyt duzej ilosci pakut grozi znisz-

czeniem gwintu. Nawinigcie pakut tuz za pierwszym zwojem gwintu pozwala unikng¢
skosnego wkrecania i zniszczenia gwintu.

IVlocowanie rurociggéw
Maksymalne odlegtosci montazu podpdr rurociggdw podaje tabela:

1,2 1,3 1,5 1,5 1,6 1,7 2,0 2,2

Maksymalne odlegtosci migdzy

o : 1,2
mocowaniami rurociaggéw [m]

Mocowania mogg by¢ realizowane jako podpory przesuwne PP. Podpory przesuwne PP montuje
sie z zachowaniem wymaganych odlegtosci z uwagi na utrzymanie ciezaru rurociggu (ogranicze-
nie wyboczen rur). Jezeli wymagane miejsce umieszczenia podpory przesuwnej ogranicza wy-
magang diugosc¢ ramienia kompensacyjnego nalezy zastosowac podparcie rurociggu od spodu
zamiast podpory przesuwnej.



Wykonanie punktu statego przy
faczniku.

Wykonanie punktu statego przy
trojniku

Wykonanie punktéw statych PS i podpdr
przesuwnych PP

punkty state powinny uniemozliwic¢ jakiekolwiek przemieszczenie rurociggow dlatego muszg by¢
montowane przy ztgczach (po obu stronach ztgcza np. tacznika, trojnika),

przy stosowaniu systemu Press obejmy stanowigce punkty state nie moga by¢ montowane bez-
posrednio na ksztattkach lub pierscieniach zaprasowywanych,

przy montazu punktow stafych przy trojnikach nalezy zwrécic uwage, aby obejmy blokujgce ruro-
cigg nie byty montowane na odgatezieniach o srednicy mniejszej niz o jedng dymensje w stosun-
ku do rurociggu od ktorego odchodzi odgatezienie (sity wywotywane przez rury duzych srednic
mogg uszkodzi¢ matg Srednice),

podpory przesuwne pozwalajg jedynie na osiowe przemieszczenie rurociggu (nalezy je traktowac
jako punkty state dla kierunku prostopadfego do osi rurociggu) i powinny by¢ wykonywane przy
uzyciu obejm tworzywowych zatrzaskowych dostarczanych przez System KAN-therm,

podpdr przesuwnych zabrania sie montowac przy ztgczach gdyz moze prowadzi¢ to do zabloko-
wania ruchow termicznych rurociggu,

nalezy pamietac, ze podpory przesuwne uniemozliwiajg ruch poprzeczny do osi rurociggu dlate-
go ich usytuowanie moze decydowac o diugosci ramion kompensacyjnych.

| @ | >

we Pl iy ok o T =0

obejma ciasno skrgcona i przytwierdzona do $ciany

UWAGA:
montazu obejmy na odejsciu nie wolno wykonywac jezeli odejscie jest
o $rednicy mniejszej niz o jedng dymensje w stosunku do przelotu tréjnika

]

L
&
N

therm

obejma ciasno skrecona
i przytwierdzona do $ciany
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Wydtuzalnos$é cieplna

Kazdy rurocigg pod wptywem roznicy temperatury AT ulega wydtuzeniu (lub skroceniu) o wiel-
kos¢ AL. WielkoSc te okresla ponizszy wzor:

AL =g x L X AT

gdzie:

a — wspofczynnik cieplnego wydfuzania liniowego 0,025 [mm/mK]
L — dtugos¢ odcinka rurociggu [m]

AT — roznica temperatur przy montazu i eksploatacji [K]

Kompensacja wydituzen

W celu wyeliminowania skutkow wydfuzen liniowych (niekontrolowanych ruchow rurociggow i ich
deformaciji) przyjmuje sie rézne konstrukcje rozwigzan kompensacyjnych (ramie elastyczne oraz
kompensatory U | Z-ksztattowe).

Ls =K xJ/Dz x AL

gadzie:

Ls — dtugosc¢ ramienia elastycznego [mm)]
K — bezwymiarowa stata materialowa = 36
Dz — Srednica zewnetrzna rury [mm]

L — wydtuzenie odcinka rurociggu [mm]

Kompensacja wydiuzer termicznych ,,L.Y, ,,Z%, ,,U”

Tabela 1. Zestawienie wydtuzen rur o roznych dtugosciach przy réoznych wzrostach temperatury.

