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Despre compania KAN

Instalatii moderne de apa si incalzire.

Compania KAN si-a inceput activitatea in anul 1990 si de la bun inceput implementeaza tehnologii si tehnici de
instalatii de incalzire si apa moderne.

KAN este un producator si furnizor de solutii inovatoare si sistemele de instalare KAN-therm pentru constructia
de instalatii interioare de apa calda si rece, incalzire centrala si incalzire prin pardoseala si sisteme de stingere
aincendiului si tehnologiece recunoscut in Polonia si Europa. De la bun inceput KAN si-a consolidat pozitia pe baze
puternice: profesionalism, inovatie, calitate si dezvoltare. In prezent are peste 1100 de persoane, din care marea
majoritate constituie un personal inalt calificat format din ingineri responsabili pentru dezvoltarea sistemului
KAN-therm, imbundtatirea continua a proceselor tehnologice si relatiile cu clientii. Calificrile si angajamentul
angajatilor garanteaza cea mai inalta calitate a produselor produse in fabricile KAN.

KAN are o retea de sucursale in Polonia si birouri internationale in intreaga lume. Produsele cu eticheta KAN-therm
sunt exportate in 68 de tari de pe diferite continente. Lantul de distributie acopera Europa si o parte semnificativa
din Asia, Africa si America.

Sistemul KAN-therm este un multisistem de instalare optim si complet, format din cele mai moderne solutii care
se completeaza reciproc in domeniul instalatiilor de tevi pentru apa, incalzire, precum si tehnologice si de stingere
a incendiilor. Aceasta este o realizare perfecta a viziunii unui sistem universal, la care a contribuit experienta
indelungata si pasiunea constructorilor KAN, precum si un control strict al calitdtii materialelor si produselor finale.




INTRODUCERE

KAN-therm este un sistem complet de instalare folosit pentru construirea instalatiilor alimentare cu
apa, incalzire si tehnologice de interior. Acesta este format din solutii moderne care se completeaza
reciproc in domeniile materialelor de instalatie si a tehnicilor de efectuare a montajului.

Lucrarea ,KAN-therm MULTISYSTEM Ghidul Proiectantului si Executantului” este destinata tuturor
participantilor la constructia instalatiilor moderne - proiectantj, instalatori si inspectori de constructie.

Specificul Ghidului consta in prezentarea unei game largi de solutii si tehnici de instalatie. intr-o singura
lucrare au fost cuprinse cele mai moderne si, in acelasi timp, cele mai populare sistemele de instalatji
contemporane incluse in multisistemul KAN-therm. Datorita acestui fapt, utilizatorul se poate familiariza si
compara sistemele, iar in rezultat poate alege o solutie de instalare corespunzatoare, adica sistemul cel mai
optim din punct de vedere tehnic, economic si de exploatare pentru el.

Materialele din acest ghid respecta actualele standarde nationale de baza céat si pe cele ale Uniunii Europene
in domeniul instalatiilor apa si de incalzire utilizate in constructii.

Ghidul a fost divizat in trei parti de baza:

partea |, care include caracteristicile a opt sisteme de instalatie cu tevi KAN-therm,
partea Il, contine linii directoare comune pentru proiectarea si instalarea acestor sisteme,
partea lll, se refera la principiile de dimensionare de baza a instaltiilor KAN-therm

Partea cu ,produse” cuprinde capitole care descriu diferitele sisteme de instalare:

Sistem KAN-therm ultraLINE bazat pe trei variante de tevi (PEXC, PERT? si PERTAL?), doua variante de
materiale de racorduri (alama si PPSU) conectate intre ele printr-un manson PVDF glisant,

Sistem KAN-therm ultraPRESS cu tevi PERTAL, doua variante de materiale de racorduri (PPSU si alama)
Tmbinate prin tehnica presarii radiale,

Sistemul KAN-therm PP Green este format din tevi si fitinguri din polipropilena PP-R, tevi PP-RCT, precum
si din tevi compuse din polipropilena (stabiAL PPR, stabiGLASS PPR),

Sistemele KAN-therm Steel si KAN-therm Inox din tevi si fitinguri din otel carbon, imbinate prin tehnica
de presare radiala,

Sistemul KAN-therm Copper se bazeaza pe fitinguri presate radial din cupru si bronz pentru racordarea
tevilor standard din cupru.

Fiecare dintre aceste capitole pe langa descrierea tevilor si a fitingurilor, datele dimensionale si gama de
aplicatii, cuprinde un ghid de efectuare a imbinarilor, specifice pentru fiecare sistem de instalare.




Materialele informative pentru celelalte produse, cum ar fi KAN-therm Sprinkler, KAN-therm Groove,
KAN-therm Copper Gas si sistemele KAN-therm de incalzire/racire de suprafata sunt incluse in manuale
separate datorita specificatiilor lor diferite de aplicatie.

Pentru proiectantii care aplica metodele traditionale de masurare a instalatiilor este disponibila o lista separata
de tabele, sub forma de atasament care contine caracteristicile hidraulice ale tevilor si racordurilor descrise in
Ghidul sistemelor, si care iau in considerare parametrii de lucru normali al instalatiilor de apa si incalzire. Pentru
toti proiectantii, pe ldnga acest Ghid, oferim de asemenea un set gratuit de programe profesionale de sprinjin in
proiectare: KAN SET, KAN OZC, KAN C.O. Graf si KAN H20.

Toate elementele marcate cu KAN-therm sunt supuse unui sistem de control al calitatii foarte sever in laboratorul
nostru de cercetare si dezvoltare de ultima generatie.

Laboratorul KAN datorita utilizarii celor mai recente solutii tehnologice in domeniul testarii sistemelor de tevi
a obtinut acreditarea organismelor de certificare din Vest si rezultatele probelor acestuia sunt acceptate de cele
mai multe dintre ele.

Productia, cat si intreaga activitate a companiei KAN are loc sub supravegherea sistemului ISO 9001,
certificat de catre o institutie de renume Lloyd’s Register Quality Assurance Limited.
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Sistemul KAN-therm ultraLINE este o solutie tehnica inovatoare si unica pe piata instalatiilor,
conceputa pentru realizarea atat a instalatiilor standard de incalzire si apa menajera in interiorul
cladirilor cat si a instalatiilor de specialitate cu tevi pentru aer comprimat.

Constructia sa unica si posibilitatea configurarii flexibile a solutiei finale complete ofera un confort
foarte ridicat contractantilor si proiectantilor de sisteme.

Flexibilitatea configuratiei sistemului KAN-therm ultraLINE consta in posibilitatea utilizarii
diferitelor tipuri de tevi utilizand aceeasi constructie a fitingurilor:

Grupul de tevi KAN-therm ultraLINE cu strat de aluminiu — in toata gama de diametre de 14-32 mm,
include tevi PERTAL?, fitinguri ultraLINE din alama sau plastic (PPSU) si mansoane din plastic (PVDF),

Grupul de tevi KAN-therm ultraLINE cu strat EVOH — include tevi din polietilena PEXC si PERT? cu diametrul
de 14-20 mm, fitinguri ultraLINE din alama sau plastic (PPSU) si mansoane din plastic (PVDF).

Constructia fara O-Ring a fitingurilor si tehnica mansonului glisant garanteaza o rezistentd ridicata
a sistemului la erori de asamblare si imbatranirea materialelor in timpul functionarii instalatiei.
Datoritd acestui fapt, sistemul se caracterizeaza printr-o siguranta ridicatd a asamblarii si functionarii si
o duratd lunga de viata a instalatiei.




Designul inovator al fitingurilor din sistemul ultraLINE si tehnica mansonului glisant ofera:

Posibilitatea oricarei configurari a sistemului in functie de preferinte: tevile PEXC si PERT?, precum si
tevile PERTAL? pot fi utilizate cu aceleasi conectoare si fitinguri.

Utilizare universala a sistemului
Montaj rapid, usor si confortabil, chiar si in locurile greu accesibile

Posibilitatea de utilizare a instrumentelor si unitatilor dedicate disponibile pe piatd pentru sistemele

.Press”*
(*folosind un adaptor special)

Conexiune permanenta si sigura fara etansari suplimentare - proiectarea garniturilor fara inel O-Ring
Posibilitatea de instalare incastratd, in constructia peretilor despartitori

Reducerea semnificativa a ingustarii diametrului datorita procesului de extindere a tevii

Rezistenta ridicata la procesul de coroziune

Hidraulica sistemului a crescut cu pana la 25% comparativ cu solutiile concurentilor**,

(**se refera la diametrele de 25 si 32 mm utilizate in tehnica de manson glisant)

Confort semnificativ sporit la instalarea de diametre mari si nu este nevoie de fixare stransa a tevilor
datorita structurii multistrat a tevilor

Cea mai flexibila teava de pe piata instalatiilor dintre sistemele fara inele O-Ring

Solutie tehnica bazata pe multi ani de experienta in domeniul sistemelor pentru constructia de instalatii
de incalzire si apa menajera

Sistemul KAN-therm ultraLINE ofera posibilitatea, fara precedent pe piata, a unei configuratii flexibile
a solutiei tehnice finale de catre un proiectant de instalatii, contractor sau investitor. Selectarea sistemului
adecvat poate fi dictata nu numai de preferintele persoanelor care participa la procesul de investitie, ci si
de specificul investitiei, de exemplu, necesitatea montajului de suprafata in cladirile religioase sau istorice,
unde tevile cu strat de aluminiu vor avea proprietati de performanta mult mai bune.

Tipuri de tevi si diametre

KAN-therm ultraLINE KAN-therm ultraLINE
tevi cu strat EVOH tevi cu strat de aluminiu

PEXC 14 x2 PERT? 14 x 2 PERTAL? 14 x 2

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

PEXC 20x 2,8 PERT?20x 2,8 PERTAL® 20 x 2,8
PERTAL? 25 x 2,5
PERTAL? 32 x 3

in gama de diametre de 14-20 mm, sistemul KAN-therm ultraLINE utilizeaza diferite modele de tevi, cu
strat EVOH si cu strat de aluminiu. in gama de diametre de 25-32 mm sunt disponibile doar tevile cu strat
de aluminiu, care completeaza oferta ultraLINE in cazul diametrelor mai mari.




Gama de tevi cu strat de aluminiu include:
teava PERTAL® — 14 x 2,

teava PERTAL® - 16x 2,2,

teava PERTAL® - 20 x 2,8,

teava PERTAL® — 25x 2,5,

teava PERTAL® — 32 x 3.

Designul tevilor PERTAL? include un strat de aluminiu elastic sudat cap la cap cu ultrasunete. Datorita
acestui fapt, tevile sunt protejate impotriva difuziei de oxigen in interiorul instalatiei. Stratul de aluminiu
limiteaza, de asemenea, alungirea excesiva a tevilor sub influenta temperaturii.

Datorita alungirii termice limitate, tevile PERTAL? sunt perfecte pentru instalarea de suprafata.

Gama de tevi cu strat EVOH include:
teava PERT? sau PEXC — 14 x 2,
teava PERT? sau PEXC — 16 x 2,2,
teava PERT? sau PEXC — 20 x 2,8.

Designul tevilor PEXC si PERT? include un strat EVOH care protejeaza instalatia impotriva difuziei de oxigen
in interiorul acestora.

Tevile PECX si PERT? utilizate in principal pentru distributia locald in sisteme incastrate (distributie in
sapele de podea sau in canelurile de perete acoperite), aplica perfect efectul de memorie a formei. Aceasta
caracteristica constituie o protectie foarte buna a instalatiei impotriva strivirii accidentale a tevii sub
influenta unei sarcini mecanice locale ridicate si, astfel, formarea unei ingustari sau obturari complete.
Aceasta este o caracteristica foarte practica in cazul investitiilor mari, unde multe echipe de asamblare
lucreaza concomitent.

Tevile PERTAL? incluse in sistem fin intervalul de diametre de 25-32 mm, aplicd perfect
proprietdtile lor plastice. Tevile cu astfel de diametre sunt utilizate in principal pentru
asamblarea conductelor principale de alimentare si eventual a tevilor pe verticala.
Lipsa fenomenului memoriei de forma a tevilor PERTAL® si, prin urmare, lipsa fenomenului asa-numitei
tensionari a conductelor ofera o mare libertate si confort in asamblarea conductelor cu un diametru mare.
Consecinta utilizarii acestui tip de tevi poate fi o reducere a numarului de elemente suplimentare de
profilare si ancorare pentru conducta.

Atét tevile PEXC sau PERT?, cét si tevile PERTAL? sunt aplicabile cu fitingurile din plastic PPSU sau alama si
mansoanele glisante din plastic ale sistemului KAN-therm ultraLINE.
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3.2 Constructia si proprietatile tevilor din sistemul KAN-therm ultraLINE
Constructia si proprietatile tevilor PEXC si PERT?

Toate tevile PEXC si PERT? (cu diametre de 14-20 mm) sunt realizate intr-o structurd cu cinci straturi. Aceasta
inseamna ca invelisul antidifuzie EVOH, protejeaza instalatia impotriva patrunderii oxigenului in conducta,
este realizatd ca un strat intern acoperit cu un strat suplimentar de polietilena PE-Xc sau PE-RT (in functie
de tipul de teava). O astfel de locatie a invelisului antidifuzie EVOH o protejeaza impotriva eventualelor
deteriorari in timpul asamblarii.

Bariera antidifuzie
(EVOH)

Polietilena
PE-Xc
©

Polietilena
PE-Xc

Strat de
legatura

°

Strat de
legatura

Sectiune transversala a tevii PEXC cu strat antidifuzie

Strat EVOH
antidifuzie

Polietilens - il —i{@ o

Polietilena
PE-RT

Strat de
legatura
13
Strat de
legatura

Sectiune transversala a tevii PERT? cu strat antidifuzie

invelisul antidifuzie EVOH (alcool etilic vinilic) indeplineste cerintele DIN 4726.




Tevi PEXC

Tevile PEXC sunt produse dintr-o polietilena de inalta densitate si sunt supuse reticularii cu fascicul
de electroni (metoda ,c" — o metoda fizica, fara produse chimice). Prin urmare, in partea de sortiment
a catalogului, acestea vor fi descrise ca tevi PEXC.

Tevile PEXC sunt echipate cu un invelis antidifuzie EVOH, prin urmare pot fi utilizate atat in instalatiile de
incdlzire, cat si in instalatiile de apa utilitara.

Tevile in toatd gama de diametre, adicd @14 x 2; @16 x 2,2; @20 x 2,8 sunt disponibile in doua variante:
fara izolatie termica,

cu izolatie termica cu o grosime de 6 mm, de culoare gri.

Culoarea tevilor: culoare crem.

Tevile sunt furnizate in bobine, in lungimi care depind de diametrul tevii si de varianta acesteia (cu sau
fara izolatie termica).

Specificatii privind dimensiunile tevilor PEXC

DN “-_

. Gret.ltatvea Volum Ambalare
Seria de unitara
marimi S

[
14 14%x2,0 2,0 10,0 0,085 0,079 200
16 16%x2,2 2,2 11,6 3,0 0,102 0,106 200
20 20x2,8 2,8 14,4 3,0 0,157 0,163 100
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Tevi PERT?
Tevile PERT? sunt fabricate dintr-o polietilena cu rezistenta termica ridicata PE-RT de tip Il.

Tevile PERT? sunt echipate cu un invelis antidifuzie EVOH, prin urmare pot fi utilizate atat in instalatiile de
incalzire cat si in instalatiile de apa utilitara.
Tevile in toatd gama de diametre, adica @14 x 2; @16 x 2,2; @20 x 2,8 sunt disponibile in cateva variante:

- faraizolatie termica

—  cu izolatie termica cu o grosime de 6 mm, in culorile gri, rosu si albastru.

Culoarea tevilor: culoarea laptelui.

Tevile sunt furnizate la colaci, in lungimi care depind de diametrul tevii si de varianta acesteia (cu sau
fara izolatie termica).

Specificatii privind dimensiunile tevilor PERT?

: Grelftatvea Volum Ambalare
DN Seria de unitara
marimi S

14 14x2,0 0,085 0,079 200
16 16x2,.2 2.2 11,6 3,0 0,100 0,106 200
20 20x2,8 2,8 14,4 30 0,155 0,163 100

Proprietatile fizice ale tevilor PEXC si PERT?

o 0,18

Coeficientul

de dilatare termica mm/m x K 0.178 !

Conductivitate termica A W/m x K 0,35 0,41
Raza minima de incovoiere R mm 5xDe 5xDe
Rugozitatea peretilor interni k mm 0,007 0,007




Marcarea tevilor - dupa exemplul tevilor PERT?

Tevile sunt marcate durabil cu o descriere continua la fiecare 1 m, care contine, printre altele, urmatoarele
marcari:

Descrierea marcarii

Denumirea producatorului si/sau simbolul comercial KAN-therm ultraLINE PERT?
Diametrul nominal exterior x grosimea peretelui 20x2,8
Constructia (materialul) tevii PE-RT
Codul tevii 2529198002
Numaérul standardului sau Aprobarii Tehnice sau certificarii EN ISO 21003
Clasa/ele de utilizare impreuna cu presiunea de proiectare Class 2/10 bar, Class 5/10 bar
Marcarea antidifuzivitatii Sauerstoffdicht nach DIN 4726
Data productiei 18.08.19
Alte marcari ale producatorului de ex. metru liniar, numarul lotului 045 m

Atentie - pe teava pot exista si alte marcari suplimentare, de ex. numerele certificatelor (de ex.
DVGW).

Constructia si proprietatile tevilor PERTAL?

Tevile PERTAL? (cu diametre de la 14 la 32 mm) au urmétoarele straturi: un strat interior (teava central3)
din polietilena PE-RT tip Il cu rezistenta termica imbunatatita, un strat intermediar din aluminiu sudat
cap la cap, precum si un strat exterior, de asemenea din polietilena PE-RT tip II. intre stratul de aluminiu
si cel de plastic se aplica un strat adeziv de legatura.

Aluminiu

. ®
Polietilena '

PE-RT : ?e“l‘i "-.," :

S
Polietilena
PE-RT

Strat de
legatura

°

Strat de
legatura

Sectiune transversala a tevii PERTAL?

Stratul de aluminiu serveste drept bariera antidifuzie si reduce indicele de alungire termica a tevilor de 8
ori, in comparatie cu tevile din polietilena cu strat EVOH. Datorita sudarii cap la cap a benzii de Al, grosimea
straturilor individuale ale peretelui tevii este constanta in jurul intregii circumferinte.
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Tevile in toatd gama de diametre, adica @14 x2; @16 x 2,2; @20 x 2,8; 25x2,5; 32 x 3 sunt disponibile in
cateva variante:

- faraizolatie termica,

—  cu izolatie termica cu o grosime de 6 mm, in culorile gri, rosu si albastru.

Culoarea tevilor: alba.

Tevile sunt furnizate la colaci, in lungimi care depind de diametrul tevii si de varianta acesteia (cu sau fara
izolatie termica). Sunt disponibile si tevi fara izolatie termica in bare de 5 m.

unitara

I T

Specificatii privind dimensiunile tevilor PERTAL?

DN - - L

marimi S
I

14 14x2,0 2,0 10,0 0,097 0,079 200
16 16x2.2 2,2 11,6 3,0 0,114 0,106 200
20 20x2,8 2,8 14,4 3,0 0,180 0,163 100
25 25x2,5 2,5 20,0 4,5 0,239 0,314 50
32 32x3,0 30 26,0 4,8 0,365 0,531 50

Proprietatile fizice ale tevilor PERTAL?

Coeficientul

de dilatare termica b mm/m xK 0,025
Conductivitate termica A W/m x K 0,43
Raza minima de incovoiere Rrnin mm 3,5xDe
Rugozitatea peretilor interni k mm 0,007




Marcarea tevilor - dupa exemplul tevilor PERTAL?

Tevile sunt marcate durabil cu o descriere continua la fiecare 1 m, care contine, printre altele, urmatoarele
marcari:

Descrierea marcarii

Denumirea producatorului si/sau simbolul comercial KAN-therm ultralLINE PERTAL?
Diametrul nominal exterior x grosimea peretelui 16x2,2
Constructia (materialul) tevii PE-RT/AIl/PE-RT
Codul tevii 2529334003
Numarul standardului sau Aprobarii Tehnice sau certificarii KIWA, KOMO, DVGW
Clasa/ele de utilizare impreuna cu presiunea de proiectare Class 2/10 bar, Class 5/10 bar
Data productiei 18.08.19
Alte marcari ale producatorului de ex. metru liniar, numarul lotului 045 m

Nota - pe teava pot fi inscriptionate si alte marcaje suplimentare, de ex., numere de certificate.

Tevile PERT?, PERTAL? si PEXC, in conformitate cu standardul EN ISO 21003-2, pot functiona la parametrii
mentionati mai jos:

Parametrii de lucru si domeniul de aplicare a instalatiilor cu tevi PEXC, PERT? si PERTAL?

Presiunea de lucru Tipul conexiunilor

Plucr [D2T]
Tip de instalatie si clasa
de aplicare (conform
1SO 10508)
14 10 10 10 + +
16 10 10 10 + +
Apa rece menajera 20 20 10 10 10 + +
25 10 + -
32 10 + -
14 10 10 10 + +
16 10 10 10 + +
Apa calda menajera
[clasa 1] 60/80 20 10 10 10 + +
25 10 + -
32 10 + -
14 10 10 10 + +
16 10 10 10 + +
Apa calda menajera
[clasa 2] 70/80 20 10 10 10 + +
25 10 + -
32 10 + -
14 10 10 10 + +
P . 16 10 10 10 + +
Incalzire la temperatura
joasa si pardoseli 60/70 20 10 10 10 + +
[clasa 4]
25 10 + -
32 10 + -
14 10 10 10 + +
. 16 10 10 10 + +
Incélzire cu calorifere
[clasa 5] 80/90 20 10 10 10 + +
25 10 + -
32 10 + -

Temperatura de lucru T, din fiecare clasa trebuie considerata ca fiind temperatura de proiectare,
temperatura maxima T ca temperatura de care ar trebui sa fie protejate instalatiile.




a Fitinguri si mansoane glisante
in sistemul KAN-therm ultrallINE

Pe langa oferta cu diverse tipuri de tevi, sistemul complet KAN-therm ultraLINE include si fitinguri si
mansoane glisante.

Fitingurile sunt disponibile in versiunea de plastic PPSU sau de alama. Mansoanele glisante sunt fabricate
si oferite doar in versiunea de plastic PVDF.

4.1 Fitingurile sistemului KAN-therm ultraLINE
Fitingurile sistemului KAN-therm ultraLINE pot fi conectate cu tevile PEXC, PERT? si PERTAL%

in toate cazurile, fitingurile utilizeaza un design fara garnitura (O-Ring), asigurand astfel o asamblare usoara
si sigurd, precum si functionarea fara probleme, pe termen lung, a instalatiei.

1. Conectorul sistemului KAN-therm ultraLINE
2. Manson de plastic (PVDF) glisant din sistemul KAN-therm ultraLINE
3. PEXC, PERT? or PERTAL? pipe.
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4.2

Oferta sistemului KAN-therm ultraLINE asigura o gama intreaga de fitinguri necesare pentru a realiza chiar
si cele mai complexe instalatii de tevi:

Conectori de trecere si reductii egale in versiunile din plastic PPSU si alama,
Conectori de tranzitie din otel/ultraLINE in versiunea de alama,

Coate din plastic PPSU si alama,

Teuri egale si reductii in versiunile din plastic PPSU si alama,

Dopuri din alama ultraLINE,

Fitinguri din alama cu fileturi,

Coturi si teuri din alama cu fileturi,

Racorduri pentru robinet cu diferite lungimi de instalare din alama,

Coturi si teuri din alama cu tevi nichelate.

Mansoane glisante in sistemul KAN-therm ultraLINE

Mansoanele glisante n sistemul KAN-therm ultraLINE sunt unul dintre cele mai importante elemente
responsabile pentru conectarea si etansarea tevilor cu fitinguri. Mansoanele sunt fabricate doar din plastic
PVDF de inalta calitate.

Ca si in cazul fitingurilor, in functie de configuratia de teava selectatd, mansoanele glisante pot fi utilizate
cu tevi cu strat EVOH (PEXC si PERT?) si tevi cu strat de aluminiu (PERTAL?).

Pentru executarea corecta a unei conexiuni etanse si rezistente mecanic, trebuie utilizate numai mansoane
din sistemul KAN-therm ultraLINE. Este interzisa utilizarea altor mansoane decat cele recomandate sau
produse de origine strdina.

Fiecare manson glisant original al sistemului KAN-therm ultraLINE, aflat pe suprafata exterioard, are
caracteristica KAN in relief si diametrul pentru ansamblul caruia este destinat.

27



28

4.3

5.1

Avantajele constructiei fitingurilor si al mansoanelor glisante

Fitingurile si mansoanele glisante din cadrul sistemului KAN-therm ultraLINE asigura:
0 gama larga de fitinguri si conectori cu filete,

o aplicatie universald, care permite utilizarea elementelor din alama si plastic pentru practic orice tip de
instalatie,

0 gama larga de elemente din plastic (PPSU), care garanteaza posibilitatea optimizarii costurilor investitiei
complete si protectiei instalatiei impotriva efectelor negative ale apei cu o compozitie chimica nefavorabila,

design universal al racordurilor filetate, care asigura o conexiune sigura si etansa cu diferite tipuri de tevi -
cu strat EVOH (PEXC si PERT?) si cu strat de aluminiu (PERTAL?),

constructia elementelor cu diametre de 25 si 32 mm cu o sectiune transversala interna marita, datorita
careia hidraulica a fost semnificativ crescutd, adica optimizarea hidraulica a instalatiei proiectate,

elemente de protectie acustica a instalatiei disponibile in oferta standard,

aspectul estetic al armaturilor si culoarea deschisa a structurilor din plastic PPSU maresc semnificativ
vizibilitatea elementului in incaperile intunecate,

constructia simetricd a mansoanelor glisante minimizeaza riscul greselilor si creste semnificativ confortul
in timpul asamblarii.

Conexiunile in cadrul sistemului
KKAN-therm ultralLINIE

Conexiuni cu manson glisant de presare

Fitingurile sistemului KAN-therm ultraLINE sunt universale si pot fi utilizate cu tevi PEXC, PERT? (tevi cu
strat EVOH) si PERTAL? (tevi cu strat de aluminiu).

Fitingurile au filete special profilate (fara etansari suplimentare), care sunt introduse pe capatul tevii
largit in prealabil iar apoi pe aceasta conexiune se introduce un manson din plastic.

Teava este presata radial pe filetul fitingului pe intreaga suprafatda de contact. Aceasta metoda de
imbinare permite efectuarea instalarii in canale (in sapa de mortar al pardoselii si sub tencuiald) fara nici
un fel de limitari.




Caracteristici speciale ale conexiunii cu manson de compresie glisant in sistemul KAN-therm
ultraLINE

Profilare

lipsa etansarii suplimentare,
profilarea filetului tevii
garanteaza etanseitatea

si rezistenta mecanica

a conexiunii

The chamfer

at the inlet of the fitting
body reduces local pressure
losses and prevents
turbulence

Opritor care

limiteaza contactul stratului Al
cu un corp de montaj din
alama

Improved
hydraulics
minimization of
diameter narrowing

Symmetric

sliding sleeve

sleeve mounting possible
on both sides
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Pentru conectarea tevilor in sistemul KAN-therm ultraLINE, in afara de conexiunile cu manson glisant, pot
fi utilizate conexiuni cu surub standard cu ajutorul unei chei plate.

Pentru executarea acestui tip de conexiuni in oferta exista doua tipuri principale de fitinguri:

Cuplaje filetate universale cu filete tata si mama sau cuplaje numite similar, disponibile in diametre de
14-20 mm (conector filetat din alama, conector filetat feminin din alama) si 14-25 mm (conector filetat
masculin din alama). Conectorii rasuciti pe partea de racordare a tevii nu necesita utilizarea unor garnituri
suplimentare - etanseitatea este garantata de proiectarea corespunzatoare a butucului conectorului pe
care este montata teava. Pe partea filetului (interna sau externa), trebuie utilizata o etansare suplimentara
sub forma de cali de etansare. Conectorii rasuciti, datorita specificitatii armaturii si structurii sale, nu
necesita etansare suplimentara. imbinarile trebuie sa fie localizate in locuri accesibile.

Conexiuni universale cu surub sunt disponibile in diametre de 14-20 mm. Un mare avantaj al acestor
imbinari cu filet este auto-etansarea dupa infiletare. imbinarile de acest tip sunt auto-etanse si nu trebuie
sa utilizati etansari suplimentare de tip banda de teflon sau calti. imbinérile trebuie sa fie localizate in locuri
usor accesibile.

Dupa cum sugereaza si numele, atat racordurile universale filetate, cat si adaptoarele universale eurocon au
o structura care permite instalarea simultana a tevilor PEXC si PERT? (tevi cu strat EVOH) si tevi PERTAL? (tevi cu
strat de aluminiu).

Datorita constructiei universale a conectorilor si accesoriilor cu surub, evitdm duplicarea ofertei de accesorii,
ceea ce se traduce printr-o asamblare mai flexibild si convenabila, precum si prin economisirea spatiului pentru
stocarea elementelor.

Atentie! Tevile PERTAL? (cu strat de aluminiu) necesita calibrare si sanfrenare pentru racordurile
filetate si racordurile pentru tevi!




Solutia completa a sistemului ofera, de asemenea, fitinguri compozite cu tevi de cupru nichelate. Elementele
sunt foarte des utilizate pentru conectarea estetica a caloriferelor sau a altor accesorii montate pe perete.
in functie de necesitati, oferta sistemului ofera posibilitatea utilizarii fitingurilor de tip coate simple, coate
combinate, coate duble, precum si teuri egale si de reductie.

R OAR %

Elementele pot fi, de asemenea, distinse in functie de lungimea tevii de cupru nichelat. Sunt disponibile
versiuni cu o lungime de 300 mm sau 750 mm.

Coturile si teurile cu tevi nichelate imbinati-le cu robinetele caloriferelor precum si direct cu caloriferele de
tip VK cu ajutorul fitingurilor pentru conectarea tevilor nichelate @15 mm.

Toate imbinarile de acest tip sunt auto-etansante si nu necesita utilizarea etansarilor suplimentare.

Protejati elementele din plastic (PPSU) ale sistemului KAN-therm impotriva contactului cu: solventi
sau materiale care contin solventi, cum ar fi vopsele, aerosoli, spume de montaj, adezivi etc. in conditii
nefavorabile, aceste substante pot deteriora componentele din plastic.

Asigurati-va ca materialele de etansare a racordurilor, produsele de curatare sau de izolare a componentelor
Sistemului KAN-therm nu contin compusi care provoaca fisuri de tensiune: amoniac, compusi care retin
amoniacul, solventi, hidrocarburi aromatice sau clorurate (de ex., cetone si eteri). Nu utilizati spume de
montaj pe baza de metacrilat, izocianat si acrilat in contact cu elementele din plastic (PPSU) ale sistemului
KAN-therm.

Asigurati tevile si fitingurile din plastic (PPSU) impotriva contactului direct cu benzi adezive si adezivii de
izolare. Benzile adezive trebuie utilizate numai pe suprafata exterioara a izolatiei termice.

Se recomanda sa se sigileze racordurile filetate cu o cantitate de canepa care sa nu acopere varfurile
filetelor. Folosirea unei cantitati prea mari de canepa poate duce la deteriorarea filetului. Infasurand canepa
imediat dupa prima cresta a filetului, puteti evita insurubarea oblica si deteriorarea filetului.

Atunci cand se realizeaza conexiuni filetate, trebuie luate masuri de precautie de forma: utilizarii cantitatii
corecte de material de etansare (calt) si a unui cuplu de strangere corect. in situatii nefavorabile, o conexiune
filetata realizata cu prea mult material de etansare si/sau prea stransa poate duce la tensiuni mecanice
critice in materialul conectorului si la deteriorarea produsului.

Fiti atenti la conectarea diferitelor tipuri de filete. In cazuri nefavorabile, poate exista o coliziune
a contururilor filetelor interioare si exterioare, ceea ce poate duce la acumularea de tensiuni mecanice
excesive in materialul fitingului si la deteriorarea ulterioara.

ATENTIE!!
Nu folositi etansanti si adezivi chimici.
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Toate elementele sistemului KAN-therm ultraLINE trebuie conectate folosind instrumente special dedicate.
Aceste instrumente fac parte din oferta sistemului.

Set de unelte electrice

Fotografia arata un exemplu de set bazat pe o presa si un expansor electric. Acestea sunt instrumentele
de ultima generatie care accelereaza foarte mult procesul de asamblare. Aceste instrumente sunt dedicate
sistemului KAN-therm ultraLINE si sunt dezvoltate special pentru nevoile de asamblare optima si sigura
a conexiunilor. Constructia usoara si compacta, precum si lanterna incorporata sporesc semnificativ increase
confortul si siguranta muncii pe santier. Indicatorul de incarcare a bateriei va permite sa monitorizati si sa
pregatiti in permanenta instrumentele in avans, datoritad carora utilizatorii isi pot organiza si economisi
timpul de lucru.

LED Identyficator este o functie de diagnostic electronic a starii sculei si a procesului de asamblare in sine,
printr-o dioda LED speciala a dispozitivului care informeaza utilizatorul despre posibila nevoie de service.
Tehnologia moderna 10,8 V accelereaza semnificativ timpul de incarcare a bateriilor.




Pentru persoanele care se bazeaza pe scule clasice, am pregatit si versiuni imbunatatite ale sculelor manuale
care permit asamblarea corecta a sistemului.

Presa si expansorul manual sunt o constructie simpla si fiabila, realizata din materiale de cea mai inalta
calitate, garantand o durata lunga de viata a acestora.

Set de unelte manuale

Dimensiunile foarte mici ale presei manuale permit executarea usoara a conexiunii ultraLINE, chiar siin cele
mai greu accesibile locuri. Lipsa de necesitate a incarcarii bateriei este un mare plus in absenta accesului
la reteaua electrica. Uneltele manuale si electrice utilizeaza aceleasi accesorii complementare, adica furci si
capete de expansiune.
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Foarfeca

Pentru tdierea tevilor, utilizati foarfece dedicate, de buna calitate, care garanteaza taierea corects,
perpendiculard pe axa tevii. Asigurati-va ca lama de taiere este ascutita si nu prezinta deteriorari care
ar putea afecta calitatea tdieturii si, in acelasi timp, poate afecta calitatea rostului realizat (deosebit de
important la asamblarea conexiunilor la temperaturi sub 0 °C).

Expandoare pentru tevi

Expandoarele pentru tevi servesc pentru largirea capatului tevii (marirea diametrului capatului tevii). Acest
proces este posibil datorita capetelor speciale de expansiune care coopereaza cu expandorul.

Capetele de expandare au constructii diferite, in functie de tipul tevii utilizate. Asigurati-va ca se utilizeaza
un cap de expansiune adecvat la extinderea capatului tevii.




0 ATENTIE!
Selectarea unui cap de expansiune adecvat pentru un anumit tip de teava este foarte importanta
pentru executarea corecta a unei conexiuni stranse si durabile a sistemului KAN-therm ultraLINE.

KAN-therm ultraLINE - tevi cu strat EVOH KAN-therm ultraLINE - tevi cu strat de aluminiu
. . Cap de . . Cap de
Plpe type piameter expaHSiune Plpe type

14x2 ultraLINE PE 14 14x2 ultraLINE AL 14

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

25x2,5 ultraLINE AL 25

32x3 ultraLINE AL 32

Prese

Presele de sertizat functioneaza cu setul de furci de presare. Pentru fiecare diametru, de la 14 x 2 pana la
32 x 3 mm, sunt disponibile doua furci. Pentru a realiza o presare la un anumit diametru, presa trebuie sa
fie echipata cu un set adecvat de furci.
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O caracteristica suplimentara a sistemului KAN-therm ultraLINE este posibilitatea asamblarii sale prin
utilizarea actionarilor electrice standard utilizate pentru presarea radiala (de exemplu, sistemul KAN-therm
Press). Aceasta optiune este realizata prin utilizarea unui adaptor special din sistemul KAN-therm ultraLINE
in combinatie cu un instrument de presare de tip "Press”.

e s g i (e

Furci de presare

Designul furcilor de presare in sistemul KAN-therm ultraLINE asigura un unghi foarte larg de acces la fiting,
ceea ce mareste semnificativ confortul asamblarii sistemului in locuri greu accesibile.

Posibilitatea apucarii fitingului cu furcile de presare la un unghi de la 0° pana la 270° garanteaza cel mai
mare confort si flexibilitate de instalare fata de solutiile propuse de concurenti




Setul I: trusa pentru scule, extensor, presa cu lant, foarfece pentru tevi si lubrifiant,
Setul lI: trusa pentru scule, extensor, adaptor pentru scule de tip ,Press”, foarfece pentru tevi si lubrifiant,

Setul llI: trusd pentru scule, extensor, presei cu acumulator cu baterie de rezerva, incarcator, foarfece
pentru tevi si lubrifiant,

Setul IV: trusa pentru scule, extensor cu acumulator, presa cu acumulator, baterie de rezerva, incarcator,
foarfece pentru tevi si lubrifiant,

Setul V: trusa pentru scule, extensor si lubrifiant,

Setul VI: trusa de scule, dispozitiv de expansiune a bateriei, scula cu manson glisant pentru baterie, baterie

de rezerva, incarcator, taietor pentru tevi, capete de expansiune pentru tevi PERTAL? 16-25, seturi de furci
de sertizare 16-25, calibrator de tevi si unsoare,

Setul VII: trusa de scule, dispozitiv de expansiune a bateriei, scula cu manson glisant pentru baterie, baterie
de rezerva, incarcator, taietor pentru tevi, capete de expansiune pentru tevi PEXC si PERT? 16-20, cap de
expansiune pentru tevi PERTAL® 25, seturi de furci cu manson glisant 16-25 si unsoare.

Atentie - capurile de expansiune si furcile pot fi achizitionate separat in functie de preferintele
utilizatorilor.

posibilitatea de a utiliza scule manuale cu lant si scule cu unitdti de actionare pentru conexiuni ,Press”
utilizand adaptorul KAN-therm ultraLINE,

furci de presare dedicate unor diametre specifice, fara a fi necesar sa se diferentieze materialul fitingurilor
si mansoanelor glisante,

bara de protectie mecanica in constructia furcilor de presare protejeaza fitingurile si mansoanele glisante
impotriva eventualelor deteriorari datorate presarii excesive cu unitati de actionare electrice si electro-
hidraulice,

unghiul larg de acces la fiting pentru prinderea furcilor face ca ansamblul sa fie si mai convenabil, in special
in locuri greu accesibile,

asamblare rapida si simpla - principii simple,
proces de asamblare sigur si rezistent la erori,
0 noua calitate a sculelor - constructii usoare si la indemana datorita utilizarii materialelor de inalta calitate,

valize/truse din plastic echipate cu un sistem special de interconectare, care garanteaza un mod convenabil
de transport al seturilor de scule.

Toate instrumentele trebuie sa fie aplicate si utilizate in conformitate cu destinatia acestora si cu instructiunile
producatorului. Utilizarea 1n alte scopuri sau pentru orice alta aplicatie se considera necorespunzatoare.

Utilizarea conform destinatiei necesitd, de asemenea, respectarea instructiunilor de utilizare, a conditiilor
de intretinere si de inspectie si reglementarile de siguranta corespunzatoare in versiunea lor actuala.

Toate lucrarile cu utilizarea acestui instrument, care nu corespund domeniului de aplicare in conformitate
cu utilizarea prevazuta poate duce la deteriorarea sculei, accesoriilor si conductelor de tevi. In consecinta,
pot exista scurgeri sau deteriorari ale imbinarilor.
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Pentru efectuarea conexiunilor in cadrul sistemului KAN-therm ultraLINE trebuie folosite numai unelte
originale KAN-therm. Aceste scule sunt disponibile ca elemente individuale sau in seturi complete. Montajul
sistemului trebuie efectuat la o temperatura a mediului mai ridicata de 0 °C.

Daca este necesar sa efectuati instalarea la temperaturi sub zero grade, contactati Departamentul Tehnic
KAN pentru informatii suplimentare.

inainte de inceperea lucrului trebuie:
sa cititi instructiunile de utilizare a uneltelor, care sunt incluse in trusa sau cutia cu setul de unelte.
sa verificati starea tehnica a sculelor care vor fi folosite in procesul de efectuare a conexiunilor.

1. Teava selectatd din KAN-therm ultraLINE trebuie tdiata perpendicular pe axa, la lungimea dorita cu ajutorul foarfecului pentru tevi
din plastic. Nu sunt permise alte instrumente sau instrumente contondente sau foarfece ciobite.

2. Puneti mansonul pe teava. Datorita constructiei simetrice, partea de montaj a mansonului este optionala.

3. Expansorul manual sau cu acumulator trebuie armat cu un cap care corespunde tipului de teava si are un diametru corespunzator.
mpingeti capul expansorului axial in capatul tevii pana la capét. Extinderea tevii trebuie efectuaté in doué faze:
| — extinderea tevii in intervalul intreg de lucru, dupa extinderea acesteia, intoarceti expansorul cu 30°,
Il - extinderea tevii in intervalul intreg de lucru al extensorului.

4. Nemijlocit (!) dupa largirea tevii introduceti racordul pe teava pana la ultima ingrosare pe fiting (nu glisati teava pana la flansa
fitingului!). Nu utilizati mijloace ce alunecare.

5. Instructiuni detaliate pentru introducerea mansonului in punctul 5a ~ 8.

Daca exista fisuri pe conducta care trebuie largita sau conducta nu a fost largita pe intreaga
sa circumferinta, taiati partea deteriorata si efectuati din nou extensiunea conductei. Daca
conducta a fost largita prea mult, in timpul efectuarii conexiunii poate avea loc stratificarea
materialului din care este realizati teava. in acest caz, opriti alunecarea mansonului
pe teava in fata flansei de sustinere (distanta admisa max. 2 mm de flansa fitingului).
Extinderea tevilor la temperaturi sub 0 °C trebuie sa se faca prin metoda modificata — a se vedea
capitolul ,,Montarea sistemului KAN-therm la temperaturi sub 0 °C".




® ’@
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5a. Presa trebuie sa fie echipata cu furci speciale de presare. Exista un set separat de furci de presare pentru fiecare diametru. Furcile
sunt echipate cu bare de protectie speciale care protejeaza fitingul si mansonul impotriva deteriorarii cauzate de strangerea
excesiva.

5b. impingeti mansonul folosind un lant manual sau o presa cu acumulator. Fitingurile pot fi prinse grabbed numai de flanse. Nu se
pot glisa in acelasi timp doua mansoane.

(5 (6]

5c. Este posibil sa alunecati mansoanele cu ajutorul actionarilor electrice, tipice pentru conexiunile ,Press”. Conditia pentru utilizarea
acestui tip de scule pentru introducerea mansonului este utilizarea unui adaptor special furnizat ca parte a ofertei sistemului
KAN-therm ultraLINE. in timpul glisarii mansonului pe fiting utilizdnd o actionare electrics trebuie si observati procesul de
montare — dupa apropierea mansonului de flansa fitingului trebuie sa intrerupeti procesul de glisare.

6. imbinarea este gata pentru proba te presiune.

7] o

7 - 8. Acordati atentie pozitiei corecte a fitingurilor in furcile de prindere ale sculelor. Nerespectarea acestei reguli poate duce la
supraincarcarea cuplajului si a componentelor conexiunii.

0 ATENTIE!
La realizarea conexiunilor in sistemul KAN-therm ultraLINE, trebuie acordata o atentie speciala
pozitiei corecte a fitingului in furcile sculei. Introduceti intotdeauna furcile de presare la
adancimea maxima si in unghi drept fata de conexiunea realizata. Nu miscati instrumentul de
presare dintr-o parte in alta in timp ce realizati conexiunile.
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Fitingurile de acest tip sunt executate din alama. Conexiunea cuprinde corpul fitingului cu filet si etansare
O-Ring (in care se introduce capatul tevii), inelul de strangere din alama crapat si piulita de strangere cu
filet.

(2] PERTAL? (3]

360°

1. Teava selectata din KAN-therm ultraLINE trebuie taiata perpendicular pe axa, la lungimea dorita cu ajutorul foarfecului pentru tevi
din plastic. Se interzice utilizarea altor instrumente sau foarfeci defecte (tocite sau cioplite).

2. Calibrati teava si sanfrenati marginile (numai in cazul tevilor PERTAL?) ei interne cu ajutorul calibratorului nu mai adanc decét pana
la stratul de aluminiu. Puneti pe teava piulita racordului piulita cu inel de strangere (sau piulita racordului)

3. Corpul racordului insurubati-1 in fiting etansand filetul cu calti. Piulita si mansonul alunecator glisati-le pe teava iar apoi introduceti
la capatul tevii inelul taiat, marginea caruia trebuie sa se afle la o distanta de la marginea tevii de la 0,5 panala 1 mm.

4. Teava trebuie sa fie introdusa pana la capatul corpul racordului (nu se permite rotirea fitingului in timpul si dupa montarea tevii
precum si folosirea pastelor pentru a putea fixa mai usor teava pe fiting).

5. insurubati cat mai mult posibil, piulita strangand inelul pe teava fara a utiliza chei suplimentare si alte unelte - numai asamblare
manuala.

6. Strangeti piulita care fixeaza inelul pe teava cu o cheie plata. in timpul stangerii este suficient s efectuati o singura rotatie completa
de 360°.

Aceasta imbinare poate fi tratatd ca o imbinare detasabila, cu conditia ca dupa iesirea corpului racordului
din teava, vom tdia capatul tevii uzate si vom face o noua imbinare.




Acesta este un tip de imbinare filetata in care elementul de baza il constituie racordul piulita care poseda
etansari pe con cu O-Ring, si care nu necesita etansari suplimentare. Aceasta imbinare poate fi tratata ca
o imbinare detasabila, cu conditia ca teava sa nu fie scoasa de pe fiting.

(2] PERTAL? (3]

1. Teava selectata din KAN-therm ultraLINE trebuie taiata perpendicular pe axa, la lungimea dorita cu ajutorul foarfecului pentru tevi
din plastic. Se interzice utilizarea altor instrumente sau foarfeci defecte (tocite sau cioplite).

2. Calibrati teava si sanfrenati marginile (numai in cazul tevilor PERTAL?) ei interne cu ajutorul calibratorului nu mai adanc decét pana
la stratul de aluminiu.

3. Piulita si mansonul alunecator glisati-le pe teava iar apoi introduceti la capatul tevii inelul taiat, marginea caruia trebuie sa se afle
la o distanta de la marginea tevii de la 0,5 pana la 1 mm.

4. Teava trebuie sa fie introdusa pana la capatul corpul niplului (nu se permite rotirea fitingului in timpul si dupa montarea tevii
precum si folosirea pastelor pentru a putea fixa mai usor teava pe fiting).

5. insurubati cat mai mult posibil, piulita strangand inelul pe teava fara a utiliza chei suplimentare si alte unelte - numai asamblare
manuala.

6. Strangeti piulita care fixeaza inelul pe teava cu o cheie plata. in timpul stangerii este suficient s efectuati o singura rotatie completa
de 360°.

Oferta sistemului KAN-therm include trei tipuri de racorduri pentru conectarea tevilor metalice.

Racordurile pentru tevi din cupru G¥4" 1709043005 si G'2" 1709043003 pot functiona cu tevi din cupru nichelat
de 15 mm.

Racordurile universale 1709043010 pot functiona cu tevile metalice (tevi din cupru, cupru nichelat, sisteme
KAN-therm Steel si Inox cu diametru de 15 mm). Designul niplului universal pentru tevi permite utilizarea sa
multipla.

1709043005
1709043003 1709043010

)

4 #5.4

”i”"l

-

Cu 15 mm Cu 15mm

Steel/Inox 15 mm
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180°

Pentru a elimina fenomenul de sarcina excesiva al fortei de incovoiere asupra fitingurilor nu se
recomanda indoirea tevilor de la o distanta mai mica de 10 diametre exterioare de la fiting.

Tevile PERT? si PEXC, precum si tevile PERTAL? pot fi depozitate la temperaturi sub 0 °C, apoi trebuie
protejate impotriva sarcinilor dinamice. in timpul transportului trebuie protejate impotriva deteriorarilor
mecanice. Datorita sensibilitatii la razele ultraviolete tevile trebuie protejate de lumina indelungata directa
a soarelui, atat in timpul depozitarii, transportului si montajului.

in timpul depozitarii, transportului si asamblarii conductelor si armaturilor:
evitati substraturile cu margini ascutite sau cu elemente ascutite libere pe suprafata sa
nu alunecati si trageti direct pe suprafete de beton

protejati impotriva murdariei, mortarului, uleiurilor, grasimilor, vopselelor, solventilor, substantelor chimice,
umezelii etc.

scoateti elementele din ambalajul original imediat inainte de asamblare

[w] Informatii detaliate despre depozitarea si transportul articolelor pot fi gasite pe siteul
L web ro.kan-therm.com.
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SYSTEM KAN-therm ultraPRESS

Informatii generale

Tevile in sistem KAN-therm ultraPRESS

Tevi PERTAL cu strat de aluminiu

Tevi PEXC, PERT si bluePERT cu strat de EVOH si bluePERTAL cu strat de aluminiu

Domeniul de utilizare
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imbinari prin presare
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Identificarea fitingurilor KAN-therm ultraPRESS

Fitinguri KAN-therm ultraPRESS cu diametre de 50 si 63 mm

Racordurile presate KAN-therm asortiment

Contact cu substante chimice, adezivi si agenti de etansare

Realizarea de conexiuni prin presare pentru fitingurile KAN-therm ultraPRESS
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SYS TENVM KAN-therm ultraPRESS

Informatii generale

KAN-therm ultraPRESS este un sistem de instalare complet, de ultima generatie, format din tevi din
polietilena PERTAL cu strat de aluminiu, precum si din fitinguri PPSU sau de alama, cu diametrele de la 16
la 63 mm.

Conectarea elementelor sistemului ultraPRESS se bazeaza pe presarea unui manson din otel inoxidabil
pe o teava montatd pe un stut al unui fiting sau al unui racord (,tehnica presarii”). Stutul este echipat cu
garnituri O-Ring care asigura o etanseitate completa a imbinarii si o functionare fiabila a instalatiei.

Sistemul este conceput pentru instalatii interioare de alimentare cu apa (apa potabild rece si calda),
instalatii de Tncalzire centrald, instalatii de racire, instalatii tehnologice de incalzire si instalatii industriale
(aer comprimat).

Sistemul ultraPRESS ofera posibilitatea suplimentara de conectare a tevilor PERT, PEXC si tevi bluePERT cu
un strat de EVOH si tevi bluePERTAL cu un strat de aluminiu prin utilizarea de fitinguri ultraPRESS din alama
si PPSU. in acest caz, trebuie verificate conditiile de functionare pentru o astfel de conexiune, descrise mai
tarziu in acest ghid.

Sistemul KAN-therm ultraPRESS se caracterizeaza prin:

parametri de lucru Tnalti (temp. maxima de lucru 90 °C, temp admis. de avarie 100 °C),

alungire termica foarte scazuta a tevilor PERTAL cu strat de aluminiu,

lipsa totald a difuziunii oxigenului in apa instalatiei,

o durata de exploatare de peste 50 de ani,

universalitatea de utilizare a tevilor (un singur tip de teava pentru instalatiile de apa si incalzire centrald)
rezistenta la loviturile hidraulice,

netezime mare suprafetelor interne,

rezistenta la acumularea crustei,

neutralitate fiziologica si microbiologica in instalatiile de apa potabil3,

materiale favorabile mediului,

montaj si executare usoara a instalatiei,

asamblare usoara si rapida (fara sanfrenare sau calibrare a tevilor diametrele de la 16 la 32 mm),
instalatii de o greutate redusa,

posibilitatea de efectuare a imbinarilor in canalele de constructii,

functia LBP pentru indicarea racordurilor nepresate,

universalitate - Pot fi conectate tevile PERT, PEXC si bluePERT cu strat de EVOH si tevile bluePERTAL cu strat
de aluminiu.
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2 Tevile in sistem KAN-therm ultraPRESS

21 Tevi PERTAL cu strat de aluminiu

Tevile PERTAL multistrat cu strat de aluminiu ale sistemului KAN-therm ultraPRESS sunt oferite in vartantele
PE-RT/AI/PE-RT (cu diametrele de la 16 la 63 mm).

Acestea sunt alcatuite din urmatoarele straturi: stratul intern (teava de baza) din polietilena PE-RT cu
rezistenta termica crescuta, stratul intermediar din aluminiu sudat cap la cap cu laser si stratul extern,
captuseala, tot din polietilend PE-RT. intre stratul de aluminiu si cel de plastic se aplici un strat adeziv de
legatura.

Stratul de aluminiu serveste drept bariera antidifuzie si, in comparatie cu tevile uniforme din polietilena,
reduce de 8 ori alungirea termica a tevilor. Datorita sudarii cap la cap a aluminiului, toate straturile de teava
au o grosime constanta, specificata si o sectiune transversala perfect rotunda.

3'AIuminium . ﬁﬁp“"

Polietilena °
PE-RT >
*

S
Polietilena
PE-RT

13
Strat de
legatura

13
Strat de
legatura

Sectiunea transversala a unei tevi PERTAL cu strat de aluminiu

Proprietatile fizice ale unei tevi PERTAL cu strat de aluminiu

Coeficientul de extensibilitate liniara o mm/m x K 0,023 - 0,025

Conductivitatea termica A W/m x K 043

5 x De — féra scule
Raza minima de incovoiere R 3,5 x De —in timp ce se utilizeaza

min
instrumente de indoire

Rugozitatea peretilor interni k mm 0,007




Tevi KAN-them ultraPRESS PERTAL cu strat de aluminiu

Tevile sunt marcate durabil cu o descriere continua la fiecare 1m, care contine, printre altele, urmatoarele

marcari:
Denumirea producatorului si/sau simbolul comercial: KAN-therm ultraPRESS PERTAL
Diametrul nominal exterior x grosimea peretelui 16x2
Constructia (materialul) tevii PE-RT/AI/PE-RT
Codul tevii 1029196031
Numarul standardului sau Aprobarii Tehnice sau certificarii KIWA KOMO, DVGW
Clasa/ele de utilizare impreuna cu presiunea de proiectare Class 2/10 bar, Class 5/10 bar
Data productiei 18.08.09
Alte marcari ale producatorului de ex. metru liniar, numarul lotului 045 m

0 Atentie - pe teava pot exista si alte marcari suplimentare, de ex. numerele certificatelor.
Culoarea tevilor: alba.

Tevile sunt furnizate la colac, in lungimi care depind de diametrul tevii si de varianta acesteia (cu sau fara
izolatie termica). Tevile fara izolatie termica sunt disponibile si in bare de 5 m.

Parametrii de dimensiune ai tevilor KAN-therm PERTAL cu strat de aluminiu

Diametrul
exterior Grosimea Diametrul N Cantitatea in n .
. . . Greutatea unitara o Capacitate de apa
DN x grosimea peretelui intern rulou / bucati
peretelui
I T R ——
PERTAL
16 16x2,0 2,0 12 0,129 200- 600 / - 0,113
20 20x2,0 2,0 16 0,152 100/5 0,201
25 25x2,5 2,5 20 0,239 50/5 0,314
26 26x3,0 30 20 0,296 50/ - 0,314
32 32x3,0 30 26 0,365 50/5 0,531
40 40x3,5 35 33 0,510 25/5 0,855
50 50 x 4,0 4,0 42 0,885 -/5 1,385
63 63 x4,5 4,5 54 1,265 -/5 2,290
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2.2 Tevi PEXC, PERT si bluePERT cu strat de EVOH si bluePERTAL cu strat de aluminiu

Configuratia de baza a sistemului ultraPRESS consta in combinarea fitingurilor ultraPRESS cu teava PERTAL
cu strat de aluminiu, in intreaga gama de diametre 16-63 mm. Designul special al fitingurilor ultraPRESS
ofera optiunea suplimentara de conectare a tevilor PERT, PEXC, bluePERT si bluePERTAL in gama de
diametre 16-25 mm.

Conditiile de functionare a tevilor, in functie de clasa de aplicare, tipul de teava si diametrul acesteia, sunt
prezentate in tabelul de mai jos din prezentul ghid.

;

Teu KAN-therm ultraPRESS in combinatie cu tevi bluePERT, PEXC si PERT.

Bariera antidifuzie
(EVOH)

. .
Polietilens . q"
PE-RT ‘:ﬁ X

. e Polietilena
ﬁs--‘*""#' PE-RT
- :
-I. A .'*JIF”' o
i S
y Strat de
legatura
°
Strat de
legatura

Sectiune transversala a tevii PERT cu strat de EVOH.




Bariera antidifuzie - o
(EVOH)

Polietilena ’ > " do
e e 9 AR = o

e

S
Polietilena
PE-Xc

3
Strat de
legatura

Strat de
legatura

Sectiune transversala a tevii PEXC cu strat de EVOH.

Parametrii de dimensiune ai tevilor KAN-therm PEXC, PERT si bluePERT cu strat EVOH.

Diametrul
exterior Grosimea Diametrul s Cantitatea . =
. . s Greutatea unitara = Capacitate de apa
DN x grosimea peretelui intern in rulou
peretelui
[ —
Tevile KAN-therm PEXC
16 16x2,0 2,0 12,0 0,094 200 0,113
20 20x2,0 2,0 16,0 0,117 200 0,201
Tevile KAN-therm PERT
16 16x2,0 2,0 12,0 0,094 200 0,113
20 20%2,0 2,0 16,0 0,117 200 0,201
Tuburi KAN-therm bluePERT
16 16x2,0 2,0 12,0 0,094 200, 600 0,113
20 20x2,0 2,0 16,0 0,117 200, 300, 600 0,201
25 25x2,5 2,5 20,0 0,166 220 0,314

Parametrii dimensionali ai tevilor KAN-therm bluePERTAL cu strat de aluminiu

Diametrul

exterior x Grosimea Greutate pe Capacitatea de

Diametrul intern Lungime in rola

grosimea peretelui unitate apa
peretelui

e [ | | e | |

DN

Tevi KAN-therm bluePERTAL

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




2.3 Domeniul de utilizare

Tevile si racordurile din sistemul KAN-therm ultraPRESS poseda aprobari necesare si admiteri si sunt in
conformitate cu normele in vigoare, ceea ce garanteaza o functionare pe termen lung si fara avarii precum
si 0 siguranta deplina in timpul montarii si exploatarii:

racordurile ultraPRESS PPSU si cele din alama cu inel presat si racordurile din alama filetate:

sunt conforme cu standardele in vigoare si poseda o evaluare pozitiva a igienei PZH,

tevile PERTAL: in conformitate cu standardul EN 1SO 21003-2,

precum si poseda o evaluare pozitiva a igienei PZH,

tevile PEXC: in conformitate cu standardul EN ISO 15875-2,

aprobat pentru utilizare de catre Institutul National de Igiena.

tevile PERT: in conformitate cu standardul EN ISO 21003-2,

aprobat pentru utilizare de catre Institutul National de Igiena,

tuburi bluePERT: in conformitate cu EN 1SO 21003-2.

tevi bluePERTAL: conformitate cu EN ISO 21003-2.

Parametrii de lucru si domeniul de aplicare al tevilor KAN-therm (PERTAL) sunt prezentati in tabel.

Presiune de lucru POp [bar] Tipuri de racorduri

conexiune prin conexiune prin
PERTAL presare in;urubare

PERTAL PERTAL
+ +

Aplicatie
(conform ISO 10508)

16x2,0
20x2,0 + +
25x2,5 + +
Apa rece de la robinet 26x3,0 + +
Apé calda de la robinet 60(70)/80 _— 10
[Clasa de aplicare 1(2)] 32x3,0 + -
40x3,5 + -
50x4,0 + -
63x4,5 + -
16x2,0 + +
20x2,0 + +
25 % 2,5 + +
TncéllnzcifelzéLe rr::ilz?trc])t:rle la 26x30 * *
P 60/70 B — 10
temperatura joasa 32x30 . .
[Clasa de aplicare 4] !
40x3,5 + -
50x4,0 + -
63x4,5 + -
16x2,0 + +
20x2,0 + +
25x 2,5 + +
incélzire cu radiator 26x30 * *
[Clasa de aplicare 5] 80/30 10
32x3,0 + R
40x3,5 + -
50x4,0 + -
63x4,5 + -
Pentru toate clasele si diametrele, temperatura de cedare: T = 100 °C
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3.1

Parametri de functionare si domeniul de aplicare ai sistemului de presare KAN-therm cu utilizarea tuburilor
PEXC, PERT, bluePERT si bluePERTAL sunt prezentati in tabel:

Presiunea de functionare e
Tipul imbinarii

POp [bar]
N KT
. bluePERT,
Clasa de aplicare PERT bluePERTAL* PEXC, PERT, PEXC, PERT,
bluePERT, bluePERT,
bluePERTAL* bluePERTAL*
16x2,0 10 10 - + +
Apa rece de la robinet 20
20x2,0 10 10 - + +
Ao calds de la robi 16%2,0 10 10 - + +
pa calda de z? robinet 60/80
[Clasa de aplicare 1]
20x2,0 8 8 - + +
Ap3 calds de la robinet 16x2,0 10 10 - + +
pé calda de la robine
[Clasa de aplicare 2] 70/80
20x2,0 6 8 - + ¥
incalzire prin 16x2,0% 10 10 8 + +
. pardoseala,
Incalzire la temperatura 60/70 20x2,0 8 8 6 + +
scazuta, incalzire radianta
[Clasa de aplicare 4] 25x25 - - 6 + -
Inclzi diat 16x2,0 8 8 . + +
ncalzire cu radiator
[Clasa de aplicare 5] 80/90
20x2,0 6 6 - + .

Presiunea de lucru calculaté in conformitate cu standardele: PN-EN 1SO 15875-2 pentru tevile PEXC si PN-EN I1SO 21003-2 pentru tevile PERT, bluePERT
si bluePERTAL.

Imbinariin instalatii multistrat cu geavé
KKAN-therm cu strat de aluminiu

Metoda de baza a imbinarii tevilor din sistemul KAN-therm ultraPRESS este tehnica de presare ,press” cu
manson presat din otel. Pentru cuplarea tevilor la dispozitive si la armatura se pot folosi mansoane din otel
inoxidabil presate radial, filetate.

Imbinari prin presare

imbinarea presaté constd in presarea radiald pe teava si racord a mansonului din otel inoxidabil amplasat
pe stutul de racordare. Stutul de racordare este echipat in etansari din O-Ring executat din cauciuc sintetic
EPDM rezistent la temperaturi si presiuni ridicate. Strangerea mansonului se face cu ajutorul clestelui
de presat manual sau electric echipate in functie de diametrul tevii, cu falci cu profil ,U", ,C" sau ,TH"
(clema standard). Aceasta metoda de imbinare permite efectuarea instalarii in canale (in sapa de mortar al
pardoselii si sub tencuiala).

Fitingurile presate KAN-therm sunt dis ponibile, in functie de diametru, in trei tipuri de structura. Acestea
difera in ceea ce priveste aspectul exterior, metodele de asamblare si unele functii:

racordurile KAN-therm ultraPRESS (cu inel de baza colorat) — diametre de 16, 20, 25, 26, 32 si 40 mm,
racordurile KAN-therm ultraPRESS — diametre de 50 si 63 mm,
Racorduri KAN-therm ultraPRESS (fara inel de baza - model vechi) - diametre 50 si 63 mm.
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3.2 Structura si caracteristicile fitingurilor KAN-therm ultraPRESS 16-40 mm

Datorita structurii lor speciale, acest tip de fitinguri KAN-therm ultraPRESS se caracterizeaza prin:
a function of signaling not-pressed LBP joint (does not refer to the fittings with 40 mm diameter),

posibilitatea de a utiliza interschimbabil ,falcile cu profil "U” sau “TH", posibilitatea de a utiliza interschimbabil
falcile cu profil U, C sau TH (in functie de diametru si de producatorul falcilor),

elimination of need to chamfer the edge of the pipe,
precise jaws positioning on the ring,
colorful, plastic specifying the fitting diameter rings.

Vedere si sectiune transversala a unui fiting KAN-therm ultraPRESS cu inel colorat
1. Corpul conectorului

2. Manson din inox presat cu orificii de inspectie

3. Etansari de tip O-Ring EPDM

4. Inel de baza colorat

5. Orificii de control in mansonul din otel inoxidabil

LBP — ,Leak Before Press” — scurgere inainte de presare, la imbinarile realizate prost. Dacd din greseala
imbinarile nu sunt presate acest fapt este semnalizat prin scurgerea apei chiar si in timpul umplerii instalatiei
fara presiune, inainte de proba de presiune. Aceasta functie este in conformitate cu recomandarile DVGW
(,scurgere controlata”).

Atentie:

in conformitate cu directivele DVGW, functia LBP poate fi considerata ca fiind o scurgere controlata la
presiunea:

de la 1,0 la 3,0 bar in instalatiile de aer comprimat,
de la 1,0 la 6,5 bar in instalatiile umplute cu apa.

Modul de functionare a functiei LBP - scurgere inainte de presare




3.3

Identificarea fitingurilor KAN-therm ultraPRESS

Fiecare fiting KAN-therm ultraPRESS de 16 mm pana la 40 mm este echipat cu inel de baza din plastic,
a carui culoare depinde de diametrul tevii conectate. Aceasta solutie faciliteaza identificarea fitingului si, in
consecinta, lucrarile de instalare pe santier si in depozit. Indiferent de identificarea culorii, fiecare stut are
un marcaj care indica diametrele tevilor care urmeaza sa fie conectate.

Dimensiunile tevilor cuplate (diametrul exterior x grosimea peretelui) se gasesc de asemenea si pe
mansoanele de presat din otel inoxidabil.

[ [
Y mau = -

0 16 mm |

*Diametrul 40 mm este lipsit de functia de scurgere controlata LBP
Fitinguri KAN-therm ultraPRESS cu diametre de 50 si 63 mm

Toate fitingurile cu diametrul de 50 si 63 mm (inclusiv stuturile de 50 si 63 mm ai imbinarilor reductoare)
difera din punct de vedere structural de inlocuitorii lor cu diametre mai mici. Acestea se disting prin inelul
de baza din plastic transparent incorporat intr-un corp de fiting, lipsa functiei LBP si o metoda usor diferita
de asamblare in ceea ce priveste tratarea capatului tevii.

Nota! Pe piata pot fi disponibile modele vechi de fitinguri cu diametrul de 50 si 63 mm, caracterizate
prin absenta functiei LBP, lipsa unui inel de baza si un mod diferit de pozitionare a falcilor.
Instructiunile detaliate de instalare sunt descrise in continuare in acest ghid.

6]
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Vedere si sectiune transversala a unui fiting KAN-therm ultraPRESS fara inel colorat
1. Corpul conectorului

2. Manson din otel inoxi presat

3. Etansari de tip O-Ring EPDM

4. Mansoane de fixare din otel inox pe corp

5. Orificii de control in mansonul din otel

6. Inel de baza din plastic transparent
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3.5 Racordurile presate KAN-therm asortiment

Sistemul KAN-therm ultraPRESS ofera o gama larga de fitinguri presate radial:
—  coturi si teuri, fitinguri,
— coturi, teuri si alte fitinguri cu tevi nichelate 15mm, pentru conectarea caloriferelor si armaturii,
—  mufe cu filet Filet Exterior si Filet Interior, racorduri piulite,
—  cot cu prindere de perete,
- racorduri de tranzitie intersistem.

Fitingurile KAN-therm ultraPRESS sunt disponibile in doua variante structurale:

Fitinguri KAN-therm ultraPRESS cu inel colorat (cu diametrele de la 16 la 40 mm)

Racorduri presate KAN-therm ultraPRESS

Racorduri presate KAN-therm ultraPRESS cu tevi de 15 mm pentru conectarea caloriferelor*
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Racorduri presate KAN-therm ultraPRESS — cot uri cu prindere pe perete*

0 *Modul de aplicare a racordurilor din sistemul KAN-therm ultraPRESS pentru conectarea
radiatoarelor si bateriilor de apa sunt prezentate in capitolul: Conectarea echipamentelor instalatiei
de apa si incalzire in cadrul sistemului KAN-therm.

Racorduri presate KAN-therm ultraPRESS de trecere —intre sisteme

Fitinguri KAN-therm ultraPRESS fara inel colorat (cu diametrele de la 50 la 63 mm)

Racorduri presate KAN-therm ultraPRESS

Racorduri presate KAN-therm ultraPRESS cu filet
Racorduri presate KAN-therm ultraPRESS cu filet
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0 Aplicarea fitingurilor Sistemului KAN-therm ultraPRESS pentru racordarea radiatoarelor si

a robinetelor de alimentare cu apa este descrisa in capitolul intitulat ,,Racordarea dispozitivelor de
alimentare cu apa si a instalatiilor de incalzire in Sistemul KAN-therm”.

Toate fitingurile KAN-therm ultraPRESS cu diametrele de la 16 la 63 mm sunt fabricate dintr-un material
structural fiabil, din polifenilsulfona (PPSU) sau alama CW617N de inalta calitate.

Polifenilsulfonul (PPSU) este un material de constructie dovedit, utilizat de multi ani in instalatiile sanitare
ca materie prima pentru fabricarea de conectori si fitinguri, carcase de pompe, componente pentru
schimbétoare de caldura, piese si cartuse pentru robinete. in sistemele KAN-therm ultraPRESS, din acesta
sunt fabricate coturi, teuri, conectori, reduceri.

Proprietatile de baza ale PPSU care determina posibilitatea de a utiliza acest material ca materie prima
pentru productia de fitinguri si conectori pentru instalatii de apa, apa calda si incalzire centrald sunt:

neutralitate in contact cu apa si alimentele, confirmata de numeroase studii ale celor mai importante
institute de cercetare din lume,

rezistenta ridicata la procesele de imbatranire ca urmare a temperaturii si presiunii, oferind posibilitatea de
a utiliza acest material in instalatiile de apa calda si incalzire centrala si de a obtine o durabilitate de peste
50 de ani a instalatiilor,

rezistenta adecvata la apa cu continut ridicat de clor la temperaturi ridicate,

absenta deformarii permanente a materialului supus la sarcini mecanice la temperaturi ridicate, care
determina stabilitatea in timp a dimensiunilor fitingurilor (rezistenta la fluajul materialului) si, prin urmare,
etanseitatea imbinarilor prin presare,

rezistenta ridicata la impact si sarcini mecanice,

greutate redusa in comparatie cu fitingurile metalice.

Contact cu substante chimice, adezivi si agenti de etansare

Asigurati elementele din plastic (PPSU) ale sistemului KAN-therm impotriva contactului cu vopsele,
grunduri, solventi sau materiale care contin solventi, de exemplu lacuri, aerosoli, spume de montaj, adezivi
etc. In conditii nefavorabile, aceste substante ar putea deteriora componentele din plastic ale tevilor.

Asigurati-va ca substantele de etansare a imbinarilor, solutiile de curatare sau solutiile utilizate pentru
izolarea componentelor sistemului KAN-therm nu contin compusi care ar putea provoca fracturi de
tensiune. Printre acestea se numara amoniacul, solutiile care contin amoniac, solventii aromatici si compusii
care retin oxigen (de exemplu, cetona sau eterul) sau hidrocarburile clorurate.

Nu utilizati spume de montaj pe baza de metacrilat, izocianat si acrilat in contact cu elementele din plastic
(PPSU) ale sistemului KAN-therm.

Evitati contactul direct al fitingurilor si tevilor din plastic (PPSU) cu benzile adezive si adezivii pentru izolatie.
in cazul accesoriilor filetate, utilizati o cantitate adecvaté de calti, astfel incat s lasati capatul filetului liber

si vizibil. Prea mult calti poate intrerupe filetul. infsurarea caltului chiar deasupra primei creste a filetului
va impiedica firelor de calti si deteriorarea filetului.

Atentie!
Nu utilizati agenti de etansare chimici sau adezivi.




Rezumat al proprietatilor de asamblare pentru fitingurile ultraPRESS

Constructia racordului

ultraPRESS
cu inel
colorat

Culoarea
inelului

ultraPRESS

Intervalul diametrelor

Constructia

racordului

Calibrarea
diametrului

fara inel
colorat

Nu
U sau TH Nu Nu
Recomandata Nu
U, Csau TH" Recomandata Nu
Recomandata Nu

U sau TH
Da Da
Da Da
TH

Da Da

M numele falcilor (profilul) depinde de producator

2 n 2024 REMS C26 falcile a fost redenumit in U26. Falcile marca KAN-therm dedicate diametrului de 26 mm raméan C26

3.7 Realizarea de conexiuni prin presare pentru fitingurile KAN-therm ultraPRESS

Unelte

Pentru a realiza conectari in KAN-therm ultraPRESS, utilizati uneltele accesibile din oferta sistemului

KAN-therm - vezi tabelul de mai jos.

; Tipul presei Diametru Falci/gulere
Producator

[mm]

16 u 1936267257 - -
16 TH 1936267241 - -
20 U 1936267258 - -
20 TH 1936267242 - -
£ o © 25 u 1936267259 . _
2 g8 84 25 TH 1936267271
< SO [ - -
il o< IS
Z 28 @ 26 C 1936267245 - _
o O
x - 26 TH 1936267243 - -
32 U 1936267260 - -
32 TH 1936267244 . l
40 u 1936267261 . _
40 TH 1936267272 . B
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) Tipul presei Diametru Falci/gulere Adaptor
Producator

[mm]
N I T

14 U 1936267231 - ,
14 THY 1936267222 - -
16 U 1936267232 - -
16 TH 1936267223 - -
20 U 1936267233 - -
20 TH 1936267224 - -
- %2 25 u 1936267234 - -
53 S
S & RS 25 TH 1936267225 - -
O 0 ©
Eae 33 26 TH 1936267226 - -
32 u 1936267235 - -
“ 32 TH 1936267227 - -
(%]
& 40 U 1936267236 - .
(-9
g 40 TH 1936267228 - -
o
z 50 [OP]TH 1936267229
7B203 1948267000
63 [OP]TH 1936267230
16 U 1936267113 - -
16 TH 1936267108 - -
. 20 U 1936267114 - -
°F
- i 20 TH 1936267109 - -
o S
o 33 25 U 1936267115 - .
2 23
22 25 TH 1936121003 - -
o m
-2 26 TH 1936267110 - -
32 U 1936267116 - -
32 TH 1936267111 - -
14 v 1936267220 - -
14 THY 1948267107 - -
169 U 1936267122 - -
169 TH 1948267109 - -
200 U 1936267125 - -
20" TH 1948267114 - -
wo Y _ 257 U 1936267127 - -
V- o N O g
w n 0 O N — ﬁ
v g00n —-al 257 TH 1948267116 - -
s Fgagl EREREES
u L%t e Y 26" U2 1936267130 - -
£y 2R
3%z =2 26" TH 1936267101 - -
o
32 U 1936267137 - -
32 TH 1936267103 - -
40 U 1936267139 - -
40 TH 1936267105 - -
50 TH 1936267134 - -
63 TH 1936267136 - -
16 U 1936267273 - -
20 U 1936267274 - -
= 25 U 1936267275 - -
E o]
¢ c 3 26 u 1936267276
= =
=S g S 32 U 1936267277 - -
- = £
X g el 16 TH 1936055015
20 TH 1936055016
26 TH 1936055014
32 TH 1936055017

" Domeniu limitat de diametre - utilizati falci selectionati de presa
2 Din 2024, prin decizia producétorului de scule REMS, félcile C 26 au fost rgdenumite falci U 26
3 Instrumente pentru instalarea conectorului ultraPRESS 14x2 - KAN-therm Incalzire si racire de suprafata




Pentru a realiza conectari in KAN-therm ultraPRESS, se pot utiliza si alte unelte accesibile pe piata - vezi
tabelul de mai jos.