AL — wydtuzenie [mm)]

AT - przyrost temperatury [°C]

0,5 0,13 0,25 0,38 0,50 0,63 0,75 1,00 1,13
1 0,25 0,50 0,75 1,00 1,25 1,50 2,00 2,25
2 0,50 1,00 1,50 2,00 2,50 3,00 4,00 4,50
3 0,75 1,50 2,25 3,00 3,75 4,50 6,00 6,75
4 1,00 2,00 3,00 4,00 5,00 6,00 8,00 9,00
5 1,25 2,50 3,75 5,00 6,25 7,50 10,00 11,25
6 1,50 3,00 4,50 6,00 7,50 9,00 12,00 13,50
7 1,75 3,50 525 7,00 8,75 10,50 14,00 15,75
8 2,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 18,00
9 2,25 4,50 6,75 9,00 11,25 13,50 18,00 20,25
10 2,50 5,00 7,50 10,00 12,50 15,00 20,00 22,50
15 3,75 7,50 11,25 15,00 18,75 22,50 30,00 33,75

20 5,00 10,00 15,00 20,00 25,00 30,00 40,00 45,00

25 6,25 12,50 18,75 25,00 31,25 37,50 50,00 56,25

30 7,50 15,00 22,50 30,00 37,50 45,00 60,00 67,50

35 8,75 17,50 26,25 35,00 43,75 52,50 70,00 78,75

40 10,00 20,00 30,00 40,00 50,00 60,00 80,00 90,00

Wydfuzenie AL powoduje odksztatcenie rurociggu na dfugosci ramienia sprezystego A.
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Diugosc ramienia sprezystego A musi by¢ tak dobrana aby nie powodowac¢ nadmiernych napre-
zeh w rurociggu i zalezy od Srednicy zewnetrznej rury, wydtuzenia rury oraz statego wspotczynni-
ka dla danego materiatu.

Tabela 2. Minimalna dtugo$¢ ramienia sprezystego A w zaleznosci od $rednicy zewnetrznej rury i jej wydtuzenia.

A - dtugos¢ ramienia sprezystego [mm]
AL

wydtuzenie Dz - $rednica zewnegtrzna rury [mm]
[mm]

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 71 789 882 986 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 1677 1764 1972 2213
70 1127 1205 1347 1506 1536 1704 1905 2130 2391
80 1205 1288 1440 1610 1642 1821 2036 2277 2556
40 1278 1366 1627 1708 1741 1932 2160 2415 2711

Kompensacja wydiuzer termicznych rury typul, Z, U

Kompensator typu ,,l”

«——— k] PS lub PP A —dlugosc ramienia sprezystego

PP — podpora przesuwna (umozliwia tylko ruch wzdtuz osi rury)
A PS —punkt staty (uniemozliwia jakiekolwiek przemieszczenie rurociggu)

L - dfugosc poczatkowa rurociaggu

L PS AL —wydtuzenie rurociggu

Il |

AL L

Do wymiarowania ramienia kompensacyjnego A nalezy przyjg¢ diugosc¢ zastepczg Lz=L | da te] diugo-
Sciustalic z Tab. 1 wartos¢ wydiuzenia AL, a nastepnie dflugosc ramienia kompensacyjnego A z Tab. 2.

Kompensator typu ,,Z”

AL1 L1
A - dlugo$c ramienia sprezystego
PS PS — punkt staty (uniemozliwia jakiekolwiek przemieszczenie
rurociggu)

L — dlugosc¢ poczgtkowa rurociggu

A
AL — wydfuzenie rurociggu

PS
L2 | AL2

Do wymiarowania ramienia kompensacyjnego nalezy przyjg¢ jako dtugosc zastepczg Lz sume
L1iL2 Lz=LI+L2dla te] dlugosci ustalamy wydfuzenie zastepcze AL na podstawie Tab. 1,
a nastepnie diugosc¢ ramienia kompensacyjnego A na podstawie Tab. 2.
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Kompensator typu ,,U”

L2 AL2 ALA L1 A - dlugosc¢ ramienia sprezystego

[l 11 ] PS — punkt staty (uniemozliwia jakiekolwiek
PS PS przemieszczenie rurociggu)

L —dfugosc poczatkowa rurociggu
A AL — wydiuzenie rurociggu

S - szeroko$¢ kompensatora U ksztattowego

S

W przypadku umieszczenia punkiu statego PS na odcinku stanowigcym szerokose kompensa-
tora S do wymiarowania ramienia kompensacyjnego A nalezy przyjac jako diugosc zastepcza Lz
wiekszo$¢ z wartosci L1 i L2: Lz=max (L1, L2) | dla tej dfugosci ustalamy wydtuzenie zastepcze
AL na podstawie Tab. 1, a nastepnie diugosc¢ ramienia kompensacyjnego 4 na podstawie Tab. 2.