Marime Producator Tipul clestelui de presat Falci de presare Profilul falcilor
16-40 N Comfort — Line ACO 102 félci de presare mini
mm OVOpress Basic — Line AFP 101 16-40 mm PB1
Comfort - Line ECO 202 @ 16-40 mm
Comfort — Line ACO 202 - - profil U, TH
Basic — Line EFP 202 félci de presare 16-40 mm PB2
16-63 mm Novopress Basic — Line AFP 202 Lo . @ 50-63 mm - profil TH
. . falci de presare mini
Basic - Line EFP 2 entru adaptori 50-63 mm
adapter ZB 201 P P
adapter ZB 203
16-20 mm Klauke MP20 insertii 16-20 mm
i-press mini MAP2L falci de presare mini 16-32 mm
mini MAP1
AHP700LS falci de presare mini pentru insertii @ 16-40 mm - profil U
16-32 mm Klauke PKMAP2 16-32 mm @ 16-32 mm - profil TH
HPU32 @ 63 mm — profil TH
MP32 . "
insertii 16-32 mm Atentie:
. . @ 40-50 profil TH
I-press mjg'Puzm UAP3L (KSP 11) — incompatibil cu
UNP2 falci de presare 16-40 mm sistemul KAN-therm
i-bress medium UAPAL falci de presare pentru insertii
16-63 mm Klauke e U 16-32 mm
AHP700LS félci de pr:;igz p::rr:ru insertii
PKUAP3
PKUAP4
NPR 019 IE-A22 o 16-32 mm - profil U, TH
16-40 mm HILTI NPR 19-22 NPR PM falci 16-40 mm 40 mm - profil U
16-40 mm, NPR 032 [E-A22 NPR PS falci 16-50 mm 16-32 mm — profl'l U, TH
63 mm HILTI NPR 32-22 NPR PR filci 40-63 mm 40 mm - profil U
NPR 32 P-22 : 63 mm - profil TH
16-40 mm, LT NPR 032 PE-A22 NPR-PS flci 16-40 mm 16'1% r;r;:p:z?_ll llJJ T
63 mm NPR 32 XL-22 NPR PR félci 63 mm prot
63 mm — profil TH
16-40 mm REMS Mini-Press ACC clesti mini, de 16-40 mm
@ 16-40 mm - U, Profil TH
Power-Press E .
16-63 mm REMS Power-Press 2000 clesti de 16-63 mm @ 50-63 mm — Profil TH
Akku-Press ACC
Standard Romax 4000
Compact Romax AC/Akku .
16-40 mm Rothenberger Standard Romax 3000 Akku NUMAI falci KAN-therm @16-40 mm - Prof!l TH
@16-40 mm - Profil TH

Romax 3000 AC
Romax AC ECO

Sculele oferite de compania KAN sunt disponibile ca elemente individuale sau in seturi complete.
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Instrumente KAN-therm:

1. Presa electrica KAN-therm AC 3000
2. Presa cu baterii KAN-therm DC 4000
3. Falci KAN-therm ,U”

4. Falci KAN-therm , TH"
5. Falci KAN-therm ,C"

Instrumente NOVOPRESS:

S,

1. Presa actionata cu baterie ACO103
2. Falci 32 mm - PB1 14

1. Presa actionata cu baterie ACO203XL
2. Presa electrica EFP203

3. Falci 40 mm - PB2 14

4. Adaptor ZB203 (50 si 63)

5. Gulere inclicatoare50 si 63 mm




Instrumente REMS:

1. Presa electrica Power-Press ACC

2. Presa actionata cu baterie Akku-Press

3. Presa electrica Power-Press SE

4. Unealta manuala de presare Eco-Press (14-25(26) mm)
5. Falci 14-40 mm

6. Falci 50-63 mm

Instrumente KLAUKE:

—& &

1. Presa actionata cu baterie KAN-therm Mini
2. Falci SBM U 16-32 mm
3. Falci SBM TH 16-32 mm
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Atentie

in functie de structura fitingului KAN-therm ultraPRESS si de diametrul acestuia, trebuie utilizate urmatoarele
profiluri de falci pentru presare:

Racorduri KAN-therm ultraPRESS
Profil ,U" sau ,TH" pentru diametrele 16-40 mm.

Racorduri KAN-therm ultraPRESS
Profil ,TH" — pentru diametrele: 50 si 63 mm.

S o
@ O

Profil U Profil TH

A Uneltele - siguranta muncii

inainte de a incepe munca, va rugam sa cititi instructiunea de utilizare si siguranta atasata uneltelor. Toate
instrumentele trebuie sa fie aplicate si utilizate in conformitate cu destinatia acestora si instructiunile
producatorului. Utilizarea conform destinatiei necesita, de asemenea, respectarea conditiilor de inspectie
si intretinere si reglementarile de siguranta corespunzatoare. Utilizarea uneltelor in neconcordanta cu
destinatia acestora poate duce la deteriorarea acestora si distrugerea accesoriilor si conducteor de tevi.
Poate constitui o cauza a lipsei de etanseitate a conexiunilor in cadrul instalatiei.

Montarea fitingurilor KAN-therm ultraPRESS cu diametrele 16, 20, 25, 26, 32 si 40 mm

1. Teava trebuie taiata perpendicular pe axa, cu ajutorul foarfecelui pentru tevi sau a taietorului circular.
ATENTIE! Pentru taiere utilizati doar instrumente de taiere ascutite care nu sunt tocite.

2. Redati tevii forma dorita. Curbati cu ajutorul arcului exterior sau interior. Respectati raza minima de curbare R > 5 De. Prin utilizarea
uneltei de curbare mecanice pentru diametrele de 14-20mm cu o raza de curbare R >3,5 De. Curbarea trebuie efectuata la
o distanta de 10 x De de la imbinare.

in cazul racordurilor KAN-therm ultraPRESS (16-32 mm), nu este necesar ca capetele tevilor sa fie sanfrenate,
cu conditia sa se utilizeze unelte de tdiere ascutite si ca teava sa fie montata cu ajutorul unui racord de
forma adecvata. Pentru diametre mai mari (25 si peste), recomandam utilizarea unui calibrator pentru ca
teava sd alunece usor pe stut.

Calibrarea tevii este obligatorie pentru un diametru de 40 mm.




. Introduceti pana la sfarsit teava in racord - se cere montajul axial al fitingului pe filet. Verificati adancimea de iesire - marginea tevii
trebuie sa fie vizibila in orificiile de control.

4. Verificati adancimea de introducere a tevii - gaurile de control din mansonul de otel trebuie sa fie complet acoperite de teava
glisata in fiting.

5. Falca clestelui de presat amplasati exact pe mansonul din otel intre inelul de distantare din plastic si flansa mansonului din otel,
perpendicular pe stutul de racordare (falca de tip ,U"). in cazul uneltei de tip ,TH" falca este pozitionata pe inelul de distatare din
plastic (inelul trebuie sa fie intre pe canelura de pe partea exterioara a falcii). in ambele cazuri constructia racordului face imposibila
deplasarea necontrolata a falcilor presei in timpul procesului de presare.

6. Porniti actionarea presei si efectuati imbinarea. Procesul de presare dureaza pana in clipa inclestarii totale a falcilor dispozitivului.
Presarea mansonului pe teava se poate face numai o singura data.

7. Deblocati falcile si scoateti dispozitivul din mansonul strans. imbinarea este gata pentru proba te presiune.

Atentie

imbinarile presate trebuie executate peste temperatura ambianta de 0 °C. inainte de a incepe lucrul cititi
instructiunea de utilizare precum si conditiile de siguranta in timpul lucrului.

63



64

3.9 Montarea fitingurilor KAN-therm ultraPRESS cu diametrele 50 si 63 mm

7.

. Folosind un taietor de teava pentru tevi multistrat sau un taietor de teava cu disc, taiati teava perpendicular pe axa sa, la lungimea

necesara.

. Calibrati conducta si sanfrenati marginea sa interioara folosind un calibrator. Stratul de aluminiu trebuie sa ramana intact. Marginea

conductei nu trebuie sa aiba aschii sau bavuri.

. Glisati teava in fiting pana cand se opreste. Verificati adancimea imbinarii - gaurile de inspectie trebuie sa fie complet acoperite

de teava.

. Verificati adancimea de introducere a tevii - gaurile de control din mansonul de otel trebuie sa fie complet acoperite de teava

glisata in fiting.

. Asezati falcile perpendicular pe mansonul din otel inoxidabil, astfel incat falcile sa fie pozitionate pe inelul din plastic transparent

(inelul trebuie sa fie imbratisat de canelura externa a falcii). Structura articulatiei face imposibila alunecarea falcilor in timpul
procesului de presare.

. Asezati falca trusei de presare pe inel astfel incat sa intre in contact cu flansa conectorului. Marginea exterioara a falcii trebuie sa

fie apasata pe flansa conectorului*, dar sa nu o cuprinda. Porniti unitatea de presare si realizati conexiunea. Procesul de presare
continua pana cand falcile trusei sunt complet inchise. Presarea inelului pe teava poate fi efectuata o singura data.
Deblocati falcile si scoateti unealta din inelul fixat. Conexiunea este pregatita pentru testul de presiune.

*Se refera la modelul vechi de conectori, fara inel de baza.

0 Atentie
imbinarile presate trebuie executate peste temperatura ambianta de 0 °C. inainte de a incepe
lucrul cititi instructiunea de utilizare precum si conditiile de siguranta in timpul lucrului.




Raza de indoire a tevilor KAN-therm ultraPRESS PERTAL cu strat de aluminiu

Raza minima de indoire R . [mm]

'min

Diametrul tevii

(mm indoire fara scule (R, = 5 x De) indoir(:;:ns:lgllesiel;:)s onare
16x2,0 80 56
20x2,0 100 70
25x%x2,5 125 88
26x3,0 130 91
32x3,0 - 112
40x 3,5 - 140
50x4,0 - 175
63x4,5 - 221

3.10 Distante minime de asamblare

a

Pic. 1 Pic. 2

@ [mm]
16
20 46 18 58 20 34

25/26 53 21 62 23 37
32 62 27 67 27 45
40 72 31 77 31 51
50 100 67 100 67 70
63 128 90 128 100 88

Tabelul de mai sus ofera indicatii referitoare la falcile Rems cu 2 segmente (16-40 mm) si falcile Rems cu 4 segmente (50-63 mm).

3.11 Imbinari filetate pentru tevi PERTAL cu strat de aluminiu

imbinarile filetate pentru tevile multistrat KAN-therm se bazeaza pe doud tipuri de presari:
terminalul de presare cu filet “stup” (niplu),
terminal de presare cu filet cu inel de strangere taiat.

imbinari filetate presate (niplu)

Fitingurile de acest tip sunt executate din alama. Din componenta imbinarii face parte corpul racordului
si filet exchipat cu doua O-Ring-uri (pe care se plaseaza capetele tevii) si etansari conice cu O-Ring (tip
eurocon) si piulite filetate de presare. Conectoarele conlucreaza cu fitingurile din alama KAN-term cu filete
exterioare de tip cot, teu, cot cu prindere pe perete (seria 9012) cu prize speciale (pentru etansarile conice
cu O-Ring).

Dimensiunile filetelor piulitelor:
2" - pentru diametrele de 14 si 16,

%" - pentru diametrele de 14, 16 si 20,
1" - pentru diametrele de 20, 25 si 26.
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1. Terminal de presare cu filet (niplu)
2. Fitinguri cu filete exterioare

1. Cu ajutorul unui taietor de tevi pentru PERTAL sau cu un taietor rotund, taiati teava perpendicular pe axa la lungimea necesara.

2. Redati tevii forma dorita. Curbati cu ajutorul arcului exterior sau interior. Respectati raza minima de curbare R > 5 De. Prin utilizarea
uneltei de curbare mecanice pentru diametrele de 14-20mm cu o raza de curbare R >3,5 De. Curbarea trebuie efectuata la
o distanta de 10 x De de la imbinare.

3. Calibrati teava si sanfrenati partea interioara a calibratora. Stratul din aluminiu nu trebuie sa fie atins. Marginea tevii nu poate avea
nici un fel de denivelari si aschii.

4. Introduceti teava pe piulita de presare. Corpul racordului piulita introduceti-l in interiorul tevii pana veti simti o rezistenta clara.
Adancimea de introducere a racordului este in jur de 9 mm pentru tevile cu un diametru de 16, 20 mm precum si 12 mm pentru
tevile cu un diametru de 25 (26).

5. Corpul racordului introduceti-I impreuna cu teava fiting pana veti simti o rezistenta clara.
6. Piulita de presare insurubati-o pe fiting cu ajutorul cheii plate.

Trebuie acordata o atentie deosebita plasarii precise a fitingului in soclu si strangerii piulitei. Aceste
conexiuni nu pot fi ascunse in pardoseli, acestea ar trebui sa fie localizate de locuri accesibile.
O atentie deosebita trebuie acordata pozitionarii precise a fitingului in priza si strangerii piulitei.




Nipluri adaptoare

Fitingurile de acest tip sunt executate din alama. Conexiunea cuprinde corpul fitingului cu etansare O-Ring
(in care se introduce capatul tevii), inelul de strangere din alama crapat si piulita de strangere cu filet.
imbinérile conlucreaza cu fitingurile din alama KAN-term cu filete exterioare de tip cot, teu, cot cu prindere
pe perete (seria 9012) cu prize speciale.

) ‘ o

P
k

1. Adaptor Eurocone cu inel de compresie pentru tevi PERT, PEXC si bluePERT.
2. Adaptor universal Eurocone din alama cu inel de compresie pentru conductele sistemului KAN-therm.
3. Adaptor eurocon universal din PPSU pentru tevi KAN-therm.

Presarea tevii pe filet ale loc intr-un mod identic ca si in cazul imbinarii presate cu filet (niplu) descrise mai
sus. Nu uitati ca dupa plasarea piulitei de presare sa introduceti inelul crapat iar inainte de fixarea piulitei
sa miscati inelul in directia marginii tevii.

La modernizarea unei instalatii, este posibila demontarea imbinarii (taiati capatul uzat al tevii).
Exista si posibilitatea reutilizarii adaptorului de unire (cu conditia ca inelul sa fie inlocuit cu unul
nou).

Toate conexiunile cu filet de mai sus conlucreaza cu:

o serie de fitinguri KAN-therm cu filet exterior, cu socluri Eurocone,

distribuitoarele-colector KAN-therm armate in nipluri speciale 2" and %".

Pentru imbinarea tevilor multistrat 16 x 2 mm nemijlocit pe grinda distribuitorului-colector (fara nipluri)

serveste conectorul presat cu inel crapat cu filet exterior /2", Filetul este echipat cu garnitura O-Ring, si deci,
nu este necesara nici o etansare suplimentara.

Racord cu filet exterior /2" pentru conectarea tevilor 16 x 2 la distribuitorul-colector.
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Transport si depozitare

Elementele sistemului KAN-therm ultraPRESS pot fi depozitate la temperaturi sub 0 °C. in acest caz,
asigurati-le impotriva sarcinilor dinamice.

Acestea trebuie sa fie protejate impotriva deteriordrii mecanice in timpul transportului. Din cauza
sensibilitatii la razele ultraviolete, tevile trebuie protejate impotriva expunerii directe pe termen lung la
lumina soarelui, atat in timpul depozitarii, cat si in timpul transportului si asamblarii. Elementele sistemului
KAN-therm ultraPRESS trebuie sa fie transportate cu mijloace de transport acoperite si depozitate in spatii
de depozitare standard in conditii care sa nu duca la deteriorarea calitatii lor.

A nu se depozita in imediata vecinatate a substantelor chimice si a surselor de amoniac (toalete),
Nu expuneti la lumina soarelui (protejati de caldura si de radiatiile UV),

Evitati depozitarea in apropierea unor surse puternice de caldura,

in timpul depozitarii si transportului, nu este permis contactul cu obiecte ascutite,

Evitati suprafetele cu muchii ascutite sau cu elemente ascutite libere pe suprafata lor,

Nu trageti direct pe sol sau pe o suprafata de beton,

Protejeaza impotriva murdariei, mortarului, uleiurilor, grasimilor, vopselelor, solventilor, substantelor
chimice umede etc.,

Depozitati si transportati in ambalajul original,
Scoateti elementele din ambalajul lor original imediat inainte de asamblare.

[w] Informatii detaliate despre depozitarea si transportul articolelor pot fi gasite pe siteul
2L web ro.kan-therm.com.
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SYSTENM KAN-therm PP Green

1 Informatii generale

KAN-therm PP Green este un sistem complet de instalare format din tevi si fitinguri din polipropilena PP-R
(tip 3), un material termoplastic, cu gama de diametre: 20-200 mm. Conectarea elementelor se realizeaza
cu ajutorul tehnicii de sudare prin cuplare (polifuziune termica) si a aparatelor de sudura electrice. Aceasta
tehnica de sudare creeaza imbinari uniforme in mod continuu si, prin urmare, garanteaza o etanseitate
exceptionala si durabilitatea mecanica a instalatiei. Sistemul este destinat instalatiilor interioare de alimentare
cu apa (apa calda si rece la robinet), instalatiilor de incalzire si instalatiilor tehnologice.

Sistemul KAN-therm PP Green se caracterizeaza prin:

igiena ridicata a tuturor produselor (neutralitate fiziologica si microbiologica),
rezistenta chimica ridicata,

rezistenta la coroziune a materialelor,

conductivitate termica scazuta (izolare termica ridicata a tevilor),
greutate specifica redusa,

rezistenta la scalare,

atenuarea vibratiilor si a zgomotelor,

durabilitate mecanica,

Tmbinari uniforme,

durabilitate ridicata de utilizare.
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Tevi KAN-therm PP Green

Tevile si fitingurile KAN-therm PP Green sunt fabricate din polipropilena PP-R (copolimer aleatoriu de
polipropilena) de inalta calitate, anterior marcata ca polipropilena tip 3. Oferta include, de asemenea, tevi si
fitinguri fabricate din material de ultima generatie - PP-RCT (polipropilena cu temperatura de cristalinitate
aleatorie).

Din punct de vedere al structurii, distingem aceste tipuri de tevi: tevi uniforme (PPR omogen) si tevi
multistrat: stabilizate cu un strat de aluminiu, asa-numitele tevi stabiAL PPR sau tevi multistrat ranforsate
cu un strat de fibra de sticla, asa-numitele tevi stabiGLASS sau tevi PPRCT.

Tevile KAN-therm PP Green stabiAL PPR consta dintr-o teava de baza PP-R din polipropilena, care este
acoperita cu un strat de banda de aluminiu perforata, cu grosimea de 0,13 mm, suprapusa si acoperita
suplimentar cu un strat de protectie din polipropilena. Pentru o durabilitate sporita a imbinarii de aluminiu
si polipropilena, se aplica straturi de legatura dublu adezive.

Functia de baza a insertiei de aluminiu in tevile compozite stabiAL PPR este de a reduce semnificativ
alungirea termica a tevilor (a = 0,03 mm/m x K; pentru tevile uniforme ot = 0,15 mm/m x K). Stratul de
aluminiu serveste si ca protectie suplimentara impotriva difuziei de oxigen din mediul inconjurator.

3 Folie de aluminiu
e o

Polipropilena PP-R
Teava interna (baza) din
e polipropilena PP-R

Polipropilena PP-R
strat exterior din
polipropilena PP-R

°
4 Strat adeziv

°
2 Strat adeziv

Structura tevi compozite stabiAL PPR



Tevile KAN-therm PP Green stabiGLASS PPR sau PPRCT au, de asemenea, o structura multistrat. Stratul lor
interior, care este intarit cu fibra de sticla (40% din grosimea peretelui tevii) determina o durabilitate foarte
mare a tevii si o alungire termica scazuta a acesteia a=(0,05 mm/m x K).

Polipropilena PP-R sau PP-RCT
(strat exterior)

Polipropilena PP-R sau PP-RCT ."-.. i
(strat intern) -

PP-R sau PP-RCT polipropilena +
fibra de sticla

Structura unui stabiGLASS PPR si PPRCT*.
tevile stabiGLASS PPRCT (125-200 mm) nu sunt marcate cu o banda rosie.
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241 Proprietatile fizice ale materialului tevilor KAN-therm PP Green

Valoare

Proprietate
o S

0,15 pentru tevile uniforme

0,05 pentru stabiGLASS

coeficientul de alungire liniara o mm/m x K 0,03 pentru conductele stabiAL PPR PPRCT
0,05 pentru tevile StabiGLASS PPR
conductivitatea termica A W/m x K 0,24
densitate P g/cm?® 0,90
modulul de elasticitate N/mm? 900 850
raza minima de indoire R mm 8 x Dz (pentru diametre 16-32)
rugozitatea peretelui interior k mm 0,007

2.2 Marcajul tevii, culoare

Tevile KAN-therm PP Green sunt marcate in mod continuu cu inscriptii de 1 metru, care contin urmatoarele

indicatii:
Numele producatorului si/sau al marcii comerciale: KAN, KAN-therm
Diametrul nominal exterior x grosimea peretelui 20x3,4
Clasa de dimensiune A
Structura tevii (material) PP-R
Cod teava 04000316
Numarul standardului sau al certificatului tehnic EN 15874
Raportul presiune/dimensiuni PN20 SDR6
Clasa/clasele de utilizare cu presiune de proiectare Class 1/10 bar — 2/8 bar — 4/10 bar — 5/6 bar
Data de fabricatie 18.08.09

Alte marcaje ale producatorului,

de ex., metru liniar, numar de lot 045m

0 Nota - pe teava pot fi inscriptionate si alte marcaje suplimentare, de ex., numere de certificate.

Culoare teava: verde;
Suprafata tevilor: mata (uniforme si stabiGLASS PPRCT) sau grosiera (tevi stabiAL PPR). tevile stabiGLASS
PPR sunt de culoare verde cu o banda rosie.

Tevile se livreaza sub forma de bare de 4 m lungime.

2.3 Parametrii de dimensiune ale tevilor KAN-therm PP Green

Sistemul KAN-therm PP Green ofera unele tipuri de tevi, care diferd in ceea ce priveste grosimea peretilor
si structurile (tevi duble):

Tevi uniforme PN16 (20 =110 mm)
Tevi uniforme PN20 (20-110 mm)
Tevi stabiAL PPR PN20 (20 =110 mm)
Tevi stabiGLASS PPR PN16 (20 -110 mm)
Tevi stabiGLASS PPRCT PN16 (125-200 mm)




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

Dimensiuni Diametru exterior D | Grosimea pereteluis | Diametru interior d Capaci‘tatea pe Greutatea pe unitate
T [mm] unitate [kg/m]
[I/m]
20x2,8 20 2,8 14,4 0,163 0,148
25x%x3,5 25 35 18,0 0,254 0,230
32x4,4 32 44 23,2 0,415 0,370
40x5,5 40 55 29,0 0,615 0,575
50%6,9 50 6,9 36,2 1,029 0,896
63x8,6 63 8,6 45,8 1,633 1,410
75%x10,3 75 10,3 54,4 2,307 2,010
90x 12,3 90 12,3 654 3,358 2,870
110x 15,1 110 15,1 79,8 4,999 4,300

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

Dimensiuni Diametru exterior D | Grosimea pereteluis | Diametru interior d Capaci‘tatea pe Greutatea pe unitate
T [mm] unitate [kg/m]
[I/m]

20x3,4 20 34 13,2 0,137 0,172
25x%x4,2 25 4,2 16,6 0,216 0,266
32x5,4 32 54 21,2 0,353 0,434
40x 6,7 40 6,7 26,6 0,556 0,671
50x8,3 50 83 334 0,866 1,050
63x10,5 63 10,5 42,0 1,385 1,650
75%x12,5 75 12,5 50,0 1,963 2,340
90x 15,0 90 15,0 60,0 2,827 3,360
110x 18,3 110 18,3 734 4,208 5,040

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

Dimensiuni Diametru exterior D | Grosimea pereteluis | Diametru interior d Capacitatea pe Greutatea pe unitate
T [mm] unitate [kg/m]
[I/m]

20x3,4 20 (21,8)* 34 13,2 0,137 0,218
25x%x4,2 25 (26,9)* 4,2 16,6 0,216 0,328
32x5,4 32 (33,9)* 54 21,2 0,353 0,520
40x6,7 40 (41,9)* 6,7 26,6 0,556 0,770
50x8,3 50 (51,9)* 83 334 0,866 1,159
63x10,5 63 (64,9)* 10,5 42,0 1,385 1,770
75%x12,5 75 (76,9)* 12,5 50,0 1,963 2,780
90x 15,0 90 (92)* 15,0 60,0 2,830 3,590
110x 18,3 110 (112)* 18,3 734 4,210 5.340

*intre paranteze: diametrul exterior mediu al tevii cu folie de Al si strat de protectie




Dimensiunile exterioare ale tevilor duble cu folie de aluminiu diferd de dimensiunile tevilor uniforme
(diametrul exterior este usor mai mare datorita grosimii foliei de aluminiu si grosimii scutului de protectie
PP-R). Dimensiunea nominala a acestor tevi corespunde diametrului exterior al tevilor de baza.

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

Dimensiuni Diametru exterior D | Grosimea pereteluis | Diametru interior d Capaci‘tatea pe Greutatea pe unitate
T [mm] unitate [kg/m]
[I/m]

20x2,8 20 28 14,4 0,163 0,160
25x3,5 25 35 18,0 0,254 0,250
32x4,4 32 44 232 0,415 0,430
40x5,5 40 55 29,0 0,615 0,650
50%6,9 50 6,9 36,2 1,029 1,000
63x8,6 63 8,6 45,8 1,633 1,520
75%x10,3 75 10,3 54,4 2,307 2200
90x12,3 90 12,3 654 3,358 3,110
110x 15,1 110 15,1 79,8 4,999 4,610

KAN-therm stabiGLASS PPRCT PN16 (SDR9/S4 and SDR11/S5)

Diametru interior d SR B

Greutatea pe unitate

Diametru exterior D | Grosimea peretelui s

DN (mm] el [kg/m]
125 x 14,0 125 14 97 12,27 4,48
160 x 14,6 160 14,6 130,8 20,1 6,78
200 x 18,2 200 18,2 163,6 314 10,64

Tevi compozite PP-RCT armate cu fibra de sticla. Gama de diametre 125x 14,0 to 200x 18,2 mm.
Utilizat in instalatii de apa calda utilitara (60 °C), cu presiunea de functionare:

- 8 bar pentru 125x14,0 mm,

- 6 bar pentru 160x14,6 mm,

- 8 bar pentru 200x18,2 mm,

si in sisteme de incalzire (80 °C, T = 90 °C), cu presiunea de functionare:

- 6 bar pentru 125x14,0 mm

- 4 bar pentru 160x14,6 mm

- 6 bar pentru 200x18,2 mm

sectiuni de 4 m.

Explicatia marcajelor tevilor PP uniforme

S serie de dimensiuni in conformitate cu I1SO 4065 S = (D-s)/2s
SDR Raport standard de dimensiuni SDR =2xS+1=D/s
D(dn) diametrul nominal exterior al tevii
s(en) grosimea nominald a peretelui tevii ntre paranteze: marcaje in conformitate cu standardul
PN Presiunea nominald
: = e ]
5 11 10
3,2 74 16

2,5 6 20




Fitinguri si alte elemente ale sistemului

Metoda de baza de executie a imbinarilor in instalatiile de polipropilena este sudarea termica prin cuplare
care, datorita utilizarii unor fitinguri adecvate, permite conectarea tevilor (racorduri de teava), inchiderea
conductei (capace de capat), redirectionarea conductei (coturi, compensatoare, bucle de trecere, teuri),
schimbarea diametrului tevii (racorduri si reductoare), executarea de ramificatii (teuri, robinete cu patru cai),
dispozitive de conectare si dispozitive de fixare (imbinari cu coliere si imbinari filetate metalice). Supapele
cu bild cu racorduri din polipropilena servesc aici ca imbinari.

Toate elementele mentionate mai sus permit conectarea accesoriilor la tevi sau conectarea a doua sau mai
multe sectiuni de teava, formand imbinari inseparabile, necesitand taierea tevii in cazul in care este necesara
dezasamblarea accesoriului. Pentru a executa o imbinare separata, trebuie sa se utilizeze mansoane pentru
imbinarile cu coliere si adaptoare de racordare. Toate imbinarile sunt universale si pot fi utilizate cu toate
tipurile de tevi KAN-therm PP Green, indiferent de grosimea peretelui sau de structura acestora.

Toate fitingurile sistemului KAN-therm PP Green sunt proiectate in clasa de presiune PN20.

Sistemul KAN-therm PP Green, in afara de tevi, este format din urmatoarele elemente:

fitinguri (uniforme) din polipropilenad PP-R (20-110 mm) sau PP-RCT (125-200 mm) (racorduri, reductoare,
coturi, coturi cu nipluri, teuri),

racorduri cu filete metalice de tip mama si tata de 2" — 3" — utilizate pentru conectarea la dispozitive si
accesorii,

mansoane pentru imbinari cu coliere libere, adaptoare de racordare — pentru imbinari detasabile,
compensatoare de dilatare, placi de montare, supape cu bila,

elemente de montare — plastic sau metal cu cleme cu insertie de cauciuc,

scule pentru indoirea, tratarea si sudarea tevilor.

Domeniul de utilizare

Datorita proprietatilor materialelor PP-R si PP-RCT, sistemul de instalare KAN-therm PP Green are un
spectru larg de aplicatii:

instalatii de apa rece (20 °C/1,6 MPa) si calda (60 °C/1,0 MPa) in cladiri de locuinte, spitale, hoteluri, cladiri
de birouri, scoli,

instalatii de incalzire centrala (temperaturi pana la 90 °C, presiune de lucru pana la 0,6 MPa),
instalatii cu aer comprimat,

instalatii balneare,

instalatii din agricultura si horticultura,

conducte industriale, de ex., pentru transportul mediilor agresive si al produselor alimentare,

instalatii navale.
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Domeniul de utilizare include instalatiile noi, precum si proiectele de reparatii, modernizare si schimburi.

Datorita proprietatilor deosebite ale polipropilenei (neutralitate fiziologica si microbiologica, rezistenta
la coroziune, rezistenta la scalare, imunitate la vibratii, izolare termica excelenta a tevilor), instalatiile
sistemului KAN-therm PP Green sunt utilizate pe scara larga, in special in instalatiile de alimentare cu apa,
la montarea coloanelor de alimentare cu apa si a nivelurilor de instalatii. Aceasta se refera atat la instalatiile
de apa calda, cat si la cele de apa rece de la robinet din cladirile de locuinte, spitale, hoteluri, cladirile de
birouri, scoli, de pe nave etc.

Instalatii KAN-therm PP Green

Instalatiile KAN-therm PP Green sunt o necesitate absoluta pentru inlocuirea instalatiilor de alimentare cu
apa vechi si corodate. Ele sunt utilizate si la renovarea instalatiilor de incalzire vechi.

Tevile siimbinarile din sistemul KAN-therm PP Green sunt in deplind conformitate cu standardele in vigoare,
ceea ce garanteaza functionarea lor pe termen lung si fiabila, precum si siguranta deplind a asamblarii si
utilizarii instalatiei.

Certificate si aprobari tehnice sunt disponibile la adresa: www.kan-therm.com.

Parametrii de functionare si domeniile de utilizare ale instalatiilor de tevi KAN-therm PP Green in instalatiile
de incalzire si de alimentare cu apa sunt prezentate in tabel.

SDR6 (S2,5),

SDR7,4 (S3,2),
SDRG. (52'5) SDR7,4 (S3,2) SDR9 SDR11
stabiAL si stabiGLASS
stabiGLASS
B o Durata de Temperatura
Aplicatie Durata totala d.e functionare | de functionare Presiunea maxima de functionare (bar)
(acc. to 1ISO 10508) RO CILEIETERET ] ani/ore T °'C .
49 60
Apa calda menajera 50 1 80
[clasa de aplicare 1] - 10 8 10 8
T/ Tpa = 60780 °C Timp de 100 de ore 95
functionare la T_,
49 70
Apa calda menajera 50 1 80
[clasa de aplicare 2] - 8 6 8 6
T/ Tou= 70/80 °C Timp de 100 de ore 95
functionare la T_,
P ) . 2,5 20
Incalzire prin
radiatie, incalzire 50 20 40
prin radiatoare cu 25 60 10 10 8 6
temperatura scazuta o5 70
[clasa de aplicare 4] - .
Ty/ o= 60/70°C Timp de 100 de ore 100
functionare la T_,
14 20
. 25 60
Incalzire cu radiator 50 10 80
[clasa de aplicare 5] 1 %0 6 6 6 4
T,/T..,=80/90°C
Timp de 100 de ore 100

functionare la T




Presiunea maxima de functionare a tevilor PP-R si PP-RCT in functie de temperatura si durata de
viata a instalatiei (factor de siguranta C=1,25)

Temperatura tevi PP-R tevi PP-RCT
1 33,1 42,5 23 28,8
5 31,2 40 223 28
10 10 30,5 39 22 27,6
25 29,4 37,7 21,6 27,1
50 28,7 36,7 21,4 26,8
1 283 36,2 20 25,1
5 26,6 34,1 19,3 24,4
20 10 259 33,1 19,1 24
25 25 32 18,7 235
50 24,4 31,2 18,5 232
1 204 26,2 14,9 187
5 19,1 24,5 14,4 18
40 10 18,6 23,8 14,2 17,8
25 17,9 22,8 13,8 174
50 174 22,2 13,7 17,2
1 14,6 18,7 10,8 13,6
5 13,6 17,4 10,3 13
60 10 13,2 16,8 10,2 12,7
25 12,6 16,1 10 12,5
50 12,2 15,6 9,7 12,2
1 12,2 15,7 9 114
5 114 14,5 8,6 10,9
70 10 11 14 8,5 10,7
25 9,6 12,2 83 104
50 8 10,3 8.2 10,2
1 10,3 13,2 7.6 9,5
5 9,1 11,6 7.2 9
80 10 77 9.8 71 89
25 6,1 7.9 6,8 8,6
50 52 6,7 6,7 8,5
1 8,6 1 6,2 78
5 6 7.7 59 74
920
10 5 6,5 58 73
25 41 52 5.6 71
1 73 94 5.6 71
95 5 49 64 54 6,7
10 4.2 53 53 6,6
Nota

Conditii de utilizare a sistemului KAN-therm PP Green in alte instalatii decat cele de incalzire si alimentare
Cu apa - rezistenta chimica.
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Elementele sistemului KAN-therm PP Green sunt caracterizate de o rezistenta chimica ridicata. Cu toate
acestea, trebuie sa retineti ca rezistenta chimica a polipropilenei depinde de tipul si concentratia substantelor,
precum si de alti factori, de exemplu, temperatura si presiunea mediului si temperatura ambianta. Rezistenta
chimica a insertiilor de racorduri (metalice) nu trebuie comparata cu rezistenta elementelor PP-R sau PP-RCT.
Din acest motiv, racordurile nu sunt potrivite pentru toate utilizarile industriale. inainte de a decide cu privire
la utilizarea tevilor si imbinarilor KAN-therm PP Green in instalatii conductoare de alte substante decat apa,
va rugam sa contactati Departamentul Tehnic al KAN.

Tehnica de conectare a instalal;iilor
KAN-therm PP Green — imbinari sudate

Tehnologia de baza utilizata pentru conectarea conductelor de polipropilena KAN-therm PP Green este
sudarea. Procedeul de sudare se bazeaza pe plastifierea, la temperaturi ridicate, a elementelor care urmeaza
sa fie conectate (pana la o anumitd adancime), apoi pe imbinarea, sub presiunea corecta, a straturilor
plastifiate si, in final, pe racirea intregii zone pana la temperatura de intarire.

Sectiunea transversala a unei imbinari sudate

Scule KAN-therm PP Green

Plastifierea straturilor care urmeaza sa fie conectate are loc la 260 °C intr-o functie temporald, ludnd in
considerare necesitatea de a incalzi un strat de material (suprafata exterioara a tevii si suprafata interioara
a racordului) si o adancime necesara. Esenta procesului de sudare a polipropilenei, numit si polifuziune
termica, constad in relocarea si amestecarea lanturilor de polimeri din straturile plastifiate si apoi presate ale
elementelor care sunt conectate. Mentinerea unor conditii adecvate in acest proces (temperatura, timp,
forta si suprafata de presiune, curatenia elementelor conectate) garanteaza executarea corectd a imbinarii
si durabilitatea acesteia.

Procesul de incalzire (plastifiere) se realizeaza cu ajutorul unui aparat de sudura electric, echipat cu o placa
de incalzire cu insertii de incalzire interschimbabile (pentru fiecare diametru), acoperite cu teflon.

in functie de diametrul tevii, incélzirea dureaza intre 5 si 50 de secunde. Dupé acest timp, elementele incalzite
sunt scoase din insertii si teava este montata imediat (fara rotire!) in interiorul racordului la o adancime
care trebuie marcatd mai devreme. In acest moment, particulele celor doud elemente se intrepatrund si
se amesteca. imbinarea formata prin sudare termica are o durabilitate mecanica impresionanta, depasind
durabilitatea tevii in sine (sectiunea transversala a imbinarii depaseste sectiunea transversala a tevii).
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Scule - pregatirea aparatului de sudura

Pentru a executa o imbinare din polipropilena, utilizati un aparat de sudura conceput pentru a functiona
la 230 V. Acest dispozitiv este format dintr-un cablu de alimentare (1), un maner (2) cu un termostat
incorporat si comenzi (diode) (3) si o placa de incalzire (4) pe care sunt montate insertiile de incalzire (6).
Puterea aparatelor de sudura KAN-therm este de 800 sau 1600 W.

Elementele aparatului de sudura

1. Cablu de alimentare

2. Manerul aparatului de sudura

3. Alimentarea cu energie electrica si
comenzile termostatului

4. Placa de incélzire

5. Deschiderile din placa de incélzire
6. Insertiile de incalzire

7. Suport

Temperatura de sudare 260 °C

Inainte de a incepe orice lucrare, cititi manualul de instructiuni pentru tipul de aparat de sudura
corespunzator.

Insertiile de incalzire (racordul si tija de incalzire) trebuie sa fie insurubate strans cu ajutorul unei chei
incluse in set. Acestea trebuie sa fie in contact strans cu suprafata placii de incalzire. Insertiile nu trebuie sa
depaseasca marginea placii de incalzire.

Asigurati insertiile impotriva zgarierii si impuritatilor. Curatati toate impuritatile cu o carpa naturala si spirt
medicinal.

Conectarea la sursa de alimentare este semnalata prin aprinderea [ampii sau a diodei de pe carcasa.

Temperatura de sudare necesara (pe suprafata insertiilor) este de 260 °C. Temperatura placii de incalzire
este mai ridicata (280-300 °C). Atunci cand aparatul atinge temperatura corecta de sudare, un termostat de
control cel mai adesea (in functie de modelul aparatului de sudurd) semnalizeaza acest lucru.

Dupaceatiterminattoatelucrarile,deconectatiaparatuldesuduradelasursadealimentaresilasati-Isaseraceasca.
Nu raciti rapid aparatul de sudura, de ex., folosind apa rece, deoarece acest lucru poate duce la deteriorarea
circuitelor de incdlzire.

Nu utilizati un cablu de alimentare cu sectiune transversala mica sau unul prea lung. Fluctuatiile de tensiune
pot perturba buna functionare a dispozitivului.

Nu folositi cablul de alimentare pentru a transporta sau agata aparatul de sudura. Asezati-l pe suportul
inclus n set atunci cand nu-| folositi.

AVERTISMENT

Din cauza tolerantelor variabile ale tevilor si fitingurilor provenite de la alti producatori, pentru a asigura
executarea unei imbinari etanse si durabile, sugeram utilizarea sculelor originale, in special a insertiilor de
incalzire, oferite in cadrul sistemului KAN-therm PP Green.

Scule - securitatea muncii

Toate sculele trebuie sa fie utilizate conform destinatiei lor si potrivit manualului de instructiuni
al producitorului. in timpul utilizarii sculelor, trebuie si se respecte termenii inspectiilor periodice
si toate normele de securitate aplicabile. Utilizarea sculelor contrar destinatiei lor poate duce la
deteriorarea acestora sau a accesoriilor lor. O astfel de utilizare poate duce, de asemenea, la aparitia
de scurgeri in rosturile de instalare.
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Pregatirea elementelor pentru sudare

1. Taierea tevii.

Utilizati un taietor de tevi, (sau pentru diametre mai mari) un taietor de role pentru tevi din PP sau un ferastrau mecanic cu o lama
adaptata la taierea polipropilenei pentru a tdia teava. Atunci cand taiati teava cu un ferastrau, indepartati toate resturile de pe
suprafata si din interiorul tevii.

2. Marcarea adancimii de sudare.

Marcati (folosind o rigla sau un sablon si un creion) adancimea sudurii la capatul tevii (PPR and stabiGLASS PPR pipes). O adancime
de sudare insuficienta poate slabi imbinarea. Pe de alta parte, in cazul in care conducta este montata prea adanc, aceasta se poate
ingusta (flansa). Adancimea sudurilor este prevazuta in tabel.

3. indepartarea foliei de aluminiu.

in cazul tevilor stabiAL PPR, inainte de sudare, indepartati stratul de aluminiu cu ajutorul unei raclete (impreuna cu stratul de protectie
PP Green si straturile de legatura). Glisati capatul tevii Stabi in orificiul racletei si, aplicand o miscare de rotatie, razuiti stratul de
aluminiu pana cand racleta inceteaza sa mai produca aschii. Lungimea sectiunii cu folia indepartata indica adancimea sudurii, prin
urmare nu este necesara marcarea acesteia, ca la punctul 2.

Verificati intotdeauna daca exista resturi de aluminiu sau de strat de legatura (adeziv) pe suprafata. Lamele racletei nu trebuie sa fie
tocite sau ciobite. Inlocuiti lamele folosite cu altele noi, de rezerva.

Parametrii de sudare

Diametrul exterior al tevii Adancimea de sudare Timpul de incalzire Timpul de legare Timpul de racire
[mm] [mm] [sec.] [sec.] [min.]
16 13,0 5 4 2
20 14,0 5 4 2
25 15,0 7 4 2
32 16,0 8 6 4
40 18,0 12 6 4
50 20,0 18 6 4
63 24,0 24 8 6
75 26,0 30 10 8
90 29,0 40 10 8
110 325 50 10 8
Avertisment

Timpul de incélzire la temperaturi ambiante mai mici de +5 °C trebuie marit cu 50%.




5.3 Tehnica de sudare

4. Incalzirea tevii si a racordului.

Suprafetele care urmeaza sa fie incalzite trebuie sa fie curate si uscate. Glisati capatul tevii (fara a-| roti) in mansonul de incalzire, pana
la adancimea marcaté a sudurii. in acelasi timp, glisati fitingul (de asemenea, fara rotire) pe tija de incalzire, pana cand se opreste.
Tncepeti sa calculati timpul de incélzire atunci cand teava si racordul sunt montate la intreaga lor adancime de sudare. Dupa scurgerea
a jumatate din timpul de incalzire (conform tabelului), continuati sa incalziti fitingul si incepeti sa incalziti teava, pana la sfarsitul
timpului de incalzire necesar.

5. Conectarea elementelor.

Dupa incalzire, scoateti teava si racordul din insertiile de incalzire in mod continuu si conectati-le imediat, fara a le roti. Marginea
de sudura marcata trebuie sa fie acoperita de excesul de material care se scurge. Nu incalziti dincolo de limita de sudura marcata,
deoarece aceasta ar putea duce la o ingustare sau chiar la o infundare in interiorul imbinarii. La conectarea elementelor, imbinare
poate fi usor ajustata pe axa (pana la cateva grade). Conectarea elementelor rotative este absolut interzisa.

6. Stabilizare si racire.

Dupé scurgerea timpului de sudare, imbinarea trebuie stabilizata si trebuie initiata racirea (timpul de racire este previazut in tabel). in
aceasta perioada, nu trebuie sa aplicati nicio presiune mecanica asupra tevii. Dupa ce toate imbinarile s-au racit, conectati instalatia
la reteaua de alimentare cu apa si efectuati un test de presiune.
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5.4 Fitinguri cu filete si coliere metalice

in afara de imbinérile sudate, KAN-therm PP Green ofera si imbinari filetate si cu coliere.

Fitinguri cu filet din alama KAN-therm PP Green

Cele mai de baza elemente cu filete metalice sunt fitingurile din polipropilena PP-R (racorduri, coturi,
teuri) cu ,insertii” din alama cu filete de tip mama si tata. Acestea formeaza imbinari inseparabile. Pentru
a desuruba o astfel de imbinare, este necesar ca teava sa fie tdiata. Aceste imbinari sunt utilizate pentru
conectarea instalatiilor la dispozitivele si accesoriile de incalzire si de alimentare cu apa. imbinarile cu
filete de tip mama si tata de 1" si mai mari sunt echipate cu o montura cu sase laturi pentru cheia plata,
care permite nsurubarea si extragerea dispozitivelor fara a aplica o presiune excesiva asupra sudurii si
a fitingului insusi.

Grupul de imbinari detasabile, care permit realizarea de conexiuni multiple, interschimbabile, include
adaptoare de racordare KAN-therm PP Green (utilizate, de ex., pentru conectarea contoarelor de apa)
si ,jumatati de racorduri” cu butuci de forma speciala (pentru montarea garniturilor de cauciuc) si piulite
metalice.

\
JFQ

Racorduri detasabile KAN-therm PP Green - adaptor pentru racorduri masculine, adaptor pentru racorduri feminine, semi-racorduri
si racorduri

KAN-therm PP Green oferd, de asemenea, adaptoare de racordare duble (cu doua racorduri PP-R) care
permit montarea de flanse pe teava. Conectarea acestor imbinari la feava necesita un racord suplimentar
cu un diametru interior corespunzator diametrului exterior al tevii.

Pentru tevile cu diametru mare, utilizati racorduri cu coliere pentru a executa imbinari detasabile. Racordurile
cu coliere sunt utilizate, de ex., pentru a conecta dispozitive la butucii cu coliere (pompe, supape, contoare
de apa). In instalatii, racordurile KAN-therm PP Green sunt utilizate cu coliere libere.




Este necesar sa se monteze o garnitura separatd, plata. Garnitura trebuie sa fie realizata dintr-un tip de
material adecvat pentru parametrii mediului care circula prin imbinare.

imbinare cu flansa @110 mm

Coliere

e I I

mansonului .
240 32 140 43 100 18 18 4 ) n ﬁ_‘-_ )
250 40 150 53 110 18 18 4 f .

.

263 50 165 66 125 18 20 4
075 65 185 78 145 18 20 8
290 80 200 95 160 18 20 8 I e— 14 :l:r
2110 100 220 114 180 18 22 8 :

N - number of bolt holes

KAN-therm PP Green offers a wide selection of shut-off valves and fixtures welded onto pipelines:

—  supape cu bila,
- supape de oprire cu bila,
—  supape cu bild pentru ansambluri sub tencuiala.
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Transportul si depozitarea

Depozitati si transportati tevile in pozitie orizontal, evitand ca acestea sa se indoaie,

inaltimea maxima de depozitare — 1,2 m,

max12 m

in timpul depozitarii, tevile si imbinarile nu trebuie s fie expuse la razele solare (trebuie protejate impotriva
caldurii si a razelor UV),

!
P

Depozitati tevile departe de sursele de caldura puternica,

¥

Protejati tevile impotriva socurilor si a loviturilor mecanice, in special capetele acestora. Nu aruncati si nu
tarati tevile in timpul transportului,
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Nu utilizati tevi deteriorate (ciobite, crapate etc.).

Fiti foarte atenti atunci cand transportati sau carati tevi la temperaturi sub 0 °C (in aceste conditii, tevile, in
special cele de tip Glass, sunt mai vulnerabile la deteriorari mecanice),

Efectuati asamblarea la temperaturi de peste +5 °C. in cazul in care este necesara instalarea la temperaturi
mai mici decat cele recomandate, cititi recomandarile specifice pentru instalarea sistemului KAN-therm
PP Green la temperaturi mai mici de 0 °C si asigurati neaparat timpi de incdlzire mai mari pentru tevi si
fitinguri,

Amin. +5°C

Protejati tevile si fitingurile impotriva poludrii (in special cu ulei sau grasime),
Protejati tevile si imbinarile de accesul substantelor chimice (de ex., vopsea sau solventi organici, aburi cu
continut de clor).

&3

www.kan-therm.com.

[w] Informatii detaliate privind depozitarea si transportul componentelor pot fi gésite la adresa:
L
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Install your future

SYSTEM KAN-therm

Material traditional NVlaterial prestigios,
intr-o tehnologie moderna Posibilitati gigantice

2 12-108 mm 2 12-168,3 mm
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SYSTEM KAN-therm Steel /

1 Informatii generale

KAN-therm Steel si Inox sunt sisteme de montaj complete, moderne din formate din tevi de precizie si
racorduri produse din otel carbon de inalta calitate (acoperite in exterior cu un strat de zinc anticoroziv) —
sistemul KAN-therm Steel si din otel inoxidabil — sistemul KAN-therm Inox. Asamblarea acestor instalatii
se bazeaza pe tehnica ,Press”, prin care fitingurile sunt presate radial pe teava. Etanseitatea imbinarilor
este asigurata de etanseitatile (O-Ring) speciale din cauciuc rezistent la temperaturi inalte si de un sistem
de presare in trei puncte a clemei de tip "M", ceea ce garanteaza o exploatare indelungata fara avarii.
Sistemele Steel si Inox sunt utilizate n instalatii interioare (noi si renovate), locuinte, cladiri de utilitate
publica si obiecte industriale.

Sistemele din otel KAN-therm Steel si Inox se caracterizeaza prin:

un montaj rapid si sigur al instalatiei, fara utilizarea focului deschis,

gama larga de diametre pentru tevi si racorduri de la 12 pana la 108 mm (168, 3 pentru tevile Inox),
0 gama larga de temperaturi de lucru de la -35 °C pana la 135 °C (200 °C dupa inlocuirea etansarilor),
rezistenta la presiuni ridicate, pana la 25 bar (pentru instalatii umplute cu apa),

rezistenta mica a fluxului in conducte si imbinari,

posibilitatea de imbinare cu sistemele din plastic KAN-therm,

greutatea redusa a tevilor si a accesoriilor,

rezistenta mecanica,

lipsa de pericol de incendiu in timpul instalarii si functionarii (clasa de inflamabilitate A).

o estetica inalta a instalatiilor executate,

semnalarea imbinarilor nepresate din greseala din instalatie.
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2.1

2.2

KAN-therm Steel

Tevi si fitinguri - caracteristici

Pentru Producatorea tevilor (cu pereti subtiri, sudate) si a fitingurilor este utilizat otel cu continut scazut de
carbon (RSt 34-2) nr. materilalului 1.0034 conform EN 10305-3. Suprafata exterioara a tevii este acoperita
cu un strat de zinc (Fe/Zn 88), cu o grosime de 8-15 pum si, in plus, este fixata cu un strat pasivant de crom.
Stratul de zinc este aplicat la cald, ceea ce asigura o aderenta excelenta de peretele tevii in timpul curbarii.
Pe durata transportului si depozitarii tevile sunt suplimentar protejate in interior cu un strat de ulei aplicat
termic. Fitingurile au la capete garnituri de etansare presate in forma de O-Ring sau capete presate si
filetate, cu filet interior sau exterior, conform EN10226-1.

Proprietatile fizice ale tevilor KAN-therm Steel

coeficientul de

alungire liniara o1 mm/m x K 0,0108 At=1K
conductn.lltatea A W/m x K 58
termica
razi:cn;:lr::il::ede R 3,5xDe diametrul max. 28 mm
rugozitatea peretilor
k mm 0,01

interni

Gama de diametre, lungimea, greutatea si capacitatea tevilor
Gama de diametre de la @12 pana la @108 mm si o grosime a peretelui de la 1,2 pana la 2 mm.
Lungimea tevilor 6 m +/- 50 mm, protejate pe ambele parti cu capace de protectie.

Dimensiunile, greutatea unitara, capacitatile de apa a tevilor KAN-therm Steel

Diametrul exterior

x Diametrul interior Greutatea unitara Capacitatea
DN grosimea peretelui
—

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 42%x1,5 39,0 1,500 1,194
50 54x1,5 51,0 1,945 2,042

66,7 x1,5 63,7 2,412 3,187
65 76,1x2,0 72,1 3,659 4,080
80 88,9x2,0 84,9 4,292 5,660
100 108x2,0 104,0 5235 8,490




2.3

Domeniul de utilizare

sistem de incalzire inchis (instalatii noi si inlocuite)

sisteme Tnchise de apa racita (atentie - a se vedea sectiunea Coroziunea externad),

instalatii termice tehnologice inchise,

instalatii solare inchise (O-Ring Viton) (atentie - a se vedea sectiunea Coroziunea externa),

instalatii de ulei de incalzire (O-Ring Viton)

instalatii de aer comprimat (detalii in "Instalatii de aer comprimat in sistemul KAN-therm").

Parametrii standard de functionare a instalatiilor de incdlzire pentru sistemul KAN-therm Steel sunt

specificati in Evaluarea Tehnica Nationald de ITB (Institutul de Cercetare a Constructiilor din Polonia),
presiunea de functionare admisa: pana la 25 bar, mediu: apa, temperatura de lucru 135 °C.

Presiunea de lucru a sistemului KAN-therm Steel depinde de gama de diametre si de uneltele de presare
utilizate pentru realizarea racordurilor.

Atunci cand se utilizeaza unelte de presare cu profil ,M" standard, presiunea de lucru admisa este de 16
bar pentru diametrele de 12-108 mm.

Atunci cand se utilizeaza scule de presare Novopress cu falci si cleme in profil ,HP", presiunea de lucru
admisa este de 25 bar pentru diametre de 12-54 mm.

Presiunea de lucru de 25 bar nu include supapele cu bilda KAN-therm Steel si KAN-therm Inox si
compensatoarele cu burduf.

Presiunea de lucru de 25 bar include instalatiile umplute cu apé tratata. in cazul in care se utilizeaza alte
suporturi, contactati Departamentul Tehnic KAN.

Aviz: Presiunea de incercare nu poate depasi 25 bar in timpul testului de etanseitate la presiune.

Temperatura maxima de functionare (fara limita de timp) este de 135 ° C, iar utilizand O-Ringuri Viton se
poate ajunge la 200 ° C (parametrii si domeniul de utilizare al etansarilor O-Ring a se vedea in capitolul
Etansari - O-Ring).

Exemple de instalatii KAN-therm Steel
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3.1

3.2

KAN-therm Inox

Tevi si fitinguri - caracteristici

Tevile KAN-therm Inox sunt fabricate cu inalta precizie din aliaj de otel, cu pereti subtiri (inoxidabil) cu
cusatura longitudinald, din aliaj de crom-nichel-molibden X5CrNiMo 17 12 2 Nr 1.4401, AISI 316, otel
X2CrNiMo 17 12 2 Nr 1.4404, AISI 316L si otel crom-nichel-titan X2CrMoTi 18-2 nr 1.4521, AlSI 444.

Fitingurile sunt fabricate din otel crom-nichel-molibden Nr 1.4404, AISI 316L. Continut de molibden
(min. 2,2%) decide asupra rezistentei ridicate la coroziune. Conform directivei UE 98, continutul de nichel
din aliaj nu duce la depasirea nivelului admis de metal din apa potabila < (0,02 mg/l).

Fitingurile au la capete garnituri de etansare presate in forma de O-Ring sau capete presate si filetate, cu
filet interior sau exterior, conform EN10226-1.

Proprietatile fizice ale tevilor 1.4401, 1.4404, 1.4521 KAN-therm Inox

coeficientul mm/m x K 0016
de alungire liniara

conductn.ntvatea A W/m x K 15
termica
raza minima R 3,5x De diametrul max 28 mm
de incovoiere min
rugozitatea K mm 0,0015

peretilor interni

Gama de diametre, lungimea, greutatea si capacitatea tevilor

Gama de diametre de la @15 pana la @168,3 mm si o grosime a peretelui de la 1,0 pana la 2,0 mm. Lungime
teava 6 m +/- 50 mm, cu dispozitive de inchidere la capete.

Dimensiunile, greutatea unitara, capacitatea de apa a tevilor standard KAN-therm Inox (1.4404)

Diametrul
exterior Grosimea Diametrul Greutatea Cantitate Debitul
DN x grosimea peretelui intern pe unitate in bare de apa
peretelui
[ e ] “ “ _ ]
10 12x1,0 0,270 0,080
12 15x1,0 1,0 13,0 0,352 6 0,133
15 18x1,0 1,0 16,0 0,427 6 0,201
20 22x1,.2 12 19,6 0,627 6 0,302
25 28x1,.2 12 25,6 0,808 6 0,515
32 35x15 15 32,0 1,263 6 0,804
40 42x1,5 15 39,0 1,527 6 1,195
50 54%1,5 1,5 51,0 1,979 6 2,042
65 76,1x2,0 2,0 721 3,725 6 4,080
80 88,9x2,0 2,0 84,9 4,368 6 5,660
100 108 x 2,0 2,0 104,0 5328 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 54 x1,5 15 51,0 1,979 6 2,042
65 76,1x2,0 2,0 721 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 5328 6 8,490

Domeniul de aplicare al instalatiei KAN-therm Inox in industria constructiilor este determinata de
standardele aplicabile si de Evaluarea Tehnica Nationala ITB - presiune de functionare admisa pana la 25
bar, mediu: apa si temperatura maxima 135 °C.

Presiunea de functionare a sistemului KAN-therm Inox depinde de gama de diametre, de tipul de tevi, de
mediul de instalare si de uneltele de presare utilizate pentru realizarea conexiunilor.

Cand utilizam scule de presare standard cu profil ,M", presiunea de lucru admisa este de 16 bari pentru
diametre intre 12 - 168,3 mm.

Atunci cand se utilizeaza scule de presare Novopress echipate cu falci si coliere in profil "HP" si se folosesc tevi
din otel inoxidabil de calitate KAN-therm Inox 1.4401 (consultati oferta Inox Spinkler din catalogul Instalatii
specializate), presiunea de lucru admisa este de 25 bar pentru diametre de 12 - 108 mm.

Presiunea de lucru de 25 bar nu include supapele cu bila KAN-therm Steel si KAN-therm Inox si
compensatoarele cu burduf. Presiunea de lucru de 25 bar include instalatiile umplute cu apa tratata. In
cazul in care se utilizeaza alte suporturi, contactati Departamentul Tehnic KAN.

Aviz: Presiunea de incercare nu poate depasi 25 bar in timpul testului de etanseitate la presiune.

Cu garnituri O-Ring Viton, functionarea continua a instalatiei este posibila in intervalul de temperatura intre
-30 °Csi - 200 °C, chiar si in cazul mediilor atipice.

instalatii de incalzire,

instalatiile de apa rece si calda menajera (Aprobarea de igiena PZH)

instalatii de apa tratata (desalinizatd, deionizata, dedurizata, decarbonizata, demineralizata si distilata),
sisteme de incalzire deschise si inchise (apa, glicol)

instalatii inchise si deschise de apa cu gheata (continutul maxim de cloruri dizolvate 250 mg/I),
instalatii solare (O-Ring Viton — temperatura de lucru pana la 200 °C),

instalatii de ulei de incalzire (O-Ring Viton)

instalatii de aer comprimat (detalii in "Instalatii de aer comprimat in sistemul KAN-therm"),

sisteme de picurare in domeniul tehnicii de condensare a combustibililor gazosi (pH 3,5 pana la 5,2),
instalatii tehnologice in industrie.

95



96

Utilizarea tevilor si fitingurilor KAN-therm Inox dincolo de domeniul instalatiilor sanitare interne si a sistemelor

de incdlzire, de ex. pentru mediile cu o compozitie chimica neobisnuita trebuie consultatd cu Departamentul

Tehnic KAN (formularul este disponibil la cerere). Cererea trebuie sa specifice, printre altele, compozitia chimica

a factorului, temperatura si presiunea de lucru, precum si temperatura mediului ambiant.
% % .

VoY

T I“.' . |

Exemplu de instalatie KAN-therm Inox

Etansarile O-Ring

Fitingurile Press in cadrul sistemului KAN-therm Steel si Inox sunt echipate standard cu O-Ringuri din
cauciuc etile-propilen EPDM care corespund cerintelor standardului EN 681-1. In cazul aplicatiilor speciale,
pot fi furnizate garnituri Viton O-Ring speciale. Parametrii de lucru si domeniile de utilizare sunt indicate
in tabele.

Materialul Culoarea Parametrii de lucru Domeniu de utilizare
. - instalatii:
m presiune maxima de lucru: 16 = ap3 potabili
sau 25 bar (in functie de uneltele - apé zerbinte
EPDM utilizate, de gama de diametre si apa 1e s
N . m incélzire centrald
cauciuc negru de mediul transportat) M N
. . ) ® apa tratata
etilen-propilen m temperatura de lucru: " .
o A s o m cu solutii de glicol
-35°Cpanala135°C " B
| termen scurt: 150 °C m antiincendiu
pe m de aer comprimat (fara ulei)

instalatii:
m presiune maxima de lucru: 16 m solare
sau 25 bar (in functie de uneltele  m de aer comprimat
FPM/Viton utlllzate,' de gama de diametresi  m cu ulei de |n'ce.1I.Z|re
. verde de mediul transportat) m cu combustibili
cauciuc fluor § o "
m temperatura de lucru: ® cu grasimi vegetale
-20 °C pana la 200 °C Atentie:
m pe termen scurt: 230 °C Nu utilizati in instalatiile de apd mena-

jerd, si apa calda curata.

* Este permisa utilizarea solutiilor antigel pe baza de etilena si propilen-glicoli cu o concentratie maxima de pana la 50%, care au fost aprobate de KAN fin scris.
**  Concentratia maxima de uleiuri sintetice poate fi de pana la 5 mg/m? uleiurile minerale nu sunt permise.




Posibilitatile de utilizare a O-Ringurilor Viton trebuie sa fie consultata cu departamentul tehnic al companiei
KAN. inlocuirea O-Ringurilor intre fitingurile Inox si Steel este inadmisibila.

in cazul inelelor O din EPDM si Viton, utilizarea solutiilor de glicol (etilena si propilend) este permisa atata
timp acestea cat sunt aprobate in scris de Producatorul sistemului de instalare.

Pentru a facilita introducerea tevii in fiting O-Ringurile utilizate in sistemul KAN-therm sunt acoperite cu
teflon (pana la @54) si talc (@76,1-2108). Garniturile O-Ring din fitingurile de otel inoxidabil sunt acoperite
cu talc (toate diametrele). Daca insa, va fi necesara utilizarea unui alt preparat de glisare, trebuie sa utilizati
apa sau sapun. Este interzisa ungerea O-Ringurilor cu grasime, ulei sau lubrifiant. Aceste substante pot
duce la deteriorarea etansarilor. Aceasta se refera de asemenea la unele vopsele, utilizate pentru vopsirea
tevilor si fitingurilor. Prin urmare, in cazul in care este necesara vopsirea instalatiei, utilizati un O-Ring
Viton pentru a etansa conexiunile. Atunci cand se utilizeaza O-Ringuri EPDM standard, sunt permise doar
vopselele pe baza de apa.

Durabilitatea O-Ringurilor din sistemele KAN-therm Inox si Steel a fost testata de institutul DVGW. Din
testele efectuate reiese ca, durata lor de viata nu trebuie sa fie mai scurta de 50 de ani.

Fitingurile KAN-therm Steel si Inox pana la un diametru de 54 mm sunt dotate cu O-Ringuri speciale LBP,
care garanteaza detectia rapida a imbinarilor de presae inca din momentul umplerii instalatiei cu apa
(functia LBP - Leak Before Press - "scurgere inainte de presare”). Acestea vor fi semnalizate prin scurgerea
apei in locul de imbinare. Aceasta functie utila rezulta din constructia unica a O-Ringurilor care au pe
circumferinta 3 adancituri speciale. Pentru asigurarea functionalitatii si etansarii totale a instalatiei, dupa
localizarea scurgerii e suficient sa presati imbinarea.

Pentru fitingurile cu diametre de peste 54 mm functia LBP este realizata printr-o constructie corespunzatoare
a fitingului.

¢ k=
o oY -

Seay

1. Actiunea O-Ringurilor cu functia de semnalizare a imbinarilor ne-presate LBP

2. O-Ringurile cu functia de semnalizare a imbinarilor ne-presate

Durabilitate, rezistenta la coroziune

in tehnica de instalare pot exista diferite tipuri de coroziune: chimica, electrochimica, interna sau externa,
corodare punctata, coroziune cauzata de curenti de dispersie, etc. Aceste fenomene pot fi cauzate de
efectele fizico-chimice legate de calitatea materialelor de instalare, de parametrii de debit a mediilor, de
conditiile externe si de montajul instalatiei. Mai jos au fost prezentate cateva recomandari care trebuie
luate in considerare in timpul proiectarii, instalarii si operarii sistemului KAN-therm Steel si Inox, pentru
a evita fenomenele de coroziune nedorite care apar la instalatiile metalice.

Probabilitatea de aparitie a coroziunii sistemelor din metal, cauzata de curentii de dispersie (trecerea
curentului constant spre sol prin materialul conductei, cu deteriorarea straturilor de izolare naturale cu ar fi
peretii, izolatiile conductelor etc.) este foarte mica. Acest fenomen este redus suplimentar prin introducerea
Tmpamantarii instalatiei.
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5.1

Coroziunea interna

Instalatiile KAN-therm Steel

Tevile si fitingurile KAN-therm Steel sunt executate din otel carbon de inalta calitate cu pereti subtiri,
concepute pentru a fi utilizate in sisteme inchise. Oxigenul dizolvat in apa poate provoca coroziune si, prin
urmare, in timpul functionarii continutul acestuia in apa din sistem ar trebui mentinuta la un nivel care sa
nu depaseasca 0,1 mg/I.

intr-un sistem inchis accesul oxigenului din aerul exterior este complet restrictionat. Cantitatea redusa de
oxigen continuta in apa n timpul umplerii instalatiei, dupa pornirea acesteia este pozitionata la suprafata
interioara a tevilor sub forma de strat subtire de oxizi de fier, care constituie o bariera naturala impotriva
coroziunii. De aceea trebuie sa evitati golirea instalatiilor umplute cu apa. Daca dupa proba de presiune
instalatia urmeaza a fi golita si neexploatata pentru o lunga perioada de timp, se recomanda sa executati
proba cu aer comprimat.

Utilizarea inhibitorilor de coroziune si anticongelantilor trebuie sa fie convenita cu KAN.

Instalatiile KAN-therm Inox

Tevile si fitingurile KAN-therm Inox sunt excelnete pentru transportul apei potabile (atat reci cat si calde) si
pot fi utilizate si pentru apa tratata (dedurizata, deionizatd, distilata) chiar cu o conductivitate sub 0,1 puS/
cm.

Otelul inoxidabil este rezistent la majoritatea componentelor factorilor prezenti in instalatii. Trebuie
acordata atentie in cazul clorurilor dizolvate (halogenuri), interactiunea lor depinde de concentratie si de
temperatura (max. 250 mg/! la temperatura ,camerei”, de 20 °C). Nici un component nu trebuie expus la
contactul cu ionii de cloruri dizolvati cu o concentratie ridicata la temperaturi de peste 50 °C, asa ca ar
trebui sa fie:

evitate mijloacele de etansare care cuprind halogeni, care ar putea sa se dizolve in apa (pot fi aplicate benzi
de plastic de etansare de ex. PARALIQ PM 35)

evitat contactul cu apa oxigenata cu un continut ridicat de clor (apa potabila cu un continut de clor de
0,6 mg/I nu produce efecte negative, norma superioara de continut de clor in apa potabild este de 0,3 mg/l).
Instalatiile executate in sistemul Inox pot fi dezinfectate cu o solutie de clor, cu conditia ca continutul
acestuia in apa sa nu depaseasca 1,34 mg/|, iar dupa dezinfectie instalatia va fi bine clatita.

incalzirea locald a apei prin temperatura ridicata a peretilor tevii (de ex. cu cabluri de incalzire in sisteme
de alimentare cu apa) poate duce la formarea de depuneri pe suprafetele interioare ale tevilor, inclusiv
concentratii de ioni de clor, care cresc riscul de aparitie a coroziunii. in acest caz, temperatura peretelui
tevii nu trebuie sa depaseasca permanent 60 °C. Periodic (max. 1 ord pe zi) incalzirea temperaturii pana la
70 °C cu scopul de dezinfectare termica a instalatiei este admisa.

imbinarea directd a elementelor din otel inoxidabil, cu otelul zincat (fitinguri, racorduri) poate duce la
coroziunea de contact a otelului galvanizat, de aceea ar trebui sa utilizati un element de separare din alama
sau bronz (de ex. racord) cu o lungime de cel putin 50 mm.

®
1)

77777777777777 S| A | oo s I R e Principiul de imbinare a elementelor KAN-therm
Inox cu teava fixa zincata

1. Teava de otel galvanizata

50 ‘ 2. Bronz sau alama

3. Fiting imbinat cu filet KAN-therm Inox

L




Este acceptabila si realizarea de racorduri cu flanse separabile:

e IR | 1S A —
[

Cazul I:
1. sistem KAN-therm Inox,
2. surub si piulita cu flansa din otel inoxidabil
3. etansare cu elastomer sau fibre
4. saiba metalica cu carcasa din plastic
5. sistemul KAN-therm Steel sau sistemul traditional din otel.
Cazul II:
1. sistem KAN-therm Inox,
2. surub si piulita cu flansa din otel inoxidabil
3. etansare cu elastomer sau fibre
4. saiba metalica cu carcasa din plastic
5. sistemul KAN-therm Copper sau sistemul traditional din cupru.
Cazul IlI:
sistemul KAN-therm Steel
surub si piulita cu flansa din otel inoxidabil

1.

2.

3. etansare cu elastomer sau fibre

4. saiba metalica cu carcasa din plastic
5.

sistemul KAN-therm Copper sau sistemul traditional din cupru sau inox.

Retineti ca toate racordurile cu flansa de mai sus utilizeaza suruburi si piulite care imbina flanse din otel
inoxidabil. Numai in cazul conectarii sistemului KAN-therm Steel cu otel carbon zincat este posibila
utilizarea suruburilor si piulitelor din otel galvanizat.

in sistemele de alimentare cu apa, nu uitati de directia de curgere a lichidului (metalul mai rezistent la
coroziune trebuie plasat in spatele metalului mai putin rezistent la coroziune, atunci cand priviti in directia
de curgere). Aceasta regula nu se aplica in cazul circuitelor inchise de lichide.

in sistemele KAN-therm Inox si Steel exista posibilitatea de utilizare a altor materile (cu ajutorul conexiunilor
cu filet sau flanta) depinde de tipul instalatiei.

Posibilitatea de imbinare a sistemelor KAN-therm Steel si Inox cu alte materiale

Tevi/Fitinguri

Tip de instalatie

inchisa da da da da

Steel
deschisa nu nu nu nu
inchisa da da da da

Inox

deschisa da da nu da
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5.2

Coroziunea externa

Situatiile In care instalatiile Steel si Inox sunt expuse la coroziune externa sunt relativ rare in instalatiile
interioare din industria constructiilor.

Instalatiile KAN-therm Inox

Coroziunea externd a elementelor sistemului KAN-therm Inox poate aparea atunci cand conductele sau
fitingurile se afla intr-un mediu umed care contine sau produce compusi ai clorului sau ai altor halogeni.
Procesele de coroziune sunt intensificate la temperaturi de peste 50 °C.

in plus, elementele sistemului KAN-therm Inox pot fi instalate si utilizate in medii cu o clasa de corozivitate
nu mai mare de C3 in conformitate cu EN ISO 12944-2.

Prin urmare, in situatii:
contactul cu componentele cladirii (de exemplu, mortar, izolatie) care emit compusi ai clorului,

mediu care contine clor sau compusi ai acestuia in forma gazoasa sau apa care contine sare (saramura) sau
alti compusi halogenati,

utilizarea sistemului KAN-therm Inox intr-un mediu cu o clasd de corozivitate de C4 si mai mare, este
necesar sa se utilizeze o impermeabilizare completa, etansa si neabsorbants, realizata dintr-un material cu
structura celulara inchisa care nu emite cloruri si halogenuri.

Daca exista un risc de deteriorare mecanica a izolatiilor exterioare, acestea trebuie protejate corespunzator,
de exemplu, cu un strat protector de otel.

Instalatiile KAN-therm Steel

Tevile si fitingurile din sistemul KAN-therm Steel sunt acoperite la exterior cu zinc. Aceasta acoperire
poate fi tratata ca o protectie eficienta impotriva coroziunii in caz de contact scurt cu apa. Daca exista
posibilitatea unui contact prelungit cu umiditatea din exterior (umiditate relativa maxima admisa 65%),
tevile si fitingurile trebuie echipate cu izolatie impermeabila.

intr-o situatie de umiditate prelungitd, exista riscul de coroziune externa a conductelor si fitingurilor. Prin
urmare, in orice caz, izolatia nu trebuie sa contina umiditate provenita, de exemplu, din precipitatii, care
patrund prin grosimea izolatiei sau condens (acest lucru se poate intampla in special in cazul izolatiei din
fibre minerale). Izolatia trebuie sa fie etansa la aer pe intreaga durata de functionare a conductelor.

Protectia completa si complet etansa a elementelor sistemului KAN-therm Steel cu izolatie neabsorbanta
de umiditate din material cu celule inchise, asezata astfel incat sa impiedice patrunderea apei si umezirea
conductelor si fitingurilor, este absolut necesara in anumite cazuri:

instalarea sistemului KAN-therm Steel in medii cu clasa de corozivitate C2 si mai mare in conformitate cu
EN ISO 12944-2.

instalatii cu o temperatura a mediului de lucru mai scazuta decat temperatura ambianta si/sau in zone slab
ventilate, unde exista un risc ridicat de condensare pe suprafetele exterioare ale tevilor si accesoriilor (de
exemplu, sisteme de apa rece).

in fiecare dintre cazurile de mai sus, componentele sistemului trebuie protejate in continuare cu doua
straturi de vopsea nainte de aplicarea izolatiei.