Szerokose kompensatora S obliczamy z zaleznosci: § = 4/2.

Szerokose § kompensatora musi zapewni¢ swobodng prace odcinkow L1 i L2 oraz uwzglednic
ewentualng grubosc¢ izolacji rur i uwzglednic warunki montazu.

S>2xg +ALIHAL2 +S .
izol min
gdzie:
8., — Jrubosc izolacji
ALI, AL2 — wydfuzenia odcinkow L1 i L2
S ., — minimalna diugos¢ wynikajgca z zabudowy kolan Iub gigcia rur.

Nalezy dgzy¢ do minimalizacji szerokosci S, w przypadku gdy szerokosc S przekracza 10%
wartosci L1 lub L2 kompensator U — ksztaftowy z punktem stafym w $rodku nalezy obliczac jak
kompensator typu Z z uwzglednieniem szerokosci S | wiekszej wartosci z L1 1 L2.

Minimalny promien gigcia rur R, = 5 Dz (nie zaleca sig gigcia rur o srednicy zewngtrznej powyze
32 mm),

Dz — Srednica zewnetrzna rury.

Zalecenia montazowe przy stosowaniu zasad
kompensaciji wydituzer termicznych

— W przypadku podtynkowego montazu instalacji w srednicach 14-25 mm, prowadzi¢ rury lek-
kimi tukami (z 10% nadmiarem w stosunku do linii prostej), co umozliwia samokompensacije
wydfuzen termicznych rurociggow.

— armature na rurociggach montowac w takich miejscach, aby nie wystepowata na odcinkach
stanowigcych ramiona kompensacyjne, jak rowniez nie powodowata blokowania ruchow
rurociggu np. o podpory przesuwne. Miejsca montazu armatury, najkorzystniej jest wykony-
wac jako punkty state, co rowniez zabezpiecza rurociggi przed przenoszeniem jej ciezaru jak
rowniez sit wystepujgcych przy otwieraniu i zamykaniu armatury,

— w zadnym przypadku nie pozostawiaC odcinkdw rurociggow bez mozliwosci kompensacii
wydfuzen,

—  przy prostopadfym podtaczaniu rurociagow tworzywowych do rur stalowych, miejsce wig-
czenia nalezy traktowac jako punkt uniemozliwiajgcy ruch wzdtuz osi rurociggu z rur wielo-
warstwowych — niedopuszczalne jest wykonywanie punktu statego dla rurociggu stalowego
poprzez montaz obejm na rurociggu z rur wielowarstwowych. Jezeli rurocigg stalowy w miej-
Scu wigczenia rur wielowarstwowych moze ulega¢ znacznym wydfuzeniom to odcinek wig-
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czenia rur wielowarstwowych musi by¢ wykonany jako ramie sprezyste poprzez odpowiednie
usytuowanie podpory przesuwnej (niedopuszczalny montaz punktu statego), a diugosc tego
ramienia nalezy ustalic w oparciu o wielkos¢ wydtuzenia AL rurociggu stalowego i nalezy
skorzystac¢ z Tabeli 2,

przy podigczeniu osiowym rurociggow z rur wielowarstwowych do rur stalowych przy okresleniu
ramienia sprezystego kompensujgcego wydtuzenie tego odcinka nalezy uwzgledni¢ wydtuzenie
wynikajgce z sumy wydfuzen obu rurociggow,

przy podtgczaniu rurociggdw z rur wielowarstwowych do rur stalowych zalecane jest w miejscu
wigczenia wykonanie punktu statego na rurociggu stalowym (nalezy to przewidzie¢ planujgc
kompensacije rurociggu stalowego),

w szachtach odcinki pionow powinny mie¢ mozliwos¢ swobodnej pracy termicznej. W przypadku
braku mozliwosci wykonania ramion kompensacyjnych na odejéciach od pionu zalecane jest
zastosowanie do tych odgatezien przewodow elastycznych w postaci rur PE-Xc lub PE-RT,

wodomierze i cieptomierze (i armatura) montowane na rurociggach muszg by¢ przytwierdzane

do scian (rurociggi nie powinny przenosic ich ciezaru ani sit wywotywanych obstugg armatury)
poprzez zamontowanie jako punkty state.