Sunt permise acoperiri cu vopsea (adecvate pentru suprafetele galvanizate):
acrilic pe baza de apa atunci cand se utilizeaza garnituri EPDM,
pe baza de solvent, ftalic atunci cand se utilizeaza garnituri verzi Viton.

Avizul producatorului de vopsele cu privire la absenta efectelor negative asupra componentelor sistemului
KAN-therm trebuie obtinut in fiecare caz.

Nu se recomanda montarea tevilor de otel KAN-therm in pardoseli si pereti (chiar daca sunt executate in
izolatie).
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Daca exista un risc de deteriorare mecanica a izolatiilor exterioare, acestea trebuie protejate corespunzator,
de exemplu, cu un strat protector de otel.

Dupa consultarea prealabild a Departamentului de asistenta tehnica al KAN, sunt permise metode
alternative de protectie a componentelor sistemului KAN-therm Steel impotriva umiditatii sau a mediilor
corozive fata de materialul tevii si al fitingului.

Tehnica imbinarilor Press

Sistemul KAN-therm Inox si Steel se bazeaza pe tehnica de executare a imbinarilor presate ,Press” care
utilizeaza profilul de presare M. Acesta permite:

obtinerea unei presiunii tridimensionale pe O-Ring, care asigura deformarea sa adecvata si aderenta
corespunzatoare pe suprafata tevii,

inchiderea completa a spatiului in care este incorporat O-Ringul prin apasarea marginii fitingului pe
suprafata tevii, impiedica patrunderea impuritatilor in interiorul fitingului si ofera o protectie mecanica
naturala si o consolidare mecanica a imbinarii,

controlul starii etantarii datorita formei intrarii O-Ringin apropierea marginii fitingului.

T et ——

1. Directiile de presare la conexiunea ,Press”
2. Sectiunea transversala conexiunii inainte de presare
3. Sectiunea transversala conexiunii dupa presare

Unelte

Pentru a asigura o conexiune corespunzatoare, etansa, utilizati unelte adecvate. Se recomanda folosirea
clestelor de presat si a falcilor de presare oferite de sistemul KAN-therm. Exista posibilitatea de utilizare
a uneltelor altor producatori recomandati de compania KAN (vezi tabelul).

Pentru a realiza conectari in KAN-therm Steel si KAN-therm Inox, utilizati uneltele accesibile din oferta
sistemului KAN-therm - vezi tabelul de mai jos.

Tipul clestelui de Félci/lanturi de presare Adaptor Tipul sistemului
presat . 4 KAN-therm
Diametrul

Producator [mm]
“ m
M 1936267248 - } +

15 M 1936267249 . B + N

£ o 2 2 18 M 1936267250 - . N .

] =¥ NN 22 M 1936267251 - - + +
i ™ 5 Q8

z 2y 28 28 M 1936267252 - i + N

~ T 35 M 1936267253 - . + N

42 M 1936267283 + N

ZBS1 1936267285
54 M 1936267284 + N




Tipul clestelui de
BLESSt Diametrul

o q Tipul sistemului
FaICI/Iantu" o prEssre

Producator
[mm]
Descriere Descriere Descriere Code
120 Y 1948267134 - - + +
157 Y 1948267135 - - + +
18" UM 1948267137 - - + +
220 UM 1948267139 - - + +
28" UM 1948267141 - - + +
350 UM 1948267143 - - + +
2o % E 35" HP Snap On 1948267124 + +
§ 3 55 420 MSnap On 1948267119 + +
ol A
S & Q@ 0 420 HP Snap On 1948267126 ZB203 1948267000 + +
< 2 547 MSnapOn 1948267121 + +
541 HP Snap On 1948267128 + -
66,7 MSnap On 1948267089 + -
76,1 MSnap On 1948267145 7B221 1948267005 + +
88,9 MSnap On 1948267044 + +
7B221 1948267005
108 MSnap On 1948267038 78292 1948267007 + +
o 15 Y 1948267093 - - + +
N o 33 18 UIM 1948267095 - - + +
w e
] 00 S8 22 LY 1942121002 - - + +
o (YR} o o0
o << 3S 28 LY 1948267097 - - + +
% i 35 UM 1942121004 - - + +
z 12 DIMm 1948267084* - - + -
15 UM 1948267085* - - + +
18 UM 1948267087* - - + +
*
X @ 22 UM 1948267164* - - + +
8 5 28 UM 1948267165 - . + +
O ©
= = 35 HP Snap On  1948267124* + +
42 HP Snap On  1948267126* ZB 303* 1948267166* + +
54 HP Snap On  1948267128* + +
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76,1 HP Snap On 1948267100 - - + +
. o3 88,9 HP Snap On 1948267102 - - + +
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o0 Q2 108 HP Snap On 1948267098 - - + +
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e 139,7 HP Snap On 1948267071 - - - +
168,3 HP 1948267072 - - - +
12 Y 1948267046 - - + +
15 Y 1948267048 - - + +
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s g g E E E 22 Y 1948267056 + N
w 0
o 52 9eyw 28 Y 1948267061 - - + +
:<g 2922
2 0 35 LY 1948267065 - - + +
42 1M 1948267067 - - + +
54 Y 1948267069 - - + +
15 M 1936267278 - - + +
@
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g § 18 M 1936267279 - - + +
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z= * 22 M 1936267280 - - + N
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2 28 M 1936267282 - - + +
—
X y & 76,1 KSP3 1948267080 - - + +
3 =
= ° 88,9 KSP3 1948267082 - - + +
& g
o 108 KSP3 1948267074 - - + +

[J)] - falca cu doi segmenti, celelalte elemente sunt gulere / carlige si pot necesita o cooperare cu un adaptor.
1) Domeniu limitat de diametru - utilizati falci de presare selectionate
* Uneltele nu sunt disponibile in oferta KAN-therm Steel si Inox.




Pentru a realiza conectari in KAN-therm Steel si KAN-therm Inox, se pot utiliza si alte unelte accesibile pe

piata - vezi tabelul de mai jos.

Marime Producator Tipul clestelui de presat
12-28 mm Novopress m Presskid (12 V) m Presskid: falci cu insertii 12—-28 mm
m ACO102 (12 V)
12-35 mm Novopress m ACO103 (12V) m Falci PB1: 12-35 mm
m AFP 101 (9,6 V)
m Félci de presare PB2: 12-35 mm falci
m Lanturi de presare si adaptoare 35-54 mm:
« lanturi de presare: HP35, 42 si 54
(cu adaptor ZB 201/ZB 203)
m ECO 1 Pressboy (230 V) « Lanturi de presare Snap On: HP35, 42 si 54
m ECO 201/202 (230 V) (cu adaptor ZB 201)
m ACO 1 Pressboy (12 V) « Lanturi de presare Snap On: HP35, HP42 si HP54
m ACO 3 Pressmax (12 V) (cu adaptor ZB 203)
m ACO 201 (144 V) m Lanturile de presare pentru ACO 3 sunt compatibile cu
12-54 mm Novopress m ACO 202 (18 V) adaptoarele ZB 302/ZB 303
m ACO 202XL (18 V) « lanturi de presare: HP35, 42 si 54
m EFP 2 (230V) (cu adaptor ZB 302/ZB 303)
m EFP 201/202 (230 V) « lanturi de presare Snap On: HP35, 42 si 54
m EFP203 (230V) (cu adaptor ZB 303)
m AFP 201/202 (14,4V)
IMPORTANT: Félcile HP54 pot fi utilizate numai pentru sertizarea
otelului carbon (sistemul KAN-therm Steel si KAN-therm Steel
Sprinkler) si a otelului inoxidabil 1.4401 (sistemul KAN-therm Inox
Sprinkler).
m Falci de presare PB3: 12-28 mm
m Lanturi de presare si adaptoare (ZB 302/ZB 303) 35-54 mm:
« lanturi de presare: HP35, 42 si 54
(cu adaptor ZB 302/ZB 303)
« lanturi de presare Sling On: HP42 si HP54
(cu adaptor ZB 302)
« lanturi de presare Snap On: HP35, HP42 si HP54
(cu adaptor ZB 303)
m Lanturi de presare si adaptoare 76,1-108 mm:
12-108 mm Novopress : Egg ;0??;;%1?/); (230V) « lanturi de presare M66,7 - 88,9 mm
(cu adaptor ZB 323)
« lanturi de presare Snap On M108 mm
(sunt necesari doi adaptori: ZB 323 si ZB 324)
« lanturi de presare Sling On M76,1 - 88,9 mm
(cu adaptor ZB321)
« lanturi de presare Sling On M108
(sunt necesari doi adaptori: ZB321 si ZB322)
IMPORTANT: Apdsati in doua etape (108 mm).
m Hydraulic-Press-System m lanturi de presare Snap On HP76,1 - 139,7 mm
_ m HCP/HAS m lanturi de presare Sling On HP168,3 mm
76,1-168 mm Novopress = ACO 401 (18 V)
m ACO403 (18 V) IMPORTANT: Apasati in doud etape (168,3 mm).
m MAP1 “Klauke Mini”
_ 9,6 V) m Falci de presare: 12-28 mm
12-28 mm Klauke m MAP2L “Klauke Mini” (falcé de presare 28 mm marcata “Only VSH")
(18V)
m Falci de presare: 12-54 mm (KSP3)
m UAP2 (12V) m Lanturi de presare si cu adaptor: 42-54 mm (KSP3)
12-54 mm Klauke = UNP2 (230 V) . . . .
m UP75(12V) IMPORTANT: New M-Klauke press chains (without adjustment
m UAP3L (18 V) inserts) and old M-Klauke press chains (with adjusted inserts) can
be used.
m Falci de presare: 12-54 mm (KSP3)
12-108 mm Klauke : Bﬁﬁjl_(}fgv\)/) m Lanturi de presare si cu adaptor: 42-54 mm (KSP3)
m Lanturi de presare si adaptoare: 76,1-168 mm (LP — KSP3)
= UAP100 (12 V) . e
66,7-108 mm Klauke = UAPT00L (18 V) m Lanturi de presare: 66,7-108 mm (KSP3)
12-35 mm Hilti m NPR 019 [E-A22 m NPR PM falci: 12-35 mm
. m NPR PS falci: 12-35 mm
12-54 mm Hilti m NPR 032 IE-A22 u NPR PR gulere: 42-54 mm
m NPR-PS falci: 12-35 mm
m Coliere NPR PR cu adaptor 42-88,9 mm (cu adaptor NPR PA3),
12-108 mm, 63 mm Hilti m NPR 032 PE-A22 108 mm (cu adaptor NPR PA3+NPR PA4)
IMPORTANT: apasati in doua etape (108 mm)
12-35 mm Milwaukee m M12 HPT-202C m J12 félci: 12-35 mm
. m J18 falci: 12-35 mm
12-54 mm Milwaukee = M18 HPT-202C m Coliere RJ: 42-54 mm (cu adaptor RJA)
12-35 mm REMS ® Mini Press ACC (12V) m Falci de presare REMS Mini Press: 12-35 mm*
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Marime Producator Tipul clestelui de presat

m Powerpress 2000 (230 V)
m Powerpress E (230 V) < .
12-54 mm REMS . Powergress ACC (230 V) u Falci de presare REMS: 12-54 mm” (4G)
m Lanturi de presare si cu adaptor: 42-54 mm (PR3-S)
m Accu-Press (12 V)
m Accu-Press ACC (12 V)
m Félci REMS: 12-35 mm
m Falci REMS: 42 mm (4G)
m Gulere si adaptor: 42 mm (PR-3S + Z2)
12-108 mm REMS m Power-Press XL ACC m Falci REMS: 54 mm (4G)
m Gulere si adaptor: 54 mm (PR-3S + Z2)
m Gulere si adaptor: XP66,7 mm (PR-3S + Z6 XL)
m Gulere si adaptor: 76,1-108 mm (PR-3S + Z6 XL)
m Romax AC ECO
12-54 mm Rothenberger m Romax 3000 Akku m Falci KAN-therm M12-35 mm
m Romax 3000 AC m Coliere KAN-therm M42-54 cu adaptor (ZBS1)
m Romax 4000

* sunt admise doar félcile de presare de 18 si 28 mm marcate 108" (Q1 2008) sau mai noi

Utilizarea altor unelte de presare necesita consultarea de fiecare data cu producatorul sistemului de instalare.

Uneltele - siguranta muncii

inainte de a incepe munca, va rugam si cititi instructiunea de utilizare si siguranti atasata uneltelor.
Toate instrumentele trebuie sa fie aplicate si utilizate in conformitate cu destinatia acestora si
instructiunile producatorului. Utilizarea conform destinatiei necesita, de asemenea, respectarea
conditiilor de inspectie si intretinere si reglementarile de siguranta corespunzatoare. Utilizarea
uneltelor in neconcordanta cu destinatia acestora poate duce la deteriorarea acestora si distrugerea
accesoriilor. Poate constitui o cauza a lipsei de etanseitate a conexiunilor in cadrul instalatiei.

Instrumente KAN-therm:

(2]

1. Presa electrica KAN-therm AC 3000
2. Presa cu baterii KAN-therm DC 4000
3. KAN-therm M22 — falci de 54 mm
4. Falca de colier M42-54 mm

5. Adaptor ZBS1 42-54 mm




Instrumente NOVOPRESS:

1. Presa actionata cu baterie ACO102
2. Presa actionata cu baterie ACO103
3. Falci M15-35 mm

1. Presa actionata cu baterie ACO203XL

2. Falci PB2 M12-35 mm

3. Colier de presare HP / M 35-108 Snap On
4. Adaptor ZB 203

5. Adaptor ZB221, ZB222

1. Presa electrica EFP203

2. Falci PB2 M12-35 mm

3. Colier de presare HP / M 35-54 Snap On
4. Adaptor ZB203
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1. Presa electrica ECO 301*

2. Falci PB3 M12-28 mm

3. Colier de presare HP/M 35-66,7 Snap On

4. Adaptor ZB 303

5. Adaptor ZB 323

*Utilul nu este disponibil in oferta sistemului KAN-therm.

1. Masina de presat ACO 401/ACO 403
2. Colier de presare HP 76,1-108 Snap On
3. Colier de presare HP 139,7-168,3 mm

NOTA!

Falcile Novopress de tip HP cu diametre de 54-108 mm nu pot fi utilizate cu unealta de presare
Novopress ACO203XL atunci cand se utilizeaza tevi din otel inoxidabil 1.4404 si 1.4521. Aceasta
configuratie a sculei poate fi utilizata numai cu tevi din otel inoxidabil 1.4401 disponibile in gama
de sisteme Sprinkler Inox KAN-therm.




Instrumente REMS:

1. Presa electrica Power-Press ACC

2. Presa actionata cu baterie Akku-Press
3. Presa electrica Power-Press SE

4. Falci M12-35 mm

5. Falci M42-54 mm

Instrumente KLAUKE:

o (2]
=2 L

1. Presa actionata cu baterie KAN-therm Mini
2. Falci SBM M 15-28 mm

o o

.
B
L

e

1.Presa alimentata cu baterii UAP100*
2. Falci de 76,1-108 mm*
*Uneltele nu sunt disponibile in oferta sistemului KAN-therm.
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6.2

Pregatirea de presare a imbinarilor

1. Cutting pipes
Teava trebuie taiata perpendicular pe axa, cu ajutorul taietorului circular (este interzisa ruperea sectiunilor de teava taiate incomplet).
Se permite folosirea altor scule cum ar fi ferastraiele manuale si electrice destinatea taierii otelului carbon sau otelului inoxidabil, cu
conditia ca se va mentine perpendicularitatea taieturii si ca nu se vor deteriora marginile taiate. Nu utilizati torte sau discuri de taiere
pentru taierea tevilor, care pot genera cantitati semnificative de caldurd, polizoare unghiulare etc.

(2]

2. Sanfrenare
Utilizati un dispozitiv de sanfrenare manual (pentru diametrele 76,1-168,3 — pila de otel semirotunda) pentru a sanfrena marginea
interioara si exterioara a tevii, indepartand toate aschiile care ar putea deteriora inelul O in timpul asamblarii.

(3] o

3. Marcarea adancimii de introducere

inainte de montaj trebuie sa verificati vizual prezenta si starea O-Ringului corespunzator. Verificati s nu existe aschii si alte impuritati pe
teava si fiting, care ar putea sa deterioreze etansarea in faza de introducere a tevii. Trebuie sa va asigurati ca distanta dintre fitingurile
invecinate nu este mai mica decat distanta minima admisibila (dmin). Asigurati-va ca distanta dintre fitingurile vecine este mai mare
decat cea minim admisa (dmin).

4. Montarea tevii si a racordului

Pentru a obtine rezistenta corecta a unei imbinari, asigurati o adancime adecvata A (tab. 1, fig. 1) de introducere a tevii in fiting.
inainte de presare teava trebuie introdusé axial in racord la adancimea marcata (se permite o torsiune usoara a tevii). Folosirea
uleiurilor, lubrifiantilor si a grasimii pentru a usura introducerea tevii este interzisa (se permite folosirea apei sau a apei cu sapun — se
recomanda in cazul probei de presiune cu aer comprimat).




5. Marcarea adancimii montarii

Pentru a asigura durabilitatea corecta a imbinarii, mentineti adancimea corecta a montarii tevii in interiorul fitingului (tabelul de la pagina
113) Atunci cand montati mai multe imbinari in acelasi timp (glisarea tevilor in fitinguri), inainte de a presa imbinarile urmatoare,
inspectati adancimea de introducere a tevilor. Pentru a face acest lucru, trebuie doar sa verificati daca teava este introdusa in fiting cat
mai mult posibil.

Pentru a facilita identificarea adancimii de introducere a tevii in fiting, utilizati o tehnica simpla de marcare cu un marker.. Aceasta consta in
glisarea tevii in fiting cat mai mult posibil si apoi in efectuarea unui marcaj pe teava, chiar langa marginea prizei fitingului. Dupa presare, acest
semn trebuie sa fie inca vizibil chiar la marginea fitingului.

De asemenea, puteti utiliza modele speciale pentru a marca adancimea de alunecare fara a o verifica cu ajutorul fitingului.

Nota: Modelele pentru marcarea adancimii de alunecare nu fac parte din oferta de baza a sistemului si pot fi disponibile in
functie de pietele pe care este vandut produsul.

6. Presarea imbinarilor

Tnaintea inceperii oricarei lucrari, cititi toate manualele de instructiuni adecvate si verificati functionarea corecta a uneltelor. Utilizati
unelte de presare si falci recomandate de KAN.

Selectati marimea falcilor de presare pe baza diametrului imbinarii. Asezati falcile pe imbinare astfel incat adanciturile lor sa cuprinda
partea proeminentd a fitingului (spatiul in care este situat inelul O). Dupa pornirea presei, procesul are loc automat si nu poate fi
oprit. Daca, indiferent de motiv, procesul de presare este oprit, imbinarea trebuie demontata (tdiata) si apoi executatd una noua.
in cazul in care instalatorul are scule de presare si falci care nu sunt furnizate de KAN-therm, acesta trebuie sa se consulte cu KAN
(Departamentul tehnic KAN) asupra posibilitati utilizarii acestora.
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7. Presarea fitingurilor 76,1-108 mm - pregatirea falcii

Pentru a efectua presarea celor mai mari diametre (76,1; 88,9; 108) se folosesc falci speciale cu patru capete (clema). Dupa ce scoateti
falcile din cutie, deblocati-le. Apoi, deschideti falcile.

8. Montati falcile deschise pe accesoriu. Falcile sunt echipate cu o crestatura speciala, care potriveste gulerul pe fiting.

Atentie: Placuta cu dimensiunea imprimata a falcii (vizibila in desen) trebuie sa se afle intotdeauna in partea tevii.

9. Dupa ce falca este amplasata corespunzator pe fiting, aceasta trebuie securizata din nou prin apasarea stiftului cat mai mult posibil

(coliere Klauke), sau prin verificarea alinierii marcajelor (coliere Novopress). In acest moment, falcile sunt gata sa fie conectate la
masina de presat.

10. Conectarea masinii de presat la falci

Conectati unealta de presare la colier. Este absolut necesar sa va asigurati ca unealta de presare este conectata la colier in conformitate
cu instructiunile atasate uneltei respective.

O masina de presat conectata in acest mod poate fi pornita in scopul executarii unei imbinari presate complete.

11. Presare

Timpul complet de executare a unei imbinari presate este de cca 1 min. (in cazul diametrelor intre 76,1-108 mm). Dupa pornirea
presei, procesul are loc automat si nu poate fi oprit. Daca, indiferent de motiv, procesul de presare este oprit, imbinarea trebuie
demontata (tdiatd) si apoi executata una noua. Dupd executarea imbinarii presate, masina de presat va reveni automat in pozitia sa
initiala. In continuare, scoateti bratele masinii de presat din falci. Pentru a indepérta colierul de pe fiting, deblocati-I din nou si apoi
desfaceti-I. Lanturile de presare Klauke trebuie pastrate in cutii si in stare sigura - blocate.




Amplasarea lanturilor de presare 139,7 - 168,3 pe fiting

Pentru diametre foarte mari de 139,7 - 168,3 pentru a desface colierul apasati stiftul indicat in fotografie
(A) si apoi slabiti elementul de conectare (B).

Montati colierul deschis pe fiting. Lanturile de presare sunt prevazute cu o crestatura speciala, care se potriveste proeminentei de pe
fiting. Dupd montarea colierului pe fiting, blocati din nou prin reinstalarea elementului de conectare si blocarea stiftului.

Conectati unealta de presare la colier. Este absolut necesar sa va asigurati ca unealta de presare este conectata la colier in conformitate
cu instructiunile atasate uneltei respective. Unealta de presare conectata la colier poate fi pornit pentru a presa complet prima etapa
a imbinarii. Dupa pornirea presei, procesul are loc automat si nu poate fi oprit. Dacd, indiferent de motiv, procesul de presare este
oprit, imbinarea trebuie demontata (tdiatd) si apoi executata una noua. Dupa executarea imbindrii presate, masina de presat va reveni
automat in pozitia sa initiala. fn continuare, scoateti bratele masinii de presat din colier.

inaintea efectuarii celei de a doua etape de realizare a imbinarii, colierul trebuie demontat si apoi plasat cu rolele si stifturile cu arc in
locul in care este instalat O-Ring. Dupa ce colierul este montat corespunzator pe fiting, acesta trebuie din nou fixat apasand stiftul si
strangand elementul de conectare. Reconectati unealta de presare la colier. Este absolut necesar sa va asigurati ca unealta de presare
este conectata la colier in conformitate cu instructiunile atasate uneltei respective. Unealta de presare conectata la colier poate fi
pornita pentru a presa complet cea de a doua etapa a imbinarii. Trebuie respectate regulile indicate pentru prima etapa a imbinarii.
Dupa executarea imbinarii presate, masina de presat va reveni automat in pozitia sa initiala. in continuare, scoateti bratele masinii de
presat din colier.
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imbinarea prin presare in doua trepte, realizata corect, in cazul diametrelor intre 139,7 si 168,3 mm, este
caracterizata de un inel dublu imprimat pe fiting, asa cum se poate vedea in fotografia de mai jos:

inaintea fiecarei inceperi a lucrarilor si la intervale definite de producator, uneltele trebuie verificate si
lubrifiate.

o 2] o

imbinarea presata inainte (1) si dupa presare (2, 3)
2. diametre intre 12 - 108 mm
3. diametre intre 139,7 si 168,3 mm




Adancimea de insertie a tevii in fiting si distanta minimala intre fitinguri

12 17 10 40

15 20 10 40

18 20 10 40

22 21 10 40

28 23 10 60

35 26 10 70

42 30 20 70

54 35 20 70

66,7 50 30 80

76,1 55 55 80

88,9 63 65 90

108 7 80 100

A- adancimea de insertie a tevii in fiting

139,7 100 60 - d_. - distanta minima de montaj intre fitinguri
1683 121 60 : C,..— distanta minima a fitingului fata de perete

Distante minime de asamblare

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*

*se aplica falcilor de presare cu patru segmente

p
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6.3

6.4

Curbarea tevii

Daca este necesar, tevile KAN-therm Steel si Inox, pot fi curbate la "rece", cu conditia ca raza minima de
indoireR -

R .n=3,5><De

mi

D, - diametrul exterior al tevii

Se interzice indoirea tevilor "la cald" din cauza vulnerabilitatii la coroziune a tevii astfel prelucrate, cauzata de
schimbarile in structura cristalina a materialului (KAN-therm Inox) si posibilitatea de deteriorare a stratului
de zinc a tevilor KAN-therm Steel.

Pentru curbarea tevilor trebuie utilizata unelta de curbare manuala, cu actionare electrica sau hidraulica. Se
interzice curbarea tevilor la rece cu un diametru mai mare de @28 mm (se pot folosi arcuri gata sau coturi
90° i 45° furnizate de sistemul KAN-therm).

Tevile KAN-therm Inox nu trebuie sudate si lipire, deoarece se modifica structura materialului, ceea ce
poate provoca coroziunea lor. De asemenea, sudarea tevilor Steel nu este recomandata (se distruge stratul
anticoroziv de zinc)

Fitinguri filetate pentru conectarea cu alte sisteme KAN-therm

Racord din alama cu filet exterior sistemul Racord din otel cu filet interior sistemul
KAN-therm ultraLINE, KAN-therm ultraPRESS KAN-therm Steel, KAN-therm Inox

Principiile de imbinari ale instalatiilor KAN-therm Steel/Inox cu fitinguri din alama

Sistemul KAN-therm Steel si Inox ofera o gama larga de racorduri cu filete exterioare si interioare. Deoarece
in fitingurile cu filet exterior se pot gasi filete conice (de teava), pentru imbinarile cu fitingurile din alama se
permite, pentru racordurile din alama, numai filete exterioare etansate de ex. cu o cantitate redusa de calti.
Se recomanda executarea (rasucirii) conexiunii cu surub Tnainte de presarea fitingului, pentru a nu forta
conexiunea presatd. Pentru a etansa filetele din instalatiile KAN-therm Inox nu trebuie s se foloseasca
banda standard PTFE sau alte mijloace care cuprind halogenati (de ex. cloruri).

Fitingurile filetate cu alte dispozitive de fixare si elemente filetate din afara ofertei Sistemului KAN-therm
trebuie realizate in conformitate cu EN 10226 (ISO 7-1) si EN ISO 228, in functie de tipul de filet.
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Imbinari cu flansa

J=t

Tabelul imbinarilor cu flansa din otel

Cantitatea
Code de Marimea Clasa Clasa Cantitatea Etansare
suruburi/ surubului surubului piulitei de saibe plata
piulite
1509091000 35 DN32 PN16 4 M16 8.8 8 8 DN32 DN32 EPDM
1509091001 42 DN40 PN16 4 M16 8.8 8 8 DN40 DN40 EPDM
1509091002 54 DN50 PN 16 4 M16 8.8 8 8 DN50 DN50 EPDM
1509091005 66,7 DN65 PN16 4 M16 838 8 8 DN65 DN65 EPDM
1509091003 76,1 DN65 PN16 4 M16 8.8 8 8 DN65 DN65 EPDM
1509091004 88,9 DN80 PN16 8 M16 8.8 8 16 DN80 DN80 EPDM
1509091010 108 DN100 PN16 8 M16 8.8 8 16 DN100 2;‘;&0
Tabelul imbinarilor cu flansa din inox
Cantitatea
Code de Marimea Clasa Clasa Cantitatea Etansare
suruburi/ | surubuluic | surubului piulitei de saibe plata
piulite
1609091004 15 DN15 PN16 4 M12 8.8 8 8 DN15 DN12 EPDM
1609091005 18 DN15 PN16 4 M12 8.8 8 8 DN15 DN15 EPDM
1609091006 22 DN20 PN16 4 M12 8.8 8 8 DN20 DN20 EPDM
1609091007 28 DN25 PN16 4 M12 8.8 8 8 DN25 DN25 EPDM
1609091001 35 DN32 PN16 4 M16 8.8 8 8 DN32 DN32 EPDM
1609091008 42 DN40 PN16 4 M16 8.8 8 8 DN40 DN40 EPDM
1609091009 54 DN50 PN16 4 M16 8.8 8 8 DN50 DN50 EPDM
1609091002 76,1 DN65 PN16 4 M16 8.8 8 8 DN65 DN65 EPDM
1609091003 88,9 DN80 PN16 8 M16 8.8 8 16 DN80 DN80 EPDM
1609091000 108 DN100 PN16 8 M16 8.8 8 16 DN100 2?;&0
DN125
1609091010 139,7 DN125 PN16 8 M18 8.8 8 16 DN125 EPDM
DN150
1609091011 168,3 DN150 PN16 8 M20 8.8 8 16 DN150

EPDM
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Supape cu bila pentru sistemele KAN-therm
Steel si KAN-therm Inox

Supape cu bila sunt destinate asamblarii directe pe conductele sistemelor KAN-therm folosind tehnologia de
presare radiala in profil ,M". Sunt disponibile versiuni cu tevi scurte presate pe ambele parti sau cu tevi scurte
presate si jumatate de niplu cu etansare plata. Presiune de lucru de 16 bar la temperaturi de lucru cuprinse
intre -35 si +135 °C (150 °C pe termen scurt). Supapele fac posibild eliminarea unei parti a unei instalatii.
Atunci cand este complet deschisa, supapa are o cadere minima de presiune. Supapele au o garantie de 5
ani din partea producatorului.

Sistemul de instalatii KAN-therm Steel

m corp — otel carbon 1,0345 (RSt 37-8)

electrogalvanizat cu grosimea de strat de 8+15 corp - otel inoxidabil 1.4404,
pm, bila — otel inoxidabil 1.4401,
Materialele de constructie m bild — alama CW617N sau otel inoxidabil 1.4401, fus si soclu — otel inoxidabil 1.4401,
y m fus si soclu — otel inoxidabil 1.4401, levier — nailon intarit cu fibre PA66,
m levier — nailon intéarit cu fibre PA66, etansare teava scurta — EPDM70,
m etansare teava scurtd — EPDM70, etansare bild — PTFE.
m etansare bild — PTFE.
Presiunea de lucru 16 bar
Temperatura de lucru -35+135°C
Temperatura maxima 150 °C
Profil de sertizare M
Culoare argintie, levier negru
Marking System KAN-therm Manufactured in Denmark by BROEN
Certificare ITB KOT

Supapele cu bila KAN-therm Steel pot fi utilizate in sistemele de aer comprimat cu urmatoarele cerinte:
continutul maxim de umiditate nu depaseste 0,5 g/m? - clasa 7 in conformitate cu I1SO 8573-1
iar continutul maxim de ulei 5mg/m? nu este depasit - clasa 4 conform ISO 8573-1.

Supapele cu bila KAN-therm Inox pot fi utilizate in sistemele de aer comprimat cu urmatoarele cerinte:
continutul maxim de ulei de 5 mg/m?® nu este depasit - clasa 4 conform 1SO 8573-1.

Supapele KAN-therm Steel si KAN-therm Inox nu sunt autorizate pentru transportul aerului comprimat
care contine uleiuri minerale.




Service si intretinere

in conditii normale, supapele nu au nevoie de intretinere suplimentard, dar pentru a garanta buna
functionare a supapelor, se recomanda cu precadere deschiderea si inchiderea regulata a supapelor,
in functie de mediu si de utilizare. Tabelul de mai jos poate fi utilizat ca orientare in ceea ce priveste
functionarea si intretinerea.

Mediu Intervalul de testare a functiei

Apa calda menajera De doua ori pe an
Apa calda menajera (calcaroasa) De 4-6 ori pe an
incilzire De doud ori pe an
Racire De doud ori pe an
Aer comprimat O datd pe an

Vlentiuni operationale
Echipotentializare

Fiecare instalatie metalica finalizata trebuie sa fie prevazuta cu conexiuni de egalizare a potentialelor
electrice; trebuie sa fie impamantata pentru a preveni curentii de dispersie si aparitia coroziunii de contact.

In conformitate cu reglementarile in vigoare, conexiunile conductoarelor de impamantare trebuie sa fie

realizate prin sudura sau cu cleme filetate, iar conexiunile la conducte trebuie sa fie realizate cu cleme cu

surub. Pentru a realiza corect echipotentializarea, sunt necesari urmatorii pasi:

1. Obtineti informatii despre solutia de protectie impotriva socurilor electrice (metoda de impamantare)
aplicata in cladire.

2. Conectati conducta de egalizare la teava cu ajutorul clemei corespunzatoare. Pentru a elimina riscul de
coroziune de contact, clema trebuie selectata in functie de tipul de teava.

3. Realizati conexiunile seriale ale tuturor bransamentelor de conducte individuale cu ajutorul conductelor
de egalizare a potentialelor si conectati-le la bara colectoare principala de impamantare a cladirii.

Atentie!
Indepartati izolatia, vopseaua si murdaria de pe teava in locurile de montare a clemelor.

Lungimea conductelor electrice de la sistemul de conducte pana la bara colectoare de impamantare
a sistemului de egalizare a potentialului trebuie sa fie cat mai scurta posibil.
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Calculele sistemului de egalizare a potentialelor electrice din cladire trebuie sa fie efectuate de o persoana

calificata corespunzator.

1. Gaz

2. Captuseala de izolare
3. Incalzire centrala

4. impamantarea fundatiei
5. Apa

6. Canalizare

Depozitarea si transportul

Elementele sistemului KAN-therm Steel (otel carbon) si KAN-therm Inox (otel inoxidabil) trebuie depozitate
separat.

Nu depozitati componentele sistemului direct pe substrat (de ex. pe sol sau beton).
Nu depozitati in imediata vecinatate a substantelor chimice.

Legaturile de tevi trebuie sa fie depozitate si transportate pe distantiere de lemn (evitati contactul direct cu
alte elemente din otel, de ex. suportui de otel pentru tevi).

in timpul transportului, incarcarii si descarcarii evitati zgarierea sau deteriorarea mecanicd a tevilor si
fitingurilor - se interzice: aruncarea, tragerea si curbarea acestora.

incéperile in care vor fi depozitate elementele trebuie s3 fie uscate.

Suprafetele exterioare ale tevilor in timpul depozitarii, montajului si exploatarii nu pot fi expuse un timp
indelungat la umezeala.

[w] Informatii detaliate despre depozitarea si transportul articolelor pot fi gasite pe siteul web
2L ro.kan-therm.com.
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SYSTEM KAN-therm Copper

Sistemul KAN-therm Copper este un sistem de conectori din cupru si bronz de inalta calitate in
diametre de la @12 la 9108 mm.

Tehnologie moderna a imbinarilor

Tehnologia de conectare ,press” utilizata in sistemul KAN-therm Copper asigura o conexiune rapida si
fiabila prin presarea fitingurilor de pe teava. Asamblarea se realizeaza folosind masini de presat obisnuite,
eliminand procesul de filetare sau lipire a componentelor individuale.

Fitingurile sistemului KAN-therm Copper sunt realizate din cupru CU-DHP si bronz de inalta calitate 2.109.

imbinarea elementelor din tehnologia ,press” permite la obtinerea unor imbinari cu ingustari minimalizate
a diametrului tevii, cea ce micsoreaza pierderile de presiune in toata instalatia si creeaza conditii hidraulice
extraordinare.

Tehnologia imbinarilor durabile

Etanseitatea conexiunilor din sistemul KAN-therm Copper este asigurata de garnituri speciale O-Ring si

o clema in profilul ,M" in cele trei puncte principale ale armaturii.
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Posibilitate de utilizare

instalatii de apa potabila,

instalatii de incalzire,

instalatii de racire (inchise sau deschise),

sisteme de aer comprimat, (detalii in “Instalatii de aer comprimat in sistemul KAN-therm”),
instalatii solare si ulei pentru incalzire.

Avantaje

tehnologie simpla si rapida de conectare — “press”,

cel mai popular si cel mai precis profil de presare in trei puncte de pe piata M,
montaj rapid si sigur, fara sudare si rasucire,

intervalul mare de diametre 12-108 mm

functia LBP — pe intregul interval de diametre,

constructia speciala a fitingului asigura o fixare usoara a tevii,

rezistenta inalta la coroziune,

nu exista pericol de incendiu in timpul instalarii si operarii,

aspect estetic inalt a instalatiilor executate.




5 Montajul imbinarilor

1. Taierea tevii

Teava trebuie tdiata perpendicular pe axa, cu ajutorul taietorului circular (taierea trebuie sa fie completa, fara ruperea bucatilor de
tevi care au fost incepute a fi taiate ). Se permite folosirea altor scule cu conditia ca se va mentine perpendicularitatea taieturii si ca
nu se vor deteriora marginile, sub forma de ruperi, reduceri de material si altor deformatii a diametrului tevii. Nu se permite folosirea
sculelor care emit prea multa caldura ex. lampa de lipit, polizor unghiular, etc.

2. Fatetarea marginilor tevii
Folosind dispozitivul manual de sanfrenare (pentru diametrele 66,7-108 mm pentru pila semi-rotunda din otel) trebuie sa sanfrenati
de la exterior si interior capatul tevii taiate, indepartand de pe ea toate piliturile care pot deteriora O-Ringul in timpul montarii.

3. Control

Tnainte de a monta trebuie si se verifice vizual daci existd O-Ring in fiting, daca nu este deteriorat, sau daci nu are impuritati (pilituri
sau alte asperitati) care pot deteriora O-Ringul in timpul introducerii in teava. Trebuie sa va asigurati ca distanta dintre fitingurile
nvecinate nu este mai mica decat d_. (distanta minima) admisibila (Tab. 1, Fig.1).

min

4. Montarea tevii si a racordului

inainte de presare teava trebuie introdusa axial in racord (se permite o torsiune usoara a tevii). Folosirea uleiurilor, lubrifiantilor si
grasimilor pentru a usura introducerea tevii este interzisa (se permite folosirea apei sau a apei cu sapun — se recomanda in cazul
probei de presiune cu aer comprimat).
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5. Marcarea adancimii de insertie a tevii in fiting

Atunci cand montati mai multe imbinari in acelasi timp (glisarea tevilor in fitinguri), inainte de a presa imbindrile urméatoare, inspectati
adancimea de introducere a tevilor in fiting. Pentru a face acest lucru, trebuie doar sa verificati daca teava este introdusa in fiting cat
mai mult posibil.

Pentru a obtine o rezistenta buna a imbinarilor trebuie sa se mentina adancimea corecta A (Table 1, Fig.1) a insertiei tevii in fiting.
Pentru a facilita identificarea adancimii de introducere a tevii in fiting, se poate utiliza o tehnologie simpla de marcare cu un marker
(nu este necesara in conditii de constructie).

Aceasta constd in glisarea tevii in fiting cat mai mult posibil si apoi in efectuarea unui marcaj pe teavd, chiar langa marginea prizei
fitingului. Dupa presare, acest semn trebuie sa fie incd vizibil chiar la marginea fitingului.

De asemenea, puteti utiliza modele speciale pentru a marca adancimea de alunecare fara a o verifica cu ajutorul fitingului.

Nota: Modelele pentru marcarea adancimii de alunecare nu fac parte din oferta de baza a sistemului KAN.

6. Presarea racordurilor

inainte de a incepe procesul de presare trebuie s se verifice functionalitatea sculelor. Se recomandi folosirea clestelui de presat si
a falcilor de presare oferite de sistemul KAN-therm Copper.

Trebuie intotdeauna sa se aleaga marimea corespunzatoare a falcilor de presare cu diametrul imbinarii executate. Falca de presare trebuie
amplasata pe racord in asa fel, incat profilarea efectuata in ea sa cuprinda cum trebuie locul de etansare a O-Ringului in fiting (partea
iesita in relief al fitingului). Dupa pornirea clestelui de presat, procesul de presare incepe automat si nu poate fi oprit. Daca din cauze
necunoscute procesul de presare va ramane intrerupt, imbinarea trebuie scoas3 (taiaté) si executata din nou intr-un mod corect. in cazul in
care instalatorul poseda cleste de presat si falci de presat nefurnizate de catre sistemul KAN-therm Copper posibilitatea folosiri lor trebuie
sa fie consultata cu firma Departamentul tehnic KAN.

7. Presarea racordurilor 42-108. Pregatirea falcii

Pentru a efectua presarea a celor mai mari trei diametre (42; 54; 66,7; 76,1; 88,9; 108) se folosesc falci speciale de tip ‘snap-on'.

Falca desfacuta o plasam pe fiting. Falca poseda un sant special, in care trebuie introdusa flansa fitingului (locul in care se
afla garnitura O-Ring).

8. Dupa plasarea corecta a falcilor pe fiting, falca este gata pentru conectarea clestelui de presare.




9. Cuplarea clestelui de presat la falca

Instrumentul de sertizare cu adaptorul adecvat montat anterior trebuie conectat la falca.
Este absolut necesar sd va asigurati ca clestele de presare este conectat la maxilar in conformitate cu instructiunile atasate sculei specifice.
Clestele de presare cuplat in mod corespunzator poate fi pornit pentru a efectua presarea completa a imbinarii.

10. Presarea

Dupa pornirea clestelui de presat, procesul de presare nu poate fi oprit. Daca din cauze necunoscute procesul de presare va ramane
intrerupt, imbinarea trebuie scoasa (tdiata) si executata din nou intr-un mod corect. Dupa efectuarea presarii clestele de presat singur
va reveni automat la pozitia anterioara. Atunci bratele clestelui de presat (adaptor) pot fi scoase din falca. Pentru a indeparta flansa
de pe fiting (pentru diametre de 42-108 mm), aceasta trebuie deblocata din nou si apoi dezasamblata. Falcile si mansoanele trebuie
depozitate in valize intr-o pozitie sigura, blocata.

Fitinguri Tnainte si dupa presare

Distantele de montaj

simr | RS IEFCEN IRSCUN

~

Tab. 1. Adancimea de insertie a tevii in fiting si distanta minimala intre fitingurile presate

12 17 10 40
15 20 10 40
18 20 10 40
22 21 10 40
28 23 10 60
35 26 10 70
42 30 20 70
54 35 20 70
66,7 50 30 80
76,1 50 55 80
88,9 64 65 90
108 64 80 100

Pic. 1

A — insertion depth of the pipe into the fitting,
d_. —minimum distance between fittings

C,., — minimum distance of the fitting from the wall

mil

125



126

Tab. 2. Distantele minime de montaj

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

*se refera la félcile cu curea




Unelte

in functie de diametrul montat sistemul KAN-therm oferd diverse configuratii de instrumente. Pentru
a selecta setul optim de instrumente care trebuie sa fie utilizat consultati urmatoarea tabela de selectie:

Tab. 3. Tabela de alegere a uneltelor: sistemul KAN-therm Copper

: Tipul clestelui de presat Diametru Falci/lanturi de presare
Producator
X [mm] . ]
2 I T T
15 M 1936267249 - -
18 M 1936267250 - -
£ s3 aR 22 M 1936267251 - -
N~ NS
€ =S 8o 28 M 1936267252 ] ]
P-4 (ORE} g g
< <a 2R 35 M 1936267253 - -
42 M 1936267283
ZBS1 1936267285
54 M 1936267284
120 PIM 1948267134 - -
157 M 1948267135 - -
18Y M 1948267137 - -
220 M 1948267139 - -
28" M 1948267141 - -
357 M 1948267143 - -
ACO203XL 1948267181 420 M 1948267119 78203 1948267000
EFP203" 1948267210 541 M 1948267121
9 66,7 M 1948267089
E 76,1 M 1948267145 ZB221 1948267005
g 88,9 M 1948267044
z 108 x 1,5%* M 1905267017
ZB221 1948267005
ZB222 1948267007
108 x 2,0%* M 1948267038
12 M 1936267268 - -
15 M 1948267093 - -
ACO102 1948055007 18 urm 1948267095 - -
ACO103 1948267208 22 IMm 1942121002 - -
28 PIMm 1948267097 - -
35 PIM 1942121004 - -
12 M 1948267046 - -
15 M 1948267048 - -
18 PIM 1948267052 - -
w Y 22 M 1948267056 - -
w o, g
g é g g 1936267160 28 LY 1948267061 - -
& T ia 1936267152 35 UM 1948267065 - -
« g% & 1936267219
<2 2 UM 1948267067 . B
s 2
54 Y 1948267069 - -
42+ [PR-35] M -
2 * -
54 * [PR-3S] M -
15 M 1936267278 - -
[ )
§ 18 M 1936267279 - -
2 KAN-therm Mini 1936055008
g 22 M 1936267280 - .
28 M 1936267282 - -

[J] - falci bipartite, alte elemente sunt falci de prindere si pot necesita cooperarea cu un adaptor
* Nu este disponibil in oferta KAN-therm Copper.
** Utilizati o falca de 108 x 1,5 pentru tevi de cupru de 108 x 1,5 mm.
Utilizati o falca de 108 x 2,0 pentru tevi de cupru de 108 x 2,0 mm.
" Gama limitata de diametre — utilizati falci de presare selectate
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Instrumente KAN-therm:

1. Presa electrica KAN-therm AC 3000
2. Presa cu baterii KAN-therm DC 4000
3. KAN-therm M22 - falci de 54 mm

4. Falci de colier M42-54 mm

5. Adaptor ZBS1 42-54 mm)

Instrumente NOVOPRESS:

1. Battery-powered press ACO102
2. Battery-powered press ACO103
3. Falci PB1T M15-35 mm

1. Battery-powered press ACO203XL
2. Falci PB 2 M12-35 mm

3. Colier M 35-108 mm Snap On

4. Adaptor ZB 203

5. Adaptor ZB221, ZB222




N

1. Electric press EFP203

2. Falci PB2 M12-28 mm

3. Colier M 35-54 mm Snap On
4. Adaptor ZB203

Instrumente REMS:
(1]

"ﬁp
(4]

1. Electric press Power-Press ACC

2. Battery-powered press Akku-Press
3. Electric press Power-Press SE

4. Falci M12-35 mm

Instrumente KLAUKE:

o
=2l .

1. Battery-powered press KAN-therm Mini
2. SBM M15-28 mm jaws
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Instrumente - Siguranta

Toate instrumentele trebuie sa fie aplicate si utilizate in conformitate cu destinatia acestora si instructiunile
producatorului.Utilizareainaltescopurisaupentruoricealtaaplicatieseconsideranecorespunzatoare. Utilizarea
conformdestinatiei necesita, de asemenea, respectareainstructiunilorde utilizare, aconditiilordeintretineressi
deinspectiesireglementariledesigurantacorespunzatoareinversiunealoractuala. Toatelucrarilecareutilizeaza
acestinstrument, care nu corespund utilizarii prevazute pot duce la deteriorarea sculei, accesoriilor si tevilor..
in consecints, pot exista ne etanseitati sau deteriorari in locurile de imbinare a tevilor cu masonul alunecator.

Funct,:ia LBP

Toate fitingurile din sistemul KAN-therm Copper cu diametrele intre 12-108 mm poseda functia LBP
(semnalizarea imbinarilor ne-presate - ,ne-presat ne-etans” LBP-Leak Before Press). Functia LBP este
realizata printr-o constructie corespunzatoare a fitingului (ovalizarea filetului).

NOTA:

in conformitate cu directivele DVGW, functia LBP poate fi considerata ca fiind o scurgere controlata la
presiunea:

1,0 pana la 3,0 bar in instalatiile de aer comprimat,

de la 1,0 la 6,5 bar in instalatiile umplute cu apa.

contactul tevii cu gar-
nitura inelara O-Ring
si filetul fitinglui

1. Semnalizarea conexiunilor ne presate LBP
2. Functia LBP este realizata prin ovalizarea filetului

Informat;ii detaliate

Fiting - material
cupru Cu-DHP (CW024A) si bronz 2.109

Tevi - material si conformitate

in componenta sistemului KAN-therm Copper intrd urméatoarele elemente: Avand in vedere c& tevile
utilizate pentru a coopera cu sistemul trebuie sa indeplineasca anumite cerinte si sa aiba proprietatile
adecvate:

tevi de cupru in conformitate cu EN 1057 R220/R250/R290




Tab. 4. Tevi de cupru aprobate pentru utilizare cu sistemul KAN-therm Copper

Grosime perete [mm]

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

Valorile din tabel se referd la rezistenta la tractiune (220, 250 si 290 N / mm?). Exista tevi moi, medii si tari -
R220, R250 si respectiv R290. Cu cat valoarea este mai mare, cu atat materialul tevii este mai dur.

O-Rings

Denumirea O-Ring

EPDM
(negru)

Proprietati si parametri de lucru

presiunea max. de lucru 16 bari

(10 bari pentru aer comprimat)
temperatura de lucru -20 °C do +110 °C
pe termen scurt +135 °C

Utilizarea pentru etansari

apa potabila

incalzire centrala

apa de racire

(sisteme inchise si deschise)

aer comprimat

(continut de ulei de pana la 5 mg/m?)
instalatii navale

FPM (verde)

presiune de lucru max. 16 bar (10 bar
pentru aer comprimat si instalatii solare)
temperatura de lucru -20 °C do +200 °C
pe termen scurt +230 °C

instalatii solare*

aer comprimat

instalatii de gaze inerte

instalatii de transport

combustibil diesel

Atentie!!!

Nu utilizati in instalatiile de apa calda
curata.

0 Fitingurile Copper sunt echipate standard cu garnituri O-Ring EPDM etansari FPM, care trebuie

completate separat.

Pentru aplicatii speciale, cum ar fi medii care contin ulei sau medii cu temperatura ridicatd, inelele O-Ring
din FPM sunt furnizate separat. Daca trebuie sa inlocuiti O-Rings standard EPDM cu FPM se interzice
reutilizarea O-Rings demontate. Utilizarile dincolo de sfera de aplicare a instalatiilor interioare de apa calda
si rece a sistemelor de incalzire trebuie sa fie consultate intotdeauna cu compania Departamentul tehnic

KAN de la caz la caz.
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Date cu privire la alungire si conductivitatea
termica

Coeflcnen'tlfl dve alungire Alunglrea‘, dupa crg;tt_erea
Tip de material liniarav temp. cu 60 °C a portiuni de 4m

Copper 0,0170 1,02 397

Recomandari de utilizare

Tevile sistemului KAN-therm Copper executate din cupru Cu-DHP si bronz 2.109 nu pot fi folosite in
instalatiile care pot fi supuse la solicitari mecanice suplimentare (ex. agatare pe tevi, devastari etc.)

Tevile de cupru conform EN 1057 si DVGW-GW 392 nu trebuie indoite ,la cald” din cauza riscului de
coroziune. Este permisa indoirea “la rece” cu conditia mentinerii razei minime de indoire R=3,5xD_,

Nu se recomanda indoirea tevilor cu un diametru mai mare de 54 mm.

Se recomanda folosirea tevilor de ocolire gata facute precum si a coatelor de 90° si 45° furnizate de
sistemul KAN-therm Copper.

Pentru a taia tevile, nu folositi unelte care pot genera cantitati semnificative de caldura, de ex, torte,
polizoare unghiulare etc. Pentru taierea tevilor de cupru se folosesc dispozitive de téiat cu role (manuale
si mecanice),

in cazul ascunderii tevilor de cupru din sistemul KAN-therm Copper in canale, tevile trebuie bine izolate
datoritd compensatiilor alungirilor termice si a protectiei impotriva substantelor chimice folosite in
constructii. Pentru a evita coroziunea externa, asigurati-va ca materialele izolante nu contin urme de
amoniac sau nitrati.

in cazul folosiri unei surse exterioare de caldura (ex. cablurile de incalzire) care incalzesc peretele tevii,
temperatura peretelui tevii nu poate depasi 60 °C.

in cazul transportului unui alt mediu decat cel specificat in acest catalog tehnic, posibilitatea utilizarii
sistemului KAN-therm Copper trebuie consultata cu Departamentul de consultanta tehnica KAN,
Instalatiile executate in sistemul KAN-therm Copper trebuie sa fie cuprinse cu imbinari electrice de
compensare.

Tevile destinate instalatiilor de apa care sunt incorporate in pereti (de ex. pereti sau podele) trebuie sa
aiba intotdeauna un invelis / manson dintr-un material adecvat pentru a se asigura ca teava nu va intra in
contact cu structura cladirii (din cauza problemelor de zgomot).

Imbinari filetate, imbinare cu alte
sisteme KAN-therm

Sistemul KAN-therm Copper ofera o gama larga de racorduri cu filete exterioare si interioare. Deoarece in
fitingurile cu filet exterior se pot gasi filete conice (de teava), pentru imbinarile cu fitingurile din alama se
permite, pentru racordurile din alama, numai utilizarea de filete exterioare etansate cu calfi.

Pentru a nu incarca imbinarile de presare se recomanda executarea imbinarii filetate (prin rasucire) inainte
ca racordul sa fie presat.

Etansarea filetelor

Pentru imbinarile filetate utilizati calti intr-o cantitate care sa perminta ca partea de sus a filetului sa fie inca
vizibila. Utilizarea unei cantitati prea mari de calti risca sa distruga filetul. Infasurarea caltului imediat dupa
primul rand al filetului, permite evitarea infiletarii oblice si distrugerea filetului.

Atentie
Nu folositi etansanti si adezivi chimici.

Elementele sistemului KAN-therm Copper pot fi cuplate (cu ajutorul imbinarii filetate sau imbinarii cu
flanse) cu elementele executate din alte materiale (vezi tabela mai jos).




Posibilitatea de imbinare a sistemului KAN-therm Copper cu alte materiale

Tevi/Fitinguri

Tip de instalatie

inchisa da da da da

Copper
deschisa da da nu da

Retineti ca imbinarea directd a elementelor din cupru cu elementele din otel inoxidabil si otel carbon
zincate (ex. tevi) poate conduce la coroziune prin atingere.

Puteti elimina acest proces utilizand racorduri filetate separabile (fitingurile filetate ale sistemului
KAN-therm Copper sunt realizate din alama — contactul lor direct cu otelul inoxidabil sau cu otelul carbon
este acceptabil) si racorduri cu flansa separabile, cu etansare din elastomer.

77777777777 Q 9@
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. sistem KAN-therm Copper

. surub si piulita cu flansa din otel inoxidabil

. etansare cu elastomer sau fibre

. saiba metalica cu carcasa din plastic

. sistemul KAN-therm Steel, KAN-therm Inox sau orice sistem traditional din otel.
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13 Iimbinarile cu flanse

| ———

—

Tabel de selectie a conexiunilor cu flansa Copper

Cod Numarul_de Dimensiunea Clasa Clasa Numarul de CEILETE
suruburi/ . . L . de etansare
de catalog o surubului surubului piulitei saibe 4
piulite ¢ 4 . plata
2265091000 66,7 DN65 PN16 4 M16 8,8 8 8 DN65 DN65 EPDM
2265091004 76,1 DN65 PN16 4 M16 8,8 8 8 DN65 DN65 EPDM
2265091001 76,1 DN80 PN16 8 M16 88 8 16 DN65 DN65 EPDM
2265091002 88,9 DN80 PN16 8 M16 8,8 8 16 DN80 DN80 EPDM
2265091003 108 DN100 PN16 8 M16 8,8 8 16 DN100 2:;('\)/?
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14 Transport si depozitare

Elementele KAN-therm Copper trebuie depozitate separat de alte sisteme metalice.
Elementele sistemelor KAN-therm Copper nu trebuie depozitate direct pe sol (de ex. pe pamant sau beton).
Nu depozitati in imediata apropiere a substantelor chimice.

in timpul transportului, incarcarii si descarcarii, nu zgariati sau deteriorati mecanic tevile si fitingurile — nu
le aruncati, trageti si indoiti.

Incaperile in care vor fi depozitate elementele trebuie sa fie uscate.

in timpul depoxzitarii, asamblarii si utilizarii suprafetele produselor nu trebuie sa fie expuse la contactul pe
termen lung si direct cu apa sau umiditatea.

f[m] Informatii detaliate despre depozitarea si transportul articolelor pot fi gasite pe siteul web
L ro.kan-therm.com.
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Distribuitoare si cutii pentru sisteme de incalzire cu calorifere si de apa
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Distriburtoare si cuti pentru
sisterme de incalzire cu calorifere si
de apa potabila

1  Distribuitoare KAN-therm InoxFlow

Oferta de sisteme KAN-therm include distribuitoare InoxFlow fabricate din otel inoxidabil 1,4301 (AISI
304) cu un profil de 1 ¥4". Aceste distribuitoare consta din bare (de alimentare si de retur) cu racorduri
de instalare GW de 1" si doua cleme echipate cu insertii din elastomer pentru amortizarea vibratiilor.
Fitingurile complementare utilizate sunt confectionate din alama CW617N nenichelata.

Aceste distribuitoare pot functiona la o presiune de 10 bari si o temperatura de 80 °C (T

max

=90 °Q).
Este permisa utilizarea atat a apei tratate, cat si a amestecurilor antigel pe baza de solutii de glicol cu
o concentratie < 50%, aprobate in scris.
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in functie de echipamentul utilizat, aceste distribuitoare sunt impartite in serii:

s | I I C R
@ @ i mooh
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/
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/

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

*dimensiunile din paranteze se refera la colectoare cu distanta de 100 mm intre iesiri

- nipluri G¥%"cu spatii de

— iesiri filetate mama de 1/2" L .
50 mm ca iesiri pentru circu-

pentru circuite individuale,

. - wn . ite individuale, — nipluri G¥" cu spatii de 50 sau 100 mm ca iesiri pentru
Echipa- —gaura de 2" in partea superio- < PN P . . P
< . . - gaura de 2" in partea supe- circuite individuale, echipate aditional cu valve de inchidere,
ment ara a barei pentru aerisire, A . .. . < s
P « rioard a barei pentru aerisire, - bare deschise pe ambele parti.
—capace de 1" in partea dreapta N
2 barelor — capace de 1" in partea dre-

apta a barelor.

2 QCutii de instalare

Distribuitoarele sunt plasate cel mai adesea in dulapuri de instalare pentru a le ascunde si a le proteja
de persoanele neautorizate. Oferta KAN-therm include atat dulapuri montate la suprafata (montate pe
suprafata peretilor), cat si dulapuri montate in adancime (montate intr-o adancitura in perete pregatita
dinainte). Toate dulapurile sunt realizate din tabla zincata pe ambele parti si acoperite cu un strat de lac
durabil RAL 9016 (alb). Dulapurile montate in adancime sunt asigurate suplimentar cu un strat de folie
protectoare. Toate dulapurile sunt echipate cu incuietori potrivite monedelor/surubelnitei.




Dulapuri incastrate

Slim J—

|
L
=|

SWPS

PRSP
SWPSE d

Numarul de circuite ale

Tip distribuitorului InoxFlow

Slim 350 350 418 5 2

Slim 450 450 518 7 4

Slim Slim 580 580 560-660 110-160 648 595-725 112-162 9 6
Slim 780 780 848 12 10

Slim 930 930 998 12 12

SWPS-4 350 340 5 2

SWPS-6 450 440 7 4

SWPS* SWPS-10/3 580 680-780 110 570 434 0-50 9 6
SWPS-13/7 780 770 12 10
SWPS-15/10 930 920 12 12

SWPSE-4 350 340 5 2

SWPSE-6 450 440 7 4

SWPSE SWPSE-10/3 580 680-780 110 570 434 0-50 9 6
SWPSE-13/7 780 770 12 10
SWPSE-15/10 930 920 12 12

*produs retras din oferta




Cutie distribuitor montat pe suprafata

SWN

Numarul de circuite ale
Tip distribuitorului InoxFlow

L s ] e ] i ] i ] ] astabilit
350 297 4

140

SWN-4 X

SWN-6 450 397 6 2

SWN* SWN-8 550 630 110 497 434 4
SWN-10 650 597 10 6

SWN-13 800 747 12 9

SWNE-4 350 297 4 X

SWNE-6 450 397 2

SWNE SWNE-8 550 585 110 497 434 4
SWNE-10 650 597 10 6

SWNE-13 800 747 12 9

*produs retras din ofe

rta
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INnstructiuni pentru proiectarea si
INstalarea iNnstalatiel

1 Montajul sistemelor KAN-therm la temperaturi
sub O °C

in mod standard montajul imbinérilor din plastic al sistemului KAN-therm ar trebui sa fie executat la
temperaturi mai ridicate de 0 °C. inainte de a incepe lucrul cititi instructiunea de montaj al instalatiilor din
capitolele precedente ale ghidului.

Datoritd conditiilor meteorologice in schimbare si a temperaturii mediului ambiant, care pot sa apara
la locul de asamblare a instalatiei, in anumite cazuri, este acceptabil montajul instalatiilor din plastic in
cadrul sistemelor KAN-therm la o temperatura ambianta de pana la -10 °C (instalarea sistemelor din otel
KAN-therm Steel, KAN-therm Inox si KAN-therm Copper este posibila in mod standard la o temperatura
ambientala de -10 °C).
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Trebuie, insa, atrasa atentia asupra recomandarilor necesare pentru asamblarea corecta a instalatiei:

KAN-therm ultraLINE

acordati o atentie deosebita uneltelor de taiere a tevilor - utilizati numai foarfece de teava eficiente cu
lamele de taiere curate si ascutite, tdiadi perpendicular pe axa tevii,

Tnaintea largirii, capetele conductelor trebuie incdlzite cu apa fierbinte sau aer - acordati o atentie speciala
ca peretele tevii sa nu depaseasca temperatura de 90 °C, nu utilizati flacara deschisa,

datorita rigiditatii crescute a tevilor multistrat, poate fi necesara taierea a aproximativ 5 cm din varful tevii
desfasurate de pe rola (aceastd problema nu afecteaza tevile livrate in bare)

KAN-therm Push:

Trebuie acordata o atentie deosebita asupra uneltelor de taiere a tevii - utilizati doar foarfece pentru tevi
care functioneaza corespunzator, este ascutit, curat, cu muchii netede si executati taierea perpendicular
pe teava.

Tnainte de largirea capetelor tevilor, acestea trebuie sa fie incalzite cu apa sau aer cald (de ex. pistol de
incalzit) - acordand o atentie deosebita sa nu depasiti temperatura peretilor tevii de 90 °C, nu folositi
flacara deschisa,

KAN-therm ultraPRESS:

trebuie acordatd o atentie deosebitd asupra uneltelor de taiere a tevii - utilizati doar foarfece sau taietor
circular pentru tevi care functioneaza corespunzator, este ascutit, curat, cu muchii netede si executati
taierea perpendicular pe teava,

efectuati calibrarea si sanfrenarea marginilor tevilor pentru toate conexiunile (inclusiv a fitingurilor cu inele
colorate),

din cauza rigiditatii crescute a tevilor cu strat de aluminiu, poate fi necesar sa taiati aproximativ 5 cm din
varful tubului derulat din bobine (aceasta problema nu afecteaza tevile furnizate in bare).

KAN-therm PP Green:

utilizati doar foarfece sau taietor circular pentru tevi care functioneaza corespunzator, este ascutit, curat, cu
muchii netede si executati tdierea perpendicular pe teava,

atrageti o atentie deosebita asupra nesolicitatii mecanice a tevilor sudate cu fibre de sticl3,

protejati locul de sudare a tevilor si fitingurilor impotriva miscarilor puternice a curentilor de aer (protejati
elemntele sudate de racirea suplimentara produsa de vant),

respectati categoric perioada marita cu 50% de incalzire a elementelor, observand in acelasi timp gradul
de plasticitate a materialului incalzit.

pentru tevile compozite PP Green Glass, se recomanda taierea a aprox. 5 cm din capatul fiecarei bare.

KAN-therm Steel:

protejati instalatia executatd de posibilitatea de aparitie a condensului vaporilor de apa in interiorul
elementelor,

in cazul necesitatii de executare a probei de presiune la o temperaturd a mediului ambiant de 0 °C,
efectuati probele doar cu aer comprimat (se interzice golirea instalatei de apa dupa efectuarea probei de
presiune a instalatiei). Asigurati-va ca aerul comprimat nu contine exces de umiditate (max. 0,5 g/m3) si ulei
(max. 5 mg/m3).




Suplimentar, in timpul montajului tuturor sistemelor de instalare trebuie:
luati cunostinta de conditiile de utilizare a elementelor sistemului KAN-therm si a uneltelor de montaj,
evitati modalitatile necorespunzatoare de transport a elementelor sau sarcinile mecanice asupra acestora,

notati temperatura mediului ambiant in timpul montajului, cu scopul de calculare corecta a alungirii termice
si selectarea compensarii alungirilor termice,

respectati recomandarile producatorilor de unelte electrice cu privire la temperatura minima de functionare
si operatiunile suplimentare necesare, se interzice utilizarea uneltelor electrice in conditii de condens
a vaporilor de apa,

efectuati testele sub presiune ale instalatiei folosind agenti antigel — de ex., amestecuri pe baza de glicol
aprobate de Departamentul Tehnic KAN, in cazul in care exista posibilitatea inghetarii mediului; imediat
dupé test, goliti intreaga instalatie (NOTA — inacceptabil pentru sistemul KAN-therm Steel) sau efectuati
testele de presiune cu aer comprimat uscat (fara continut de ulei).

Fixarea conductelor de 1;.evi
in sistemul KAN-therm

Coliere si suporturi pentru tevi

Pentru fixarea tevilor in cadrul sistemului KAN-therm pentru diverse structuri de constructii servesc mai
multe timpuri de coliere. Constructia acestora depinde de diametrul si materialul din care este fabricata
teava, parametrii de lucru ai instalatiei, structura si mod de distribuire.
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Colierele utilizate in cadrul sistemului KAN-therm

Clemele sunt fabricate din plastic sau din metal. Clemele din plastic trebuie utilizate numai ca puncte de
schimbare pentru KAN-therm ultraLINE, Push, ultraPRESS si PP Green.

Pentru fixarea conductelor din pardoseala si perete se prot utiliza carlige si coliere din plastic cu diblu.
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PITTTT L

Suporturi pentru fixarea tevilor in sistemul KAN-therm ultralLINE, Push, ultraPRESS si PP Green pe padoseli

L )

Suporturile din metal (otel incat) sunt dotate cu o garnitura elastica de amortizare a vibratiilor si sunetelor.
Acestea pot indeplini functia de puncte mobile (PP) si puncte fixe (PS) pentru toate instalatiile KAN-therm
distribuite pe tencuiala. Colierele din metal fara garnituri pot deteriora suprafata din plastic a tevilor
KAN-therm, precum si stratul de protectie de zinc de pe tevile Steel, de aceea nu pot fi folosite.

in cazul tevilor KAN-therm Inox garniturile colierelor nu trebuie s& elimine cloruri. Pentru sistemele din otel
KAN-therm se interzice utilizarea garligelor pentru tevi.

Colierele punctelor fixe si mobile nu pot fi montate pe conexiuni.

Punctele mobile PP
Punctele mobile (de alunecare) trebuie sa permita o miscare axiala libera a conductelor (provocate de
alungirile termice), de acea nu trebuie sa fie montate direct langa imbinari (distanta minimala intre marginile
racordurilor trebuie sa fie mai mare decat alungirea maximala a unei portiuni de conducta AL).
in cazul schimbarii directiei conductei, primul punct mobil poate fi instalat la o distant de la cot nu mai
mica decat lungimea bratului flexibil Ls.
PP

>Ls

PP Ml Y

Amplasarea corectd a punctelor mobile.
(Ls — lungimea bratului elastic, AL — alungirea max. a portiunii de conducta)

Punctele fixe PS

Punctele fixe fac posibila orientarea in directia corespunzatoare a alungirilor termice a conductei si divizarea
sa in sectiuni mai mici.

Pentru executarea punctelor fixe (PS) trebuie sa se foloseasca coliere din otel zincat cu garnituri elastice,
care sa permita la o stabilizare precisa si buna a tevii pe intregul circuit. Colierul trebuie sa fie strans la
maxim pe teava Este acceptabila utilizarea unor cleme diferite, atata timp cat constructia lor nu provoaca
deteriorarea elementelor de instalare si, in acelasi timp, face posibila fixarea permanenta a unei sectiuni
de conducta. Structura clemelor trebuie sa permita transferul pe clema a fortelor generate de dilatarea
conductei si a sarcinilor cauzate de greutatea conductei si a continutului acesteia.

De asemenea constructiile de fixare a colierelor de structurile de constructie trebuie sa fie suficient de
rezistente, pentru a putea suporta fortele acestora. Pentru a selecta corect chingile de instalare, contactati
furnizorul acestora.




Pentru a forma un punct fix pe conducta, folositi doud cleme alaturate marginilor imbinarii (teu, conector,
racord) sau o singura clema situata intre doua fitinguri alaturate. Punctul fix este executat cel mai frecvent
in apropierea ramificatiilor conductelor sau fitingurilor.

Montajul punctului fix PS pe ramificatia teului de reductie este posibil, daca diametrul ramificatiei nu este
mai mic decat cu o dimensiune fata de conducta principala.

in cazul conductelor din polipropilena KAN-therm PP Green se poate folosi un singur colier amplatat strans
intre mufele fitingurilor.

Este admisa de asemenea si 0 alta solutie de executare a punctelor fixe, cu conditia, ca forta circuitului care
apasa asupra colierului sa asigure lipsa miscarilor pe axa a conductelor, protejand in acelasi timp tevile
instalatiei de deteriorarile mecanice.

Distributia punctelor fixe rezulta din solutia de compensare a alungirilor termice a instaltiei adoptata si
trebuie sa fie inclusa in proiectul tehnic.

Exemplu de executare a punctului fix pe o portiune dreapta de conducta sistemul KAN-therm ultraLINE, ultraPRESS, Push
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Exemplu de executare a punctului fix pe o portiune dreapta de conducta sistemul KAN-therm PP Green

1. mufa
2. colier
3. mufa
4. teava
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Exemplu de executare a punctului fix pe o portiune dreapta de conducta sistemul KAN-therm ultraLINE, ultraPRESS, Push

D2 < D1

Exemplu de executare a punctului fix pe o portiune dreapta de conducta sistemul KAN-therm ultraLINE, ultraPRESS, Push

Exemplu de executare a punctului fix la o ramificatie a conductei in sistemul KAN-therm PP Green
1. teava

2. mufa

3. colier

4. teu

Jo
Jo

J 1

O o

Exemplu de executare a punctului fix la o ramificatie a conductei in sistemul KAN-therm Steel/Inox.
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2.a Trecerile prin peretii despartitori.
Trecerile prin peretii despartitori care nu separa zone de incendiu.

Trecerile prin peretii despartitori care nu separa zonele de incendiu, realizate din componente ale sistemului
KAN-therm (ultraLINE, Push, ultraPRESS, PP, PP Green, Steel, Steel Sprinkler, Inox, Inox Sprinkler, Copper
si Copper Gas), trebuie realizate cu mansoane de protectie, astfel incat sa se evite deteriorarea mecanica
a componentelor sistemului, inclusiv a suprafetelor exterioare ale acestora.

Mansoanele de protectie trebuie sa fie confectionate din tevi din plastic sau metal, iar spatiul trebuie
umplut cu un material permanent flexibil, care nu va deteriora componentele instalatiei (de exemplu,
izolatie cu pori inchisi, rezistenta la umiditate).

Diametrul interior al mansonului de protectie trebuie sa fie cu cel putin 10 mm mai mare decat diametrul
tevii de transport si cu cel putin 20 mm mai lung decat peretele despartitor finit.

Suprafetele tevilor sistemului KAN-therm Steel, care trec prin mansoane de protectie umplute cu material
flexibil permanent, trebuie protejate cu un strat suplimentar de vopsea. in acest scop, folositi vopsele acrilice
solubile in apa, recomandate pentru materialul din care sunt fabricate tevile KAN-therm Steel. Suprafata
de acoperire suplimentara cu vopsea a tevilor KAN-therm Steel trebuie sa fie mai mare decat lungimea
mansonului de protectie. O astfel de protectie trebuie realizata pe toata lungimea tevii, cu o toleranta de
cel putin 10 mm de fiecare parte a mansonului de protectie.

10 mm
—_—

10 mm

10 mm

T
I
I
1
00.9.0.9.9.0.9.9.0.9, Q\.Co

1. Perete despartitor care nu separa zonele de incendiu

2. Umplutura din mortar de ciment

3. Zona de protectie impotriva coroziunii a suprafetei exterioare a tevii sub forma de acoperire cu vopsea.

4. Izolatie termica complet rezistenta la umezeala sau umiditate, realizata din material cu pori inchisi, cu o folie exterioara plasata
intr-un manson de protectie.

Nota: Lungimea L trebuie sa fie mai mare decat alungirea termica a sectiunii de teava. De asemenea, lungimea L trebuie sa permita
fixarea corecta a falcilor de presare pe racord.
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Trecerile prin peretii despartitori care separa zone de incendiu.

Cerintele detaliate pentru pasajele (conductele de instalare) prin peretii despartitori ai cladirii care separa
zonele de incendiu sunt determinate de standardele si reglementarile locale in vigoare intr-o anumita tara,
care trebuie respectate.

Trecerile prin pereti si tavane, care sunt elemente de separare la foc, pentru conductele de otel realizate
in sistemul KAN-therm (otel, otel Sprinkler, Inox, Inox Sprinkler, cupru, Cooper Gas) trebuie sa fie realizate
din materiale neinflamabile, folosind compusi acrilici ignifugi si alte solutii tehnice disponibile pe piata, in
conformitate cu orientarile date in documentatia de aprobare (aprobari tehnice, evaluari tehnice nationale)
si documentatia tehnica a producatorului solutiilor.

Nota: compusii pe baza de silicon si ciment nu au voie sa fie utilizati in contact direct cu tevile
Sprinkler KAN-therm Steel / Steel. Aceste substante pot provoca deteriorarea etansarilor si a
suprafetei tevilor. in acest caz, trebuie aplicat un strat de vopsea pe tevi. Utilizati numai vopsele
pe baza de apa.

Suprafetele tevilor sistemului Sprinkler din otel si otel KAN-therm care trec prin peretii despartitori ai cladirii
care constituie separarea zonelor de incendiu (umplute cu compusi ignifugi) trebuie protejate impotriva
coroziunii (de exemplu, cu un strat de vopsea). in acest scop, trebuie utilizate vopsele acrilice solubile in apa
(recomandate pentru materialul din care sunt fabricate tevile Sprinkler KAN-therm Steel si Steel). Suprafata
de protectie a tevilor Sprinkler din otel si otel KAN-therm cu un strat suplimentar de vopsea trebuie sa fie
mai mare decat grosimea peretelui despartitor al cladirii si decat suprafata de umplere cu compus ignifug.
O astfel de protectie trebuie realizata pe toata lungimea tevii, cu o toleranta de cel putin 10 mm pe fiecare
parte a peretelui despartitor al cladirii si a suprafetei protejate cu compus ignifug.

in cazul tevilor tevile din plastic fabricate in sistemul KAN-therm (ultraLINE, Push, ultraPRESS, PP si PP
Green), trecerile prin pereti si tavane care separa zone de incendiu, trebuie realizate cu ajutorul unor solutii
gata pregatite de pe piatd, pentru tevile din plastic, de exemplu, materiale cu acoperire intumescenta.
Patrunderea trebuie sa fie realizatd in conformitate cu indicatiile din documentatia de omologare
(agremente tehnice, evaluari tehnice nationale) si documentatia tehnica a producatorului de compusi.