Aby wyeliminowaé zjawisko nadmiernego obcigzenia ksztattek sitg gngcg zabrania sig
giecia rur w odlegto$ci mniejszej niz 10 $rednic zewnetrznych od ksztattki.
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Przykiad kompensowania wydtuzen piondw i odej$é
od pionéw

Stosujgc zasade zachowania ramienia kompensacyjnego u podstawy pionu A=1,5m, oraz
umieszczajac punkt staty w potowie wysokosci pionu mozna stosowac piony 0 wysokosci 30 m
dla rury srednicy 63 mm.

Mozna przyjac wiekszg wysokosc pionu, jezeli dopuszczamy wigksze wydiuzenie odcinka powy-
ze] punktu statego. Mozna rowniez zwiekszy¢ diugose ramienia kompensacyjnego A.

Odejscie najkorzystniej jest
wykonac¢ w formie litery Z.
Nalezy zachowaé wymagang
dtugos¢ ramienia kompensa-
cyjnego na odejsciu. Jezeli
brak takiej mozliwosci nalezy
Skupisko armatury traktujemy zastosowac przewody ela-
jako punkt staty. PS \ styczne np. PE-RT lub PE-Xc.

/ Odcinek 15 m przy wzros$cie

temperatury o 80 °C wydtuzy
sie 0 30 mm. Wydtuzenie
30 mm wymaga ramienia

kompensacyjnego A4 o dfugo-
$ci 1,5 m dla rury o $rednicy

63 mm.
L...=15m
0,00
AN

Przejscia przez strop powinny

;;( umozliwiac¢ ruch rurociggu

_ wzdtuzny jak i poprzeczny
PS A=1 ’5 m tak aby przeja¢ odksztatcenie

spowodowane wydtuzeniem
odcinka A.



Przykiad kompensowania wydituzen ciggéw giéwnych

i odgatezien

Zlokalizowanie rozga-
tezienia w tym miejscu
pozwala na niezalezng
organizacje kompen-
sacji obu gatezi.

Odejscia do pionéw bardzo blisko tranzytu wykonywa-
ne w formie litery L przy punktach statych zapewniaja
mozliwo$¢ wykonania ramienia kompensacyjnego dla
pionu. Armatura moze by¢ montowana jako punkt staty
bezposrednio przy tréjniku.

X
PS O
X &
- I PS PS X
PP PS
N\ 3
Rozdzielacz stalowy > \NPS

traktowany jest jako
punkt staty

Armatura montowana
jako punkt staty.

\

PS

Ten odcinek bedzie

Odejscia od pionéw odlegtych od tranzytu
wykonywane w formie litery Z zapewniajag
swobodne rozmieszczenie punktow statych
i stosowanie zasad kompensacji.

Zlokalizowanie rozgatezienia w tym miej-
scu pozwala na niezalezng organizacje
kompensacji obu gatezi.

1
1
stanowit ramig 1
kompensacyjne dla 1
pionu. >< O I
\'é 1
XPs PS !
1
1
r 1
\Z. 1
C 3/\ 1
PS !
PP a
] \/
—_ 7N

Odejscia do pionéw bardzo
blisko tranzytu wykonywa-
ne w formie litery L przy
punktach statych zapew-
niajg mozliwo$¢ wykonania
ramienia kompensacyjnego
dla pionu. Armatura moze
by¢é montowana jako punkt
staty bezposrednio przy
tréjniku.

O dfugosci ramienia sprezy-
stego A decyduje usytuowa-
nie podpory przesuwnej PP.

Rozwigzanie niepoprawne

Btad polega na przesztyw-
nieniu rurociggu.

o,

> ol
\ 54

Na trojnik dziatajg w prak-
tyce naprezenia we wszyst-
kich osiach i zawor ,wisi”
na przewodzie.

O O

> o S
O

PS
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SYSTEM KAN-therm

Press LB

Q)

SYSTEM
KAN-therm

nowa
mosiezna
wersja
FPress
LB

Mosiezne ksztattki
Press LBP 4ANVIS

w zakresie Srednic
16-25 nmm

spetniajgce wymagania 4MS Common Approach.*

* Ksztattki wykonane ze stopu miedzi spetniajgcego wymagania 4MS Common Approach, obowigzujgce
w wiekszosci krajow europejskich i majgce na celu wyeliminowanie metali ciezkich z wody pitnej.
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