Notice:

Trecerile prin pereti si tavane, care sunt elemente de separare a focului, trebuie protejate de efectele
negative (in special de deteriorarea mecanica) ale miscarilor conductelor, atat longitudinale, cat
si transversale, care rezults din dilatarea termici a acestora. in acest scop, trebuie utilizate puncte
fixe pe ambele parti ale pasajului pe conducte. Clemele care functioneaza ca puncte fixe trebuie
sa fie fixate in imediata apropiere a pasajului/partitiei (L), asigurand instalarea lor corecta din
punct de vedere tehnic. L - in functie de diametrul conductei, aceasta este distanta care permite
instalarea corecta a punctului fix si permite fixarea falcilor de prindere pentru presarea corecta a
racordului.

10 mm

10 mm

10 mm

1. Compartimentul cladirii care reprezinta o separare a zonelor de incendiu.

2. Umplere din materiale neinflamabile, folosind mase acrilice rezistente la foc, in conformitate cu orientarile date in documentatia de
omologare (agremente tehnice, Evaluari Tehnice Nationale) si documentatia tehnica a producatorului masei de umplere.

3. Zona de protectie impotriva coroziunii a suprafetei exterioare a tevii, sub forma unui strat de vopsea.

4. Izolatie integrala, etansa, impermeabila la umezeald sau termica, neabsorbanta, din material cu celule inchise, echipata cu un strat
exterior de folie. Aceasta trebuie sa fie realizata in conformitate cu reglementarile privind incendiile.

5. Clema - punct fix.




2.5 Distanta dintre suporturi

Distantele maxime dintre suporturile conductelor din sistemul KAN-therm distribuite pe elementele de constructie
(pereti, pardoseli) sunt indicate in tabele. Suporturi sunt considerate punctele fixe, mobile si trecerile prin elementele
de constructie in mansoanele de protectie.

Distanta maxima a suporturilor [m]
Tevi PERTAL? ultraLINE cu strat de aluminiu

Diametrul exterior al tevii [mm]
Amplasarea .

verticala 1.5 1,7 19 21

orizontala 1,2 1.3 1,5 1,6

Distanta maxima intre punctele de sustinere [m]
Tevi PERT? si PEXC ultraLINE cu strat EVOH

Diametrul exterior al tevii [mm]

Amplasarea

Fonduct e ]

verticala \ 0,6

orizontala 04 0,5 0,6

Distanta maxima a suporturilor [m]
Tevi KAN-therm ultraPRESS cu strat de aluminiu

Diametrul exterior al tevii [mm]

Amplasarea
verticala 1,5 1,5 1,7 19 2,1 2.2 2,6 28

orizontala 1.2 12 1.3 1.5 1,6 17 2,0 2,2
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Distanta maxima dintre suporturi [m]
KAN-therm Push PERT, PEXC pipes

Diametrul exterior al tevii [mm]

Amplasarea
verticala 1,0 (0,5) 1,0 (0,5 1,0 (0,7) 1,2 (0,8) 1,3(09)
orizontala 08(04) 0,8 (0,4) 0.8(0,5) 0,8 (0,6) 1,0(0,7)

intre paranteze valorile pentru apa calda

Distanta maxima dintre suporturi [m]
Tevile KAN-therm PP Green PPR si PPRCT (uniforme)

factorului

i (e ll=2 =1 el = [= [« [ = [« [w]
20 0,50 0,60 0,75 0,90 1,00 1,20 1,40 1,50 1,60 1,80

30 0,50 0,60 0,75 0,90 1,00 1,20 1,40 1,50 1,60 1,80

40 0,50 0,60 0,70 0,80 0,90 1,10 1,30 1,40 1,50 1,70

50 0,50 0,60 0,70 0,80 0,90 1,10 1,30 1,40 1,50 1,70

60 0,50 0,55 0,65 0,75 0,85 1,00 1,15 1,25 1,40 1,60

80 0,50 0,50 0,60 0,70 0,80 0,95 1,05 1,15 1,25 1,40

Pentru sectiunile verticale ale conductelor distanta dintre suporturile conductelor poate fi crescuta cu aproximativ 30%.

Distanta maxima dintre suporturi [m]
Tevile KAN-therm PP Green stabiAL PPR

factorului

i ez li=1ella = === m]
20 1,00 1,20 1,30 1,50 1,70 1,90 2,10 2,20 2,30 2,50

30 1,00 1,20 1,30 1,50 1,70 1,90 2,10 2,20 2,30 2,40

40 1,00 1,10 1,20 1,40 1,60 1,80 2,00 2,10 2,20 2,30

50 1,00 1,10 1,20 1,40 1,60 1,80 2,00 2,10 2,20 2,10

60 0,80 1,00 1,10 1,30 1,50 1,70 1,90 2,00 2,10 2,00

80 0,70 0,90 1,00 1,20 1,40 1,60 1,80 1,90 2,00 2,00

Pentru sectiunile verticale ale conductelor distanta dintre suporturile conductelor poate fi crescuta cu aproximativ 30%.




Distanta maxima dintre suporturi [m]
Tevile KAN-therm PP Green stabiGLASS PPR

Temperatura Diametrul exterior al tevii [mm]
factorului

0 1,20 1,40 1,60 1,80 2,05 2,30 2,45 2,60 2,90
20 0,90 1,05 1,20 1,35 1,55 1,75 1,85 1,95 2,15
30 0,90 1,05 1,20 1,35 1,55 1,75 1,85 1,95 2,10
40 0,85 0,95 1,10 1,25 1,45 1,65 1,75 1,85 2,00
50 0,85 0,95 1,10 1,25 1,45 1,65 1,75 1,85 1,90
60 0,80 0,90 1,05 1,20 1,35 1,55 1,65 1,75 1,80
70 0,70 0,80 0,95 1,10 1,30 1,45 1,55 1,65 1,70

Pentru sectiunile verticale ale conductelor distanta dintre suporturile conductelor poate fi crescuta cu aproximativ 30%.

Distanta maxima dintre suporturi [m]
Tevile KAN-therm Steel/Inox

Diametrul exterior al tevii [mm]
Amplasarea .
conductei
K Kl KX KX K3 K3 EX K3 K32 K0 B0 K KK
4

verticala/

. « 1,25 1,50 2,00 2,25 2,75 3,00 3,50 3,75
orizontala

4,25 4,75 5,00 5,00 5,00

Maximum support span for pipes KAN-therm Steel/Inox

Distanta maxima intre punctele de sustinere [m]
Tevi din cupru

Diametrul exterior al tevii [mm]
Amplasarea .

conductei

| 2 | s [ | 2] 2| s | @] s Joar]orer]oens] 1os]
veftlcala{ 10 13 15 2,0 2,3 2.8 3,0 35 43 43 4,8 5,0
orizontala
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Compensarile alungirilor termice a conductelor

Extensia termica liniara

Conductele instalatiilor sub influenta temperaturii cauzate de diferentele de temperatura a factorului si
a temperaturii mediului ambiant, in timpul montajului se alungesc sau contracta liniar (provocand o miscare
pe ax a conductelor).

Susceptibilitatea tevilor la extensie se caracterizeaza prin coeficientul liniar de dilatare termica o. Aceasta
alungire (contractare) a portiunii de teava AL este calculatd dupa urmatoarea formula:

AL = ax L x At

AL modificare lungimii tevii [mm]
a coef. de alungire [mm/m x K]
L lungimea conductei [m]

diferenta de temperaturi dintre temp. de lucru

At si temp. de montaj (asezare) a conductei

(K]

Valorile coeficientului a pentru tevile din sistemul KAN-therm

Tevi KAN-therm ultraLINE, PERT?, PEXC, a =018 [mm/m x K]
Tevi KAN-therm ultraLINE, PERTAL? a = 0,025 [mm/m x K]
KAN-therm Push, tevile PERT, PEXC a =018 [mm/m x K]
KAN-therm ultraPRESS, tevile PERTAL a = 0,025 [mm/m x K]
Tevi uniforme KAN-therm PP Green, PPR si PPRCT a=0,15 [mm/m x K]
KAN-therm PP Green, tevi PPR stabiAL a=0,03 [mm/m x K]
KAN-therm PP Green, tevi stabiGLASS PPR a = 0,05 [mm/m x K]
KAN-therm Steel, tevi din otel carbon a=0,0108 [mm/m x K]
KAN-therm Inox, tevi din otel inoxidabil a =0,0160 [mm/m x K]
Tevi KAN-therm Copper din cupru a=0017 [mm/m x K]

Modificarea lungimii conductei poate fi determinata, de asemenea, utilizand tabelele de mai jos:

Alungirea termica a tevilor PERTAL? si PERTAL

Alungire liniard AL [mm] PERTAL?, PERTAL

L [m] At [K]
(o= = e = e JIm e e e ]

1 0,25 0,50 0,75 1,00 1,25 1,50 1,75 2,00 2,25 2,50
2 0,50 1,00 1,50 2,00 2,50 3,00 3,50 4,00 4,50 5,00
3 0,75 1,50 2,25 3,00 3,75 4,50 525 6,00 6,75 7,50
4 1,00 2,00 3,00 4,00 5,00 6,00 7,00 8,00 9,00 10,00
5 1,25 2,50 3,75 5,00 6,25 7,50 8,75 10,00 11,25 12,50
6 1,50 3,00 4,50 6,00 7,50 9,00 10,50 12,00 13,50 15,00
7 1,75 3,50 525 7,00 8,75 10,50 12,25 14,00 15,75 17,50
8 2,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 14,00 16,00 18,00 20,00
9 2,25 4,50 6,75 9,00 11,25 13,50 15,75 18,00 20,25 22,50
10 2,50 5,00 7,50 10,00 12,50 15,00 17,50 20,00 22,50 25,00




Alungirea termica a tevilor PERT? cu strat EVOH si PEXC KAN-therm ultraLINE

Extensia liniara AL [mm] tevi PERT?, PEXC

L [m] At [K]
n n “ “ “ | o | o ]| s | 0 | 00 |

1 10,8 12,6 14,4 16,2 18,0

2 36 72 10,8 14,4 18,0 216 252 288 324 36,0

3 54 10,8 16,2 21,6 27,0 324 37,8 432 486 54,0

4 72 14,4 216 28,8 36,0 VEY) 50,4 57,6 64,8 72,0

5 9,0 18,0 27,0 36,0 45,0 54,0 63,0 72,0 81,0 90,0

6 10,8 21,6 324 432 54,0 64,8 756 86,4 97,2 108,0

7 12,6 252 37,8 50,4 63,0 756 882 100,8 113,4 126,0

8 14,4 28,2 432 57,6 72,0 88,2 100,8 115,2 129,6 144,0

9 16,2 324 486 64,8 81,0 97,2 1134 129,6 145,8 162,0

10 18,0 36,0 54,0 72,0 90,0 100,8 126,0 144,0 162,0 180,0

Expansiunea termica a tevilor din sistemul KAN-therm PP Green PPR si PPRCT (omogene)

Extensia liniara AL [mm] Tevile KAN-therm PP Green

L [m] At [K]

n n “ “ “ n e l= e o]
1 10,5 12,0 13,5 15,0
2 3,0 6,0 9,0 12,0 15,0 18,0 21,0 24,0 27,0 30,0
3 4,5 9,0 13,5 18,0 22,5 27,0 31,5 36,0 40,5 45,0
4 6,0 12,0 18,0 24,0 30,0 36,0 42,0 48,0 54,0 60,0
5 75 15,0 22,5 30,0 37,5 45,0 52,5 60,0 67,5 75,0
6 9,0 18,0 27,0 36,0 45,0 54,0 63,0 72,0 81,0 90,0
7 10,5 21,0 31,5 42,0 52,5 63,0 73,5 84,0 94,5 105,0
8 12,0 24,0 36,0 48,0 60,0 72,0 84,0 96,0 108,0 120,0
9 135 27,0 40,5 54,0 67,5 81,0 94,5 108,0 121,5 135,0
10 15,0 30,0 45,0 60,0 75,0 90,0 105,0 120,0 135,0 150,0

Expansiunea termica a tevilor din sistemul KAN-therm PP Green stabiAL PPR

Extensia liniara AL [mm] Tevile KAN-therm PP Green stabiAL PPR

L [m] At [K]
e e e e e Fere e

1 0,3 0,6 09 1.2 15 18 2,1 24 2,7 3,0
2 0,6 12 18 2,4 3,0 3,6 4,2 4,8 54 6,0
3 09 18 2,7 3,6 4,5 54 6,3 72 8,1 9,0
4 12 2,4 3,6 4,8 6,0 72 84 9,6 10,8 12,0
5 15 3,0 4,5 6,0 7.5 9,0 10,5 12,0 13,5 15,0
6 1.8 3,6 54 72 9,0 10,8 12,8 14,4 16,2 18,0
7 2,1 4,2 6,3 84 10,5 12,6 14,7 16,8 189 21,0
8 2,4 4,8 7.2 9,6 12,0 14,4 16,8 19,2 21,6 24,0
9 2,7 54 8,1 10,8 13,5 16,2 18,9 21,6 243 27,0
10 3,0 6,0 9.0 12,0 15,0 18,0 21,0 24,0 27,0 30,0
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Expansiunea termica a tevilor din sistemul KAN-therm PP Green stabiGLASS PPR

a AL [mm] Tevile KAN-therm PP Green stabiGLASS PPR

L [m] At [K]
I I I I B B B B

1 0,5 1.0 1.5 2,0 2,5 3,0 35 4,0 4,5 5.0
2 1.0 2,0 3,0 4,0 50 6,0 7,0 8,0 9,0 10,0
3 1.5 3,0 4,5 6,0 7,5 9,0 10,5 12,0 13,5 15,0
4 2,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0
5 2,5 50 7,5 10,0 12,5 15,0 17,5 20,0 22,5 25,0
6 3,0 6,0 9,0 12,0 15,0 18,0 21,0 24,0 27,0 30,0
7 3,5 7,0 10,5 14,0 17,5 21,0 24,5 28,0 31,5 35,0
8 4,0 8,0 12,0 16,0 20,0 24,0 28,0 32,0 36,0 40,0
9 4,5 9,0 13,5 18,0 22,5 27,0 31,5 36,0 40,5 45,0
10 50 10,0 15,0 20,0 25,0 30,0 35,0 40,0 45,0 50,0

Extensia liniara AL [mm] Tevile KAN-therm Steel pipes

L [m] At [K]

2 0,22 0,43 0,65 0,86 1,08 1,30 1,51 1,73 1,94 2,16
3 0,32 0,65 0,97 1,30 1,62 1,94 2,27 2,59 2,92 3,24
4 0,43 0,86 1,30 1,73 2,16 2,59 3,02 3,46 3,89 4,32
5 0,54 1,08 1,62 2,16 2,70 3,24 3,78 4,32 4,86 540
6 0,65 1,30 1,94 2,59 3,24 3,89 4,54 518 583 6,48
7 0,76 1,51 2,27 3,02 3,78 4,54 5.29 6,05 6,80 7,56
8 0,86 1,73 2,59 3,46 4,32 518 6,05 6,91 7,78 8,64
9 0,97 1,94 2,92 3,89 4,86 583 6,80 7,78 8,75 9,72
10 1,08 2,16 3,24 4,32 540 6,48 7,56 8,64 9,72 10,80
12 1,30 2,59 3,89 518 6,48 7,78 9,07 10,37 11,66 12,96
14 1,51 3,02 4,54 6,05 7,56 9,07 10,58 12,10 13,61 15,12
16 1,73 3,46 518 6,91 8,64 10,37 12,10 13,82 15,55 17,28
18 1,94 3,89 5,83 7,78 9,72 11,66 13,61 15,55 17,50 19,44

20 2,16 4,32 6,48 8,64 10,80 12,96 15,12 17,28 19,44 21,60




Expansiunea termica a tevilor din sistemul KAN-therm Inox

Extensia liniara AL [mm] Tevile KAN-therm Inox

L [m] At [K]

(o= o= ]fe]» == =]
1 0,16 0,32 0,48 0,64 0,80 0,96 1,12 1,28 1,44 1,60
2 0,32 0,64 0,96 1,28 1,60 192 2,24 2,56 2,88 3,20
3 0,48 0,96 1,44 1,92 2,40 2,88 3,36 3,84 4,32 4,80
4 0,64 1,28 192 2,56 3,20 3,84 4,48 512 576 6,40
5 0,80 1,60 2,40 3,20 4,00 4,80 5,60 6,40 7,20 8,00
6 0,96 1,92 2,88 3,84 4,80 576 6,72 7,68 8,64 9,60
7 1,12 2,24 3,36 4,48 5,60 6,72 7,84 8,96 10,08 11,20
8 1,28 2,56 3,84 512 6,40 7,68 8,96 10,24 11,52 12,80
9 1,44 2,88 4,32 576 7,20 8,64 10,08 11,52 12,96 14,40
10 1,60 3,20 4,80 6,40 8,00 9,60 11,20 12,80 14,40 16,00
12 192 3,84 5,76 7,68 9,60 11,52 13,44 15,36 17,28 19,20
14 2,24 4,48 6,72 8,96 11,20 13,44 15,68 17,92 20,16 22,40
16 2,56 512 7,68 10,24 12,80 15,36 17,92 20,48 23,04 25,60
18 2,88 576 8,64 11,52 14,40 17,28 20,16 23,04 25,92 28,80
20 3,20 6,40 9,60 12,80 16,00 19,20 22,40 25,60 28,80 32,00

Alungirea termica a tevilor de cupru

Extensia liniara AL [mm] tevi de cupru

L [m] At [K]

IR I = T 2 =2 N | = |
1 0,17 0,34 0,51 0,68 0,85 1,02 1,19 1,36 1,53 1,70
2 0,34 0,68 1,02 1,36 1,70 2,04 2,38 2,72 3,06 3,40
3 0,51 1,02 1,53 2,04 2,55 3,06 3,57 4,08 4,59 5,10
4 0,68 1,36 2,04 2,72 3,40 4,08 4,76 544 6,12 6,80
5 0,85 1,70 2,55 3,40 4,25 510 595 6,80 7,65 8,50
6 1,02 2,04 3,06 4,08 5,10 6,12 714 8,16 9,18 10,20
7 1,19 2,38 3,57 4,76 5,95 7,14 8,33 9,52 10,71 11,90
8 1,36 2,72 4,08 544 6,80 8,16 9,52 10,88 12,24 13,60
9 1,53 3,06 4,59 6,12 7,65 9,18 10,71 12,24 13,77 15,30
10 1,70 3,40 5,10 6,80 8,50 10,20 11,90 13,60 15,30 17,00
12 2,04 4,08 6,12 8,16 10,20 12,24 14,28 16,32 18,36 20,40
14 2,38 4,76 714 9,52 11,90 14,28 16,66 19,04 21,42 23,80
16 2,72 544 8,16 10,88 13,60 16,32 19,04 21,76 24,48 27,20
18 3,06 6,12 9,18 12,24 15,30 18,36 21,42 24,28 27,54 30,60

20 3,40 6,80 10,20 13,60 17,00 20,40 23,80 27,20 30,60 34,00
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3.2 Compensarea alungirilor

Bratul elastic

Alungirea termica a conductelor in instalatii este un fenomen nefavorabil, care influenteaza functionalitatea
si fiabilitatea, cat si aspectul exterior al instalatiei.

De aceea, inca de la etapa de proiectare a instalatiei trebuie sa prevedeti solutii de compensare, care sunt
formate din diverse tipuri de compensatori si puncte fixe si mobile dispuse corespunzator.

in instalatiile murale pentru calculul modificarilor de lungime a tevilor se utilizeazd frantura directiei
traseului conductei sub forma de brate elastice (flexibile). Tensiunile provocate de alungirea termica sunt
preluate de brat, ducand la curbarea nesemnificativa a acestuia.

L AL

Valorile constantei materialului
k pentru tevile KAN-therm

— EEEEpy
U
I : Tevi KAN-therm ultraLINE PERTAL?/ 36
{ ] { } N ultraPRESS PERTAL cu strat de aluminiu
PS PP »
: (7] KAN-therm ultraLINE (PEXC, PERT?) 15
: =l KAN-therm Push (PEXC and PERT)
L
N KAN-therm PPR si PPRCT 20
U
P l KAN-therm Steel/Inox 45
KAN-therm Copper 35

Lungimea necesara a bratului elastic Ls poate fi calculata din formula:

Ls = kx VD x AL

in care:

Ls — lungimea bratului elastic [mm],

k — constanta materialului tevii,

D — diametrul exterior al tevi [mm],

AL — alungirea sectiunii conductei [mm].

Lungimea bratului Ls poate fi definitd de asemenea din tabelul de mai jos.

Lungimea bratului flexibil Ls pentru tevile KAN-therm cu strat de aluminiu [mm]

Alungirea AL Diametrul exterior al tevii D [mm]

o I N N R B BN B
301 322 360 402 410 455 509 569 639

5

10 426 455 509 569 580 644 720 805 904
15 522 558 624 697 711 789 882 986 1107
20 602 644 720 805 821 911 1018 1138 1278
30 738 789 882 986 1005 1115 1247 1394 1565
40 852 911 1018 1138 1161 1288 1440 1610 1807
50 952 1018 1138 1273 1298 1440 1610 1800 2020
60 1043 1115 1247 1394 1422 1577 1764 1972 2213
70 1127 1205 1347 1506 1536 1704 1905 2130 2391
80 1205 1288 1440 1610 1642 1821 2036 2277 2556
920 1278 1366 1527 1708 1741 1932 2160 2415 2711
100 1347 1440 1610 1800 1836 2036 2277 2546 2857




Lungimea bratului elastic Ls pentru tevile KAN-therm PEXC si PERT [mm]

Alungirea AL Diametrul exterior al tevii D [mm]

oo I T TN BTN T B B
116 125 134 142 150 168 190

5

10 164 177 190 201 212 237 268
15 201 217 232 246 260 290 329
20 232 251 268 285 300 335 379
30 285 307 329 349 367 411 465
40 329 355 379 402 424 474 537
50 367 397 424 450 474 530 600
60 402 435 465 493 520 581 657
70 435 470 502 532 561 627 710
80 465 502 537 569 600 671 759
20 493 532 569 604 636 712 805
100 520 561 600 636 671 750 849

Lungimea bratului flexibil Ls pentru KAN-therm PP Green [mm]

Diametrul exterior al tevii D [mm]

Alungirea AL

S ¢ | 2 | s | 2 | e ] wo | e ] 5 ] o | w0
5 179 200 224 253 283 316 355 387 424 469
10 253 283 316 358 400 447 502 548 600 663
15 310 346 387 438 490 548 615 671 735 812
20 358 400 447 506 566 632 710 775 849 938
30 438 490 548 620 693 775 869 949 1039 1149
40 506 566 632 716 800 894 1004 1095 1200 1327
50 566 632 707 800 894 1000 1122 1225 1342 1483
60 620 693 775 876 980 1095 1230 1342 1470 1625
70 669 748 837 947 1058 1183 1328 1449 1587 1755
80 716 800 894 1012 1131 1265 1420 1549 1697 1876
920 759 849 949 1073 1200 1342 1506 1643 1800 1990
100 800 894 1000 1131 1265 1414 1587 1732 1897 2098
150 980 1095 1225 1386 1549 1732 1944 2121 2324 2569
200 1131 1265 1414 1600 1789 2000 2245 2449 2683 2966

in sistemul KAN-therm PP Green pot fi utilizati de asemenea compensatori bucle gata cu un diametru al
buclei de 150 mm:

Diametrul nominal al Valoare alungirii termice
compensatorului [mm] care poate fi compensata [mm]
16 80
20 70
25 60 -




Lungimea bratului elastic Ls pentru tevile KAN-therm Steel/Inox [mm]

Alungirea AL Diametrul exterior al tevii [mm]

G 2 [ s | e ] 22 | s f s | a2 f s | e feer ]| a1 feso ]| v0s |
220 246 270 298 337 376 412 468 509 520 555 600 661

2

4 312 349 382 422 476 532 583 661 720 735 785 849 935
6 382 427 468 517 583 652 714 810 882 900 962 1039 1146
8 441 493 540 597 673 753 825 935 1018 1039 1110 1200 1323
10 493 551 604 667 753 842 922 1046 1138 1162 1241 1342 1479
12 540 604 661 731 825 922 1010 1146 1247 1273 1360 1470 1620
14 583 652 714 790 891 996 1091 1237 1347 1375 1469 1588 1750
16 624 697 764 844 952 1065 1167 1323 1440 1470 1570 1697 1871
18 661 739 810 895 1010 1129 1237 1403 1527 1559 1665 1800 1984
20 697 779 854 944 1065 1191 1304 1479 1610 1644 1756 1897 2091
25 731 871 955 1055 1191 1331 1458 1653 1800 1724 1963 2121 2338
30 764 955 1046 1156 1304 1458 1597 1811 1972 1800 2150 2324 2561
35 795 1031 1129 1249 1409 1575 1725 1956 2130 1874 2322 2510 2767
40 825 1102 1207 1335 1506 1684 1844 2091 2274 1945 2483 2683 2958
45 854 1169 1281 1416 1597 1786 1956 2218 2415 2013 2633 2846 3137
50 882 1232 1350 1492 1684 1882 2062 2338 2546 2079 2776 3000 3307

Lungimea bratului flexibil Ls pentru tevi de cupru [mm]

Alungirea AL Diametrul exterior al tevii [mm]

SN 2 [ s | e | 2 | s ] s | a2 | s foeer ] ver | ess | w0s
171 192 210 232 262 293 321 364 404 432 467 514

2

4 242 271 297 328 370 414 454 514 572 611 660 727
6 297 332 364 402 454 507 556 630 700 748 808 891
8 343 383 420 464 524 586 642 727 808 864 933 1029
10 383 429 470 519 586 655 77 813 904 966 1044 1150
12 420 470 514 569 642 717 786 891 990 1058 1143 1260
14 454 507 556 614 693 775 849 962 1070 1142 1235 1361
16 485 542 594 657 741 828 907 1029 1143 1221 1320 1455
18 514 575 630 696 786 878 962 1091 1213 1295 1400 1543
20 542 606 664 734 828 926 1014 1150 1278 1365 1476 1627
25 606 678 742 821 926 1035 1134 1286 1429 1527 1650 1819
30 664 742 813 899 1014 1134 1242 1409 1566 1672 1808 1992
35 77 802 878 971 1096 1225 1342 1522 1691 1806 1952 2152
40 767 857 939 1038 171 1310 1435 1627 1808 1931 2087 2300
45 813 909 996 1101 1242 1389 1522 1725 1918 2048 2214 2440
50 857 959 1050 1161 1310 1464 1604 1819 2021 2159 2333 2572

Cunoasterea lungimii bratului elastic Ls este necesara in timpul efectuarii ramificatiilor sigure de la conductele,
care sunt supuse alungirii (iar in locul ramificatiei nu exista un punct fix). Definirea unui fragment prea scurt Ls va
duce la o tensionarea prea mare in zona teului si in cazuri extreme la deteriorarea conexiunii (a se vedea punctul
.Montajul instalatiei pe verticala").




Definind bratul elastic Ls trebuie sa retineti ca lungimea acestuia sa nu fie mai mare decat distanta maxima

dintre coliere pentru acest diametru de conducta.

9
. n
| 3
O
9
....... i
| g
“"“
-?
L)
Ls

Definirea bratului elastic pe ramificatie

Compensatorii in instalatiile sistemului KAN-therm

Compensatorul de tip Z
termicd a conductelor servesc compensatorii, care utilizeaza

Pentru nivelarea consecintelor de alungire
de deplasare paralela a axei conductei, putem utiliza un

bratele elastice. Daca avem posibilitatea
compensator de tip Z.
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Compensator de tip Z

Pentru dimensionarea bratului elastic A = Ls a compensatorului trebuie sa se primeasca o lungime de
inlocuire Lz = L1 + L2 pentru aceasta lungime stabilim alungirea AL (conform formulei sau din tabel) iar
apoi valoarea Ls (conform formulei sau din tabel). Lungimea bratului A nu poate fi mai mare decat distanta
maxima a elementelor de fixare pentru diametrul dat de conducta. Pe acesta nu pot fi montate nici un fel

de coliere de fixare

Compensatorul de tip U
Daca compensarea alungirii prin modificarea directiei traseului conductei nu este posibila (axul conductei
trece pe intreaga lungime de-a lungul unei linii), trebuie utilizat un compensator de tip U.

Lungimea bratului comensatorului A trebuie calculata din formuld sau definita din tabelul de indicare

a lungimii bratului elastic, asumand ca A = Ls.

Daca distanta de la mijlocul compensatorului pana la cele mai apropiate puncte fixe PS nu este identica,
pentru definirea lungimii bratului acestuia A trebuie sa primim alungirea AL a portiunii mai lungi a conductei,
pe care a fost montat compensatorul (pe desen alungirea AL2 a portiunii L2). Cea mai optima solutie este

plasarea compensatorului la mijlocul portiunii planificate a conductei (L1 = L2).
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Compensator de tip U pentru tevile din otel
La dimensionarea compensatorului, respectati urmatoarele principii:
Compensatorul de tip U trebuie executat utilizand coturi din 4 sisteme de 90 de grade si portiuni de teava.

in cazul tevilor KAN-therm ultraLINE cu strat de aluminiu si KAN-therm ultraPRESS, realizati compensatorul
prin indoirea corespunzatoare a tevii, mentinand raza minima: R = 5xDe (nu se recomanda curbarea
tevilor cu un diametru de peste 32 mm).

Latimea minima a compensatorului S trebuie sa asigure functionarea liberd a bratelor portiunilor
compensate L1 si L2 si s ia in considerare o grosime eventuala a izolatiei termice pe conducta (g,_).

Putem asuma ca:
S=2xg,,+AL1 +AL2 +S

S, = 150-200 mm

mi

g, — grosimea izolarii

Pentru calculul tevilor din otel Steel/Inox putem utiliza formula:
S=12A

Lungimea bratulu compensatorului nu poate fi mai mare decat distanta maxima a elementelor de fixare
pentru diametrul dat de conducta. Pe braturi nu pot fi montate nici un fel de coliere de fixare.

Compensatorii cu burduf pentru instalatiile de tevi de otel KAN-therm Steel/Inox
Se recomanda proiectarea si efectuarea compensarii naturale (geometrice) in toate cazurile posibile.

in cazurile in care nu este posibild compensarea extensiei teavii de otel prin utilizarea de brate elastice
(a compensatoarelor de tip L, Z sau U), se pot fi folosi burdufuri axiale disponibile in comert. Alegerea si
montajul a compensatorului trebuie efectuata in conformitate cu instructiunea producatorului.




Material si utilizare

Compensatorii axiali KAN-therm Inox sunt fabricati din otel inoxidabil 1,4404 si sunt destinati construirii de
instalatii de incalzire si de apa rece interne, inchise, sub presiune.

Nota: Posibilitatea de a utiliza compensatoare in instalatiile de apa potabila depinde de
reglementarile aplicabile in tara respectiva. De fiecare data, verificati daca sunt disponibile
certificatele relevante.”

Specificatii de design si tehnice

Compensatorii sunt echipati cu capete de presare (15-54 mm) sau capat de teava simpla (76,1-

”wa

108 mm). Conexiunile sunt realizate prin presare radiala a profilului ,,M” in trei puncte.

Compensatori de @15-54 mm

Material 1.4404 (AISI 316L)

Etansare EPDM70

Toon 135°C

T .. 150 °C

P 16 bar

Profil de sertizare M

d1 =d2 15 mm 18 mm 22 mm 28 mm 35 mm 42 mm 54 mm
D1 =D2 24 mm 27 mm 32 mm 38 mm 45 mm 54 mm 65 mm
a 24 mm 27 mm 37 mm 44 mm 50 mm 60 mm 72 mm
1 70 mm 66 mm 78 mm 84 mm 88 mm 94 mm 110 mm
L 110 mm 106 mm 120 mm 130 mm 140 mm 154 mm 180 mm

Alungire maxima pentru

compensarea Al 14 mm 16 mm 20 mm 22 mm 24 mm 24 mm 30 mm
Suprafata efectiva [cm?] 3,1 4,0 7.2 10,5 13,9 20,4 31,0
Constanta a arcului [N/mm] 28 28 40 42 54 47 48
Greutate 0,05 kg 0,07 kg 0,13 kg 0,16 kg 0,24 kg 0,31 kg 0,46 kg

d2
- p2—-
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Compensatori de ©76,1-108 mm

Material 1.4404 (AISI 316L)

Toonc 135°C

T . 150 °C

P o 16 bar

d1 =d2 76,1 mm 88,9 mm 108 mm
a 92 mm 106 mm 130 mm
es1 = es2 55 mm 63 mm 77 mm
L 276 mm 290 mm 346 mm
Preluare a alungirii Al 30 mm 30 mm 30 mm
Suprafata efectivd [cm?] 52,5 73,2 115,0
Constanta a arcului [N/mm] 60 82 92
Greutate 1,41 kg 1,61 kg 2,10 kg

-—es1 L es2 —

Destinatie

Compensatori KAN-therm Inox sunt destinati compensarii alungirilor termice ale tevilor KAN-therm Steel
ss KAN-therm Inox.

Recomandari de utilizare

Designul compensatorilor se bazeaza pe burduful elastic, a carui rigiditate este mai mica decat rigiditatea
tevilor compensate. Acest lucru necesita o asamblare numai in sectiuni drepte, ancorate pe doua parti prin
suporti ficsi.

Compensatori nu pot fi montati pe coturi si alte sectiuni cu autocompensare.

Acest tip de compensatoare nu este adecvat pentru preluarea miscarilor radiale, a solicitarilor de flambaj si
a fortelor de torsiune ale instalatiei.

Acesti compensatori nu trebuie montati cu pretensionare.




Metoda de asamblare

Compensatorii burduf axiali pot fi montati pe tevi orizontale si verticale, amplasate de-a lungul peretilor
sau in conducte de incalzire tranzitive si netranzitive.

In cazul instalarii in conducte, trebuie prevazute deschideri de inspectie pentru a permite accesul la
compensator.

Daca exista riscul de contaminare a burdufului elastic de compensare neizolat termic, acesta trebuie
protejat cu o acoperitoare impotriva unei eventuale contamindri mecanice care il poate deteriora intrand
in spatiul dintre ondulatiile burdufului.

Daca compensatorul burduf este izolat termic, trebuie utilizat o acoperitoare suplimentara pentru a-I
proteja impotriva patrunderii izolatiei in spatiul dintre ondulatiile burdufului.

Este acceptabil sa se monteze cel mult un compensator intre doua puncte fixe aldturate.

Suporturile glisante trebuie sa acopere complet tevile fara a opuna o rezistenta prea mare la miscarile
termice ale tevii. Jocul maxim nu trebuie sa depaseasca 1 mm.

Pentru a obtine stabilitatea corectd, compensatorul trebuie instalat la o distanta nu mai mare de 4 x d fata
de cel mai apropiat punct fix.

Distanta maxima de la compensator la primul punct de alunecare nu trebuie sa depaseasca 4 x d.
Abaterea admisa a axei tevii pe ambele parti ale compensatorului nu trebuie sa depaseasca 2 mm.

Distanta maxima intre punctele de sustinere [m] - tevi KAN-therm Steel/Inox

Diametrul exterior al tevii [mm] 15 18 22 28 35 42 54 76,1 88,9 108 139 168

Distanta maxima de sustinere [m] 1,25 1,5 2 2,25 2,75 3 3,5 4,25 4,75 5 5 5

Montare corecta

3
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Montare incorecta

Garantie

Garantia pentru compensatorii axiali burduf se acorda pentru un numar de cicluri Nc = 1000, unde
fiecare compresie si extindere a burdufului (chiar si in cazul unui domeniu de functionare incomplet) este
considerata ca fiind un ciclu. Numarul de cicluri este specificat pentru temperatura de 20+5 °C. in cazul
altor temperaturi de functionare, numarul de cicluri trebuie calculat folosind coeficientul de reducere

a temperaturii:

NC =1000-Tf

unde:
Toork -35°C 0°C 20 °C 100 °C 150 °C
Tf
(coeficientul reductor depinde 0,90 0,95 1,0 0,9 0,85

de temperatura de lucru)

Atentie! Asamblarea non-axiala a compensatorilor are ca rezultat scurtarea duratei lor de

functionare!

Montarea unui compensator incompatibil cu recomandarile producatorului conduce la pierderea garantiei

si reducerea duratei sale de viata.




Principiile de compensare a alungirilor pe verticala - nivelurile de instalare

in timpul montajului instalatiilor pe orizontala/verticala pe suprafata peretilor si in canale, trebuie sa se tind
seama de miscarea lor axiala cauzata de schimbarile de temperaturd, prin distribuirea corespunzatoare
a punctelor fixe si compensatorilor, precum si compensarea presiunilor pe ramificatii. De aceea, practic
orice instalatie care este vulnerabila la extensiune trebuie tratata individual.

Solutiile adoptate depind de materialul din care este executata teava pe verticala si ramificatiile, parametrii
de functionare a instalatiei, numarul de ramificatii pe verticala cat si spatiu ocupat (de ex. in canalele de
instalare). Exemple de solutii de compensatoare pentru instalatiile pe verticald sunt prezentate in figurile
A B, C
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A. Un exemplu de structura verticala folosind compensatorul in forma de U (toate sistemele KAN-therm)

B. Un exemplu de structura verticald folosind un punct fix in mijloc (se refera la tevile cu strat de aluminiu si tevile KAN-therm:
ultraLINE, ultraPRESS, Steel, Inox, Copper si KAN-therm PP Green stabiAL PPR)

C. Un exemplu de structura verticala folosind auto-compensarea (montaj "rigid"”) (pentru sistemul KAN-therm ultraLINE, PP Green
si KAN-therm Push)

in orice caz, ar trebui previzute brate de compensare adecvat de lungi pentru montajul pe verticala. De
asemenea la capatul instalatiei pe verticald, la intrarea sub ultima supapa trebuie executat un brat elastic
de o lungime corespunzatoare.

Fiecare ramificatie (de ex. ramificatia radiatorului, iesirea pentru apometru) ar trebui sa aiba posibilitatea
de deformare libera (sub influenta miscarii axiale pe verticala), astfel incat tensiunea in vecinatatea teului sa
nu fie critica. Acest lucru poate fi realizat prin asigurarea lungimii suficiente a bratului elastic (fig. 1, 2, 3).
Acest lucru este important mai ales in cazul montajului in canalele de instalare. in cazul montarii corecte
a punctului fix pe teul ramificatiei, conditia de asigurare a bratului elastic pe aceasta ramificatie nu este
necesara.

(1] 2] Ls 3]

Asigurarea bratului elastic pe ramificatiile verticale in instalatia de conducte (exemple)

Pentru tevile sistemului KAN-therm ultraLINE, Push si PP Green se poate renunta la compensarea modificarii
de lungime prin plasarea colierelor punctelor fixe direct pe fiecare teu cu ramificatia conductei. Acesta se
numeste montaj fix (fig. C, pag. 167).

Prin divizarea pe verticala (a punctelor fixe) in portiuni relativ scurte (de obicei, la o indltime a etajului care
nu depaseste 4 m), marimea expansiunilor este de asemenea mica, iar tensiunile rezultate sunt absorbite
de colierele punctelor fixe. Flambajele usoare ale conductei rezultate pot fi reduse prin amplasarea
corespunzator de densa a colierelor punctelor mobile (mai dese, dacd amplasarea pe verticala este
efectuata pe suprafata peretilor in locuri vizibile).
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Compensarea alungirilor instalatiilor submurale/in pardoseala

in cazul instalarii conductelor de tevi din sistemul KAN-therm ultraLINE, ultraPRESS si Push in straturile
de beton (sapa) sau tencuiald, fenomenul de alungire termica are de asemenea loc. Totusi, ca urmare
a distributiei conductelor in furtunuri de protectie spiralate (spirale) sau izolatietensiunile provocate
de alungiri nu sunt prea mari, deoarece tevile au posibilitatea de flambaj in furtunurile spiralate sau
izolatie (fenomenul de auto-compensare). Un impact asupra reducerii acestor tensiuni are de asemenea,
desfasurarea conductelor in arcade usoare.

Se recomanda utilizarea unui exces de lungime a tevii de 10% fata de linia dreapta.

Respectarea acestei reguli are o importanta speciala in cazul in care exista riscul de contractie a conductelor
(de ex. in instalatia de apa rece instalata in timpul unei veri caniculare) - la desfasurarea in linie dreapta
a unei sectiuni lungi de conducta, fara rasuciri sau curbe, exista pericolul de "iesire" a tevii din conexiune,
de ex. din teu.

Tevile din polipropilena in sistemul KAN-therm PP Green pot fi asezate direct in sapa (daca nu exista nici
o restrictie privind izolarea termica si acusticd). in acest caz, stratul de beton de care este inconjurata teava
nu permite dilatarea termica, conducta preia toate tensiunile (acestea vor fi mai mici decat valoarea critica).
Mai multe informatii privind desfasurarea tevilor in sapele de pardoseala si tencuieli puteti afla in capitolul
Desfasurarea instalatiilor KAN-therm in structurile de constructii.

Principiile de montaj a instalatiilor KAN-therm

KAN-therm datorita diversitatii de solutii si gamei complete de materiale permite proiectarea si executarea
tuturor sistemelor interne de instalatii de presiune, care includ desfasurarea pe orizontald, verticala si
distributia conductelor. Aceste elemente pot fi desfasurate pe suprafata peretilor si plafoanelor (montare
de suprafata) sau plasate in structurile de constructii (montaj sub tencuiald - in brazdele peretilor si in
sapele pentru pardoseli). Un mod indirect de desfasurare a conductelor de distributie este plasarea tevilor
intr-o plinta speciala la nivelul pardoselii.

Instalatiile pe tencuiala - pe verticala si orizontala

Desfasurarea conductelor pe suprafata structurilor cladirii este aplicata in cazul efectudrii instalatiilor pe
orizontala in spatiile nelocuite (subsoluri, garaje) si in timpul efectuarii instalatiilor pe verticala in obiectele
industriale si rezidentiale in canalele de instalare.

Aceasta metoda de stivuire este de asemenea utilizata in cazul renovarii si inlocuirii sistemelor vechi (de
ex. inlocuirea sistemelor de incalzire) prin folosirea sistemelor KAN-therm PP Green, Steel, Inox si Copper.

La proiectarea acestor instalatii trebuie sa fie luate in considerare, pe langa cerintele tehnice, inclusiv
aspectele estetice. Prin urmare, ar trebui sa:

alegeti tipul corect de tevi si sistemul de imbinari,
elaborati cu atentie modalitatea de compensare a expansiunilor termice.
adoptati un mod de fixare a tevilor corespunzator, in conformitate cu recomandarile sistemului

luati in considerare (in functie de destinatia instalatiei si abianta sa) o izolare termica corespunzatoare.

Pentru instalatiile pe tencuiala (structuri ascendente si orizontale), recomandam tevi cu strat de aluminiu
(in puturi) din gamele KAN-therm ultraLINE si ultraPRESS, tevi si imbinari din polipropilena KAN-therm PP
Green sau tevi din otel din gama KAN-therm Steel, Inox si KAN-therm Copper.




Desfasurarea instalatiilor KAN-therm in canalele de constructii

in conformitate cu cerintele practicilor moderne de constructie, conductele KAN-therm pot fi conduse in
santuri de perete umplute cu mortar si tencuiald, precum si in diferite tipuri de mortare de podea.

Acest lucru este valabil pentru conductele PERT, PEXC, PPR si PPRCT tevile KAN-therm cu strat de aluminiu
in instalatiile de separare si instalatiile cu teu, cu imbinari ultraLINE, Push si ultraPRESS, precum si pentru
instalatiile KAN-therm PP Green sudate.

Exemple de desfasurare a tevilor in stratul pardoselii.

245 mm
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. sapa din beton
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. izolarea termica a tevii

. teava sistemului KAN-therm

. izolatie termica
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. izolatie

. tavan
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A. Pe tavan deasupra incaperilor neincalzite
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B. Pe tavan deasupra incaperilor incalzite
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C. Nemijlocit in sapa din beton

Atentie

Conexiunile filetate (conectori filetati, adaptoare filetate, racorduri) nu trebuie acoperite cu beton sau
tencuiala. Conductele in brazdele din peretele trebuie protejate de contactul cu muchiile ascutite ale
brazdei, preferabil prin plasarea acestora in furtunuri spiralate din plastic (tub spiralat) sau in izolare termica
(daca este necesara).
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Conductele plasate in sapele de pardoseala trebuie desfasurate in furtunuri spiralate din plastic, daca
acestea sunt cerintele de protectie termica a izolatiei termice (vezi capitolul Izolatia termica a instalatiilor
KAN-therm).

Izolatia poate fi aplicatd pentru reducerea pierderilor de caldura si prevenirea cresterii temperaturii
pardoselii deasupra conductelor (max. 29 °C), partial poate servi, de asemenea, ca izolatie acustica. Se
admite desfasurarea conductelor KAN-therm PP Green fara furtunuri spiralate in sapa pardoselii, cu
conditia de pastrare a grosimii corespunzatoare a sapei.

Grosimea minima a stratului de beton deasupra suprafetei tevii sau izolatiei trebuie sa fie de 4.5 cm. in
cazul unor grosimi mai mici se recomanda executarea unor armari suplimentare deasupra tevilor. Stivuirea
tevilor in sapele pardoselii nu trebuie sa deterioreze omogenitatea izolatiei acustice. in cazul desfasurarii
conductei prin furtunul spiralat (conducta-in-conducta) sau cu izolare termica, traseul ar trebui sa urmeze
o curbe usoare, pentru a preveni efectele de contractie termica a conductelor.

Tevile trebuie sa fie montate pe suprafata cu ajutorul unor elemente de fixare disponibile pe scara larga,
de exemplu carlige, cleme sau benzi special dedicate. Elementele de fixare nu trebuie sa provoace nicio
deteriorare a suprafetei exterioare a tevilor, a tevilor de protectie sau a izolatiei termice in timpul functionarii
instalatiei. inainte ca conductele sa fie acoperite cu tencuiald sau beton, trebuie efectuaté proba de presiune
si acestea trebuie protejate impotriva deteriorarii. in timpul lucrarilor de constructii tevile acoperite cu sapa
trebuie sa fie sub presiune.

La instalatiile sub tencuiala se recomanda inainte de efectuarea lucrarilor de finisare elaborarea inventarului
instalatiilor (de ex. fotograficd) cu scopul de evitare a deteriorarilor accidentale a tevilor ascunse in tencuieli
si sape.

Desfasurarea conductelor din otel KAN-therm

Nu recomandam montarea instalatiilor KAN-therm Steel, KAN-therm Inox si KAN-therm Copper in straturi
de tencuiala sau mortar, din cauza pericolului de coroziune si a aparitiei unor forte puternice rezultate din
alungirea termica a tevilor. Instalatiile KAN-therm Steel, KAN-therm Inox si KAN-therm Copper (Cupru) pot
fi acoperite cu tencuiald sau sapa numai daca alungirea termica a tevilor este compensata corespunzator
si elementele sunt protejate impotriva reactiilor chimice cu componentele constructiei. Pentru a permite
acest lucru, tevile si fitingurile trebuie amplasate intr-un material flexibil, de ex. izolatie din spuma cu celule
inchise, impermeabila la apa. Posibilitatea contactului cu umezeala, mediul cu continut de ioni de clor sau
clorura sau alt mediu coroziv trebui, de asemenea, eliminata prin utilizarea, de exemplu, a unei izolatii
complet impermeabile.

7 K :)
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Examples of conducting KAN-therm Steel and KAN-therm Inox
A. sub tencuiala,
B. in pardoseald




a.3 Sistemele de desfasurare a instalatiilor KAN-therm

Datorita gamei largi de tipuri de tevi si tehnicilor de imbinare, in cadrul sistemelor KAN-therm pot fi
realizate orice tipuri de distribuiri a conexiunilor pentru instalatiile de alimentare cu apa si a sistemelor de
incalzire. Aceasta se refera atat la instalatiile noi cat si la cele renovate.

Sistemul de distributie

Receptoarele (radiatoare, baterii de dragare) sunt alimentate prin conducte separate distribuite prin podea
de la distribuitorul KAN-therm. Distribuitoarele-colector sunt amplasate in dulapuri incastrate sau montate
la suprafatd KAN-therm sau in canale de instalare. in sapa pardoselii nu exista nici un fel de conexiuni.
Exista posibilitatea de retinere a factorului pentru fiecare receptor.

Aplicatie: sisteme de incalzire cu radiatoare, sisteme de apa calda in cladiri noi.
Tipuri de tevi: KAN-therm PERT, PEXC, PERT?, tevi cu strat de aluminiu in rulouri.

Conectarea receptoarelor: sistemul de presare KAN-therm ultraLINE, KAN-therm Push, KAN-therm
ultraPRESS terminale cu surub.

Conectarea distribuitoarelor-colector: Tevi KAN-therm cu strat de aluminiu, PP Green, Steel, Inox si
Copper in bare.

1. Sistemul distribuitoarelor instalatiei de incalzire.
2. Sistemul distribuitoarelor instalatiei de alimentare cu apa.
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Sistemul de teuri

Receptoarele sunt alimentate de la instalatia pe verticala printr-o retea de colectoare desfasurate din podea
si pereti. Diametrele tevilor se micsoreaza treptat in directia receptoarelor. Exista conexiuni ale tevilor in
pardoseli (eventual sub tencuiald). in comparatie cu sistemul care utilizeaza distribuitoare, cantitatea tevilor
pentru conectarea instalatiilor este mai mica, insa diametrele sunt mai mari.

1. Sistemul de teuri a instalatiei de incalzire.
2. Sistemul de teuri a instalatiei de alimentare cu apa.

Aplicatie: sisteme de incalzire cu radiatoare, sisteme de apa calda in cladiri noi.
Tipuri de tevi: KAN-therm PERT, PEXC, PERT? cu strat de aluminiusi PP Green, in rulouri si bare.

Conectarea receptoarelor: sistemul de presare KAN-therm ultraLINE, KAN-therm Push, KAN-therm
ultraPRESS si sudat KAN-therm PP Green, terminale cu surub. Conectarea teurilor - numai in sistemul
KAN-therm ultraLINE, Push si ultraPRESS sau sudate PP Green, (conexiunile presate cu surub nu pot fi
utilizate).

Instalatiile de alimentare pe verticala (orizontala): Tevi KAN-therm cu strat de aluminiu, PP Green, Steel,
Inox si Copper, in bare.

Sistemul de distribuitoare-teuri (mixt)

Sistem bazat pe distribuitoare, dar unele conducte de distributie pot se ramifica. Posibilitatea de limitare
a numarului de iesiri de la distribuitor si reducerea lungimii toale a conductelor. Conectarea teurilor -
numai presate KAN-therm ultraLINE, Push si ultraPRESS sau sudate PP Green (nu trebuie utilizate imbinari
filetate).

Sistemul de distribuitoare-teuri in instalatiile de incalzire




Sistemul de bucle

Receptoarele sunt alimentate de la o conducta care trece in apropierea peretilor, formand o bucla deschisa
sau inchisa. Tevile pot fi desfasurate in pardoseald, pe suprafata peretilor sau in plintele de pe suprafata
podelii. Pot fi utilizate in sistemele cu o singura conducta, in sistemul cu doud conducte poate fi proiectat un
sistem hidraulic pentru echilibrare numit sistemul lui Tichelmann. Posibilitatea de utilizare in cladirile existente.

Sistemul de bucle in instalatia de incalzire cu doua tevi

Aplicatie: sisteme de incdlzire cu radiatoare, instaltii de incalzire centrald si alimentare cu ap3, instalatii
tehnologice in cladiri noi si renovate.

Tipuri de tevi: Tevi KAN-therm PERT, PEXC, PERT? PP Green sicu strat de aluminiu, in rulouri si bare.
KAN-therm Tevi din otel, Inox si cupru, in bare (daca sunt trase pe perete) tevi (numai pe pereti).

Conectarea receptoarelor: sistemul de presare KAN-therm ultraLINE, Push, ultraPRESS sau sudat
KAN-therm PP Green, terminale cu surub. Conectarea teurilor - ultraLINE, Push si ultraPRESS, PP Green sau
cu surub, (daca sunt montate pe suprafata peretilor).

Instalatiile de alimentare pe verticala: tevi KAN-therm multistrat, PP Green, Steel (otel), Inox si tevi din cupru, in bare.

Circuitul , pe verticala”

Sistem traditional de alimentare a instalatiilor, in prezent mai rar utilizat in constructiile moderne. Fiecare
receptor (sau grup de receptoare de ex. nodul de alimentare cu apa) este alimentat de o divizie pe verticala
separata. Utilizat in principal pentru inlocuirea a instalatiilor existente.

Aplicatie: sisteme de incdlzire cu radiatoare, sisteme de apa calda in cladiri noi si renovate.
Tipul tevilor: KAN-therm tevi cu strat de aluminiu, PP Green, Steel (otel), Inox si Copper, in bare.

Conectarea receptoarelor: sistem de presare KAN-therm ultraLINE, Push, ultraPRESS sau sudat KAN-therm
PP Green, imbinari filetate.

Instalatiile de alimentare pe verticala: Tevi KAN-therm cu strat de aluminiu, PP Green, Steel, Inox si
copper, in bare.

Sistemul ,vertical” al instalatiei de incalzire.
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Racordarea instalatiei din tevi din plastic
la sursele de caldura

Pentru a proteja elementele tevilor din plastic impotriva efectelor directe ale temperaturii ridicate a sursei
de caldura sau a altui dispozitiv care poate genera o cantitate excesiva de caldura, se recomanda utilizarea
unei portiuni de teava metalica cu o lungime de cel putin 1 m.

Toate sursele de cdldura conectate la instalatia din material plastic trebuie protejate impotriva depasirii
temperaturii maxime admise pentru tipul si structura tevii date:

PEXC, PERT, PERT?, PP Green - 90 °C,
PERTAL, PERTAL? - 95 °C,
bluePERT, bluePERTAL — 70 °C.

Conectarea radiatoarelor

Radiatoarele in sistemele moderne de incdlzire pot avea alimentare laterala (tip C) si de jos (tip VK).
Sistemele KAN-therm ofera o gama larga de conectori si componente pentru conectarea ambelor tipuri
de radiatoare.

Radiatoarele alimentate lateral - instalatia sub tencuiala

Conectarea radiatorului (ramificatia de aprovizionare si retur) in sistemul KAN-therm Steel

Un tip rar de conexiuni pentru radiatoare, utilizat in principal la renovari sau inlocuiri de instalatii vechi;
tevile sunt conectate la radiatoare cu ajutorul unor imbinari de sistem standard, cu filete.

in cazul tevilor KAN-therm ultraLINE cu strat de aluminiu, al tevilor KAN-therm ultraPRESS si al tevilor
din polipropilena KAN-therm PP Green, tevile de racordare trebuie sa fie conduse pe pereti, mentinand
distantele maxime intre cleme si respectand principiile de compensare a alungirilor. Va recomandam sa
conduceti tevile de racordare din plastic in santuri de perete sau sa le ascundeti cu capace.

La instalatiile de incalzire cu tevi de otel KAN-therm Steel si Inox, cel mai des se aplica sistemul verticala-
ramificatie-radiator, in care tevile sunt conectate la radiator prin sistemul racordului cu filet. In cazul
modernizarii instalatiei coturile cu iesire din perete ar trebui sa "urmeze" ramificatiile vechi din otel.




Radiatoare alimentate lateral - instalare sub-tencuiala

-

Sistemele KAN-therm ultraLINE, Push, KAN-therm ultraPRESS si KAN-therm PP Green fac posibila
conectarea radiatoarelor cu coturi de prindere laterale si a radiatoarelor de baie (tab. Exemple de conectare
a radiatoarelor alimentate lateral - instalatii sub tencuiala).

Radiatoare alimentate din jos - instalare sub-tencuiala

.

Pentru conectarea radiatoarelor alimentate din partea de jos, o solutie optima este oferita de sistemele
KAN-therm ultraLINE, Push si ultraPRESS bazate pe conectori speciali (coturi si teuri) cu tevi de cupru de
15 mm sau multistrat de 16 mm. (tab. Exemple de conectare a radiatoarelor alimentate de jos - instalatii
sub tencuiala).

Piese de imbinare pentru tevi metalice

Oferta de sisteme KAN-therm include trei tipuri de piese de imbinare pentru tevi metalice. Piesele de imbinare
pentru tevile de cupru G¥" 1709043005 si G'2" 1709043003 pot functiona cu tevi de cupru nichelate cu
diametrul de 15 mm. Piesele de imbinare pentru tevile de cupru 1709043010 pot functiona cu tevi metalice
(cupru, cupru nichelat, tevi KAN-therm Steel (otel) si Inox cu diametrul de 15 mm). Modul de proiectare al
pieselor universale de imbinare permite o utilizare multipla.

1709043005

1709043003 1709043010

AL,

" '
7

¥

B

<

Cu 15 mm Cu 15mm
Steel/Inox 15 mm
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5.3 Conectarea echipamentelor de alimentare cu apa

Toate sistemele KAN-therm (cu exceptia KAN-therm Steel) ofera racorduri speciale care servesc pentru
conectarea echipamentelor de alimentare cu apa (coturi cu prindere de perete de dragare).

Exemple de utilizare a coturilor cu prindere de perete in sistemele KAN-therm ultraLINE, Push si ultraPRESS

au fost aratate in talbel.

o [2)

1. Cot cu prindere pe perete in sistemul KAN-therm Push.
2. Cot cu prindere pe perete in sistemul KAN-therm PP Green
3. Cot cu prindere pe perete unghiular in sistemul KAN-therm ultraPRESS.

o




5.4 Conectarea radiatoarelor

Element de conectare KAN-therm

Schema Descriere Foto Elemente auxiliare

RADIATOARE CU ALIMENTARE LATERALA (TIP C) - CU COT CU PRINDERE PE PERETE
Cot cu prindere directa

LA

. ” b 3
[ ¥ w
cuplaj exterior G'2"
@ D14 G¥4"
216 G¥"

¥ B

214 GY2" cuplaj redus exterior
014 GBA“ GSAHXG‘I/Z"
2 316 G'2"
—_— 214 G%"
o @20 G¥" k
din perete cu ajutorul racordurilor filetate

presate curba conducatoare din plastic

-~
i, \

Cot cu prindere directa

T

% curbd conducétoare din plastic
v
D14 %2 G¥"
@18 x2,5GY2"
h @18x2,5G% 214
s 216
) @20

din perete cu ajutorul racordurilor filetate
presate

Conexiune cu ajutorul coturilor cu suport

N » .

F . “ curba conducatoare din plastic
@12 x 2A

D14 x 2A ?

218 x2,5A @ ..

14 L=300 racord piulita pentru teava din

16x2L=210 "
16x 2 L=300 16 L=300 cupru @15 G¥%
16x2 L=750 20 L=300
14 L=750
din perete - racord 16 L=750 . \.v".
pe o singura parte 20 L=750
manson presat pe teava din
cupru @15 G'2"
12x2L=210
14x2L=210 .
12x2 L=300 i
14x2 L=750 \ 5
18x2,5L=210 | torului
18x2,5 L=300 COI’EU COH(EC orulul
18x2,5L=750 AL GYa"x GV
din perete - racord cruce 14 1L=300
16 L=300
214
216

220
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Schema Descriere Foto

RADIATOARE CU ALIMENTARE DE JOS (TIP VK) -

Element de conectare KAN-therm

CU COT CU PRINDERE PE PARDOSEALA

Cot cu prindere directa din perete cu ajutorul racordurilor filetate presate

o A

fara supape de conectare

@12 x2 G"
@12 x2 G¥"
D14 x2 G2"
D14 x2 G¥"
D216 x 2 G¥%"
218x 2,5 G¥"

% 02'

214 G'2"
D14 G¥%" £
216 GV2" f ;
t din plast

316 Ga" = cot ain plastic
220 G¥%" #

214 G¥"

216 G¥"

220 G%"

element de protectie
pentru teava

u supape de conectare drepte
(singulare sau integrate)

9
D12 x 2A
D14 x 2A
@18 x 2,5A
*conexiune printr-un
element cu teava cu
strat de aluminiu folo-
sind fitinguri insurubate
si adaptoare de racorda-
re (ultraPRESS).

L=500
216x2 /18x2,5

‘;‘
216 GY2"

@16 G¥4"
220 G¥% plastic elbow

element de protectie
pentru teava

Elemente auxiliare



Schema Descriere Foto

RADIATOARE CU ALIMENTARE DE JOS (TIP VK) -

Element de conectare KAN-therm

CU COT CU PRINDERE PE PARDOSEALA

Elemente auxiliare

Coturile cu prindere de perete drepte (singulare sau duble) cu tevi Cu 15mm

T

féra supape de conectare

o A

cu supape de conectare drepte

v
D12 x 2A

D14 x 2A
@18 x 2,5A

—

D12 %2 L=200
214 %2 L=200
212 %2 L=300
218 x 2,5 L=200
218 x2,5L=300

b—

@12x21L=210
©14x21L=210
©12x2 L=300
D014 %2 L=750
©218x2,5L=210
218 x2,5L=300
©218x2,5L=750

7N

@16 x 2 L=200
216 x 2 L=300

216x2,5L=210
216x2,5 L=300
216x2,5L=750

@14 %2 L=300

@16 x 2 L=300
@20 %2 L=300

~<

214 %2 L=300
216 x 2 L=300
©20x 2 L=300
D214 %2 L=750
D16 x2 L=750
©20x2 L=750

214
220

-

racord piulita pentru
teava din cupr @15 G3%4"

A
corpul conectorului
G2" x G2"

€

racord piulitd pentru
teava din cupru @15 G'2"

\":é;*

racord presat pentru
teava din cupru
215 GV2"
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Element de conectare KAN-therm

Schema Descriere Foto Elemente auxiliare

RADIATOARE CU ALIMENTARE DE JOS (TIP VK) - CU COT CU PRINDERE PE PARDOSEALA

Trecere cu teu cu teava din cupru 915

180

o A

¢

W

v
D12 x 2A
D14 x 2A racord presat
@18 x 2,5A pentru teava din
@25 x3,5A cupru @15 G'2"
@32 x4,4A
0 ‘&ia
L=300 L=300 L=300 >
@14 x2 /@14 %2 @16 %2 /@16 %2 D14%2 /014x2 \ 3
= @18x2,5 /818x 2,5 @20 %2 /@20 x 2 D16 %2 /016x2 :
fard supape de conectare @25x35 /@25x 3,5 D20x2 /D16 x2 @20 x 2 /@20 %2 corpul conectorului
@32x4,4 /032 x 4,4 stanga O16%2 /D14x2 o
@20x2 /D162 stanga
o A dreapta D16x2 /D14x2
dreapta
\ L=750 @20x2 /D16 x2 ﬁ
D16x2 /D16 %2 stanga g
@20 x 2 /@20 x 2 @20x2 /D162 R
020x2/016x2  dreapta racord piulita
A pentru teava din
v stanga 315 G1o"
@202 /B16x2 L=750 cupry :
L=300 Reductie dreapta g}gxg/glgxg
018x2,5/018x2,5 020x2 ;(azozz
gigga D16x2 /D14x2 _
x2,5/018x2,5 dreapta i’ & ..
- @25x3,5/018x2,5 ;‘2952 DA
cu supape de conectare drepte stanga e racord piulits
@25x3,5/218x2,5 dreapta 020%2 /D162 pentru teava din
@32 x4,4/@25x 3,5 - 315 GYa"
stanga stanga cupru
@32x44/025x35 dreapta ?rze‘;;é/ 0162 —
-
L=750 F-
D14 %2 /D14 %2 ‘e
@18x2,5/018x2,5 obturator pentru
825x3,5 /@25x%3,5 teava din cupru Cu
D32 x4,4 /D32 x4,4 @15
214
L=750 Reductie @16
@18x2,5/018%25 220
stanga
@18x2,5/218x2,5 dreapta
@25%x3,5/018x2,5
stanga
@25x3,5/218x2,5 dreapta
@32 x4,4/@25x 3,5
stanga
@32x44/@25%3,5 dreapta




Schema Descriere Foto

Element de conectare KAN-therm

RADIATOARE CU ALIMENTARE DE JOS (TIP VK) — CU COT CU PRINDERE PE PERETE

Elemente auxiliare

Cot cu prindere directa

o A

20 sciany.

pentru blocul de supape unghiulare

v
D12 x2 GY2"
D12 %2 G¥"
D14x2 GY2
D14 %2 G%"
D16 x 2 G¥"
218 x2,5 G¥4"

L=500

D16x2 /D14 %2
D16x2 /D14 %2
D16x2 /D18x%x2,5

ﬁ"

214 G'2"
214 G¥%"
216 G'2"
216 G¥%"
220 G¥%"

o
o

216 G¥%"
220 G¥%"

racord piulitd
pentru teava din
cupru @15 G%"

A
corpul conectorului
G'2"x GY2"

o€

racord piulitd pe
teava din cupru
@15 GV2"

\":é?

manson presat pe
teava din cupru
@15 G2"

Cot cu prindere de perete cu suport (singular sau unitar)

o A

(cu teava Cu 15 mm) pentru blocul de supa-
pe unghiular

©012x21L=210
D214 %2 1L=200
L=300

218 x 2,5 L=200
L=300

|

@16x2 L=210
216 x 2 L=300
@16 x2 L=750

|

216 x 2 L=200
216 x 2 L=300

@14 x2 L=300
216 x 2 L=300
©20x 2 L=300
@14 x2 L=750
@16 x2 L=750
©20x 2 L=750

AR

014 x2 L=300
@16 x 2 L=300
©20x 2 L=300

@14
216
@20

o2

racord piulita
pentru teava din
cupru @15 G¥%"

&
corpul conectorului
G'2"x G2"

o€

racord piulita pe
teava din cupru
@15 GY2"

\":é?

manson presat pe
teava din cupru
215 GV2"




5.5 Racordarea robinetelor

Element de conectare KAN-therm
)

CONEXIUNILE PRESATE DE SISTEM - INSTALATIILE SUBMURALE (IN BRAZDE) S| MURALE

Elemente auxiliare

Conexiuni singulare placi de montaj

ii :!< 2A .I \J‘

O14x2A ""(é

@18 x 2,5A i
: dubla
Inadecvat pentru (L:59, 80, 100, 150 mm)
. sapa uscata dubla L=50
@16 x 2 G2"
@20 x 2 G'"
)
214
Inadecvat pentru sapa @16 @
uscata - @20 9
1ou .
Conectare dubla (a bateriei) gli :g 212 '_

218x2,5 GY2"

Inadecvat pentru sapa

uscata
singulard
216 x 2 G2" dubla (L=150 mm)
@20 x2 G'2" dubla (L=80 mm)
F'u dubla (L=50 mm)

D14 %2 GV2"
218x2,5 GY2"

-

@18 x2,5GY2"

Conectare cu iesire

‘ placi de montaj

m MI D18x25/018%2,5 "
: r G D14 x2 G2

N dubla
(L=50, 80, 100,
150 mm)
dubla L=50

Inadecvat pentru sapa
uscata

singulara

dublad (L=150 mm)

dublad (L=80 mm)
dublad (L=50 mm)




Element de conectare KAN-therm

S I R

CONEXIUNI CU SURUB CU RACORDURI CU FILET EXTERIOR - INSTALARE PE SUPRAFATA

Conexiuni singulare

) e 9@ ’

. D14 GV", B14 G¥", 016
@14 x2 G2" G'2", @16 G34", @20 G¥" G2"
D14 x 2 G¥" G¥"
D16 x 2 G¥4" placi de montaj
@18 x2,5 G¥%4"
(doar pentru tevile PERT o
si PEXC) 0
°

216 G'2", @16 G¥%", @20
G%"

Wb

Conectare dubla (a bateriei)
\ dubla

. (L=50, 80, 100, 150 mm)
GYs" x G¥s dubla L=50
‘ 216 x G¥4"

GYa" .
\&

GY2" x G¥%

v

Conectare cu iesire

G2"
G¥"
placi de montaj

GV" GV"

dubls
(L=50, 80, 100, 150 mm)
- dubls L=50
F"B .
Y o

GV"
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Element de conectare KAN-therm

IMBINARI INSURUBATE CU FITINGURI CU FILET INTERIOR — INSTALATII PE TENCUIALA

Elemente auxiliare

Conexiuni singulare @14 x 2GV>" placi de montaj
@18 x 2,5G"2" 43
@25 x 3,5GV>" >
214 % 2" A 8
@18 x 2,5A e .
@25 x 3,5AA g =

l? 2162 GV2" Ty e
@20x2 GY2"
[ £ dubls
w (L=50, 80, 100, 150 mm)
r . dubls L=50
\?

D14 %2 GV2"
D14 %2 GV2"
D16 x 2 G¥" 216 x 2 G2"

218x2,5 G¥"

Conectare dubla (a bateriei) X
(doar pentru tevile PERT

si PEXC)

GV"

GV"
-

-
v GV"

Gv"

Instalatii de aer comprimat in sistem
KAN-therm

in afara utilizarii in instalatii standard de incalzire si apa potabild, componentele sistemelor KAN-therm
pot fi utilizate cu succes pentru a construi instalatii de aer comprimat particulare. Sistemul de distributie
a aerului comprimat este o colectie de tevi, fitinguri (coturi, teuri, reductoare) si cuplaje utilizate pentru
transportul acestuia de la locul de productie la punctele de consum (masini, scule). Fiecare dintre elementele
mentionate mai sus trebuie selectate corespunzator in functie de necesitatile utilizatorului si de calitatea,
cantitatea si presiunea aerului transmis.

Sistemul de conducte care transporta aerul comprimat catre punctele de colectare este una dintre cele mai
importante parti ale intregii instalatii. Aceasta include atat tevile principale de transport, cat si racordurile
la masini. Elementele prost dimensionate si asamblate (de exemplu, diametre prea mici ale conductelor de
transport sau de racordare, instalare prea ,complicata”) vor genera scaderi mari de presiune si, prin urmare,
costuri de operare mai inalte. Acest lucru se va datora unui consum mai mare de energie al compresoarelor
si necesitatii de a functiona la presiune ridicata. Scaderea presiunii de functionare a compresorului cu
numai 1 bar, reduce consumul de energie cu mai mult de 7%.
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Clatire, teste de etanseitate si dezinfectarea
instalatiilor KAN-therm

Dupa finalizare, instalatia KAN-therm trebuie clatita si testata la presiune. Testarea trebuie efectuata inainte
de a turna sapa pe tevi si de a acoperi santurile si canalele. Efectuati un test de scurgere cu apa. Daca
conditiile nu permit efectuarea unui test cu apa (de exemplu, datoritd temperaturilor scazute), puteti
efectua un test de aer comprimat.

Atentie
in cazul in care, dupa efectuarea probei, instalatia KAN-therm Steel, trebuie golits, testarea
etanseitatii acestei instalatii trebuie efectuata cu ajutorul aerului comprimat.

inainte de efectuarea probei de presiune a apei trebuie:

deconectati armatura si echipamentele care ar putea perturba testul (de ex. vase de expansiune, supape de
siguranta) sau ar putea fi deteriorate,

clatiti bine instalatia, clatirea instalatiei trebuie efectuata cu apa tratata sau cu mediul care urmeaza sa fie
in final transportat prin instalatie. In timpul procesului de spalare, trebuie asigurat faptul ca intregul volum
al instalatiei este inlocuit cel putin o data,

umpleti-o cu apa curata si aerisiti-o bine,
stabilizati temperatura apei in raport cu temperatura ambianta.

Pentru testare, folositi un manometru cu disc, cu un interval de masura mai mare cu 50% decat presiunea de
incercare si un intervalul de masura pe scara de 0,1 bar. Manometrul trebuie montat in cel mai jos punct al
sistemului. Temperatura mediului ambiant in care se afla instalatia nu trebuie sa se modifice.

Valorile presiunii de incercare (in functie de tipul instalatiei) si de conditiile de efectuare a probei pentru
toate sistemele KAN-therm sunt prezentate in tabel.

Dupa terminarea probei de scurgere ar trebui sa se elaboreze un proces-verbal, care sa incuda marimea
presiunii de probd, desfasurarea probei in conformitate cu procedura si valorile de scadere a presiunii,
precum si confirmarea rezultatului pozitiv (sau negativ) al probei. Procesul-verbal poate avea forma unui
formular.

Dupa o proba de etanseitate pozitivd cu apa rece, instalatiile de incalzire si de apa calda ar trebui sa fie
supuse probei de etanseitate cu apa calda (proba fierbinte).




Valoarea presiunii de incercare P [bar]

incercare hidraulica incercare cu aer comprimat
Instalatii de incalzire si apa rece P ox +2 [bar], dar nu mai putin de 4 [bar] Test preliminar 110 mbar
Sisteme de alimentare cu apa P x1,1[bar] Test principal 1,5 pana la 3,0 [bar]*

proj”
* Presiunea maxima de incercare cu aer comprimat este limitata la 3,0 [bar] din motive de siguranta. Este acceptabild utilizarea unei presiuni
mai mari, care sa nu depaseasca presiunea de functionare admisibila a sistemului respectiv din instalatia de aer comprimat, cu conditia s& fie
asigurata siguranta personalului.

P, - presiunea la care se efectueaza testul de etanseitate
P o~ Presiunea maxima admisibila pentru sistemul de instalare
P,.. Presiunea de functionare a sistemului

worl

Etapa 1a - Test preliminar cu presiune redusa

Sistem de instalare ultraLINE, Push, ultraPRESS, PP Green, incélzire si ricire de suprafata Steel, Inox, Copper
Presiunea de incercare preliminara 1,0 pana la 4,0 bar

Timp de testare preliminara Activarea unei verificari vizuale a tuturor conexiunilor

Conditii de acceptare Fara umiditate sau scurgeri

Etapa 2a -Proba preliminara cu presiune de incercare P__ - apa medie

Sistem de instalare ultraLINE, Push, ultraPRESS, PP Green, incilzire si ricire de suprafata Steel, Inox, Copper
30 min (mentineti presiunea de incercare in aceasta perioada,
Durata testului egalizati-o dacd este necesar). Dupa 30 de minute, reduceti presiunea
la valoarea de 0,5 ori mai mare decat presiunea de incercare Nu este prezent
Conditii de acceptare Fara umiditate sau scurgeri
Sistem de instalare ultraLINE, Push, ultraPRESS, PP Green, incilzire si ricire de suprafata Steel, Inox, Copper
Durata testului 30 min 10 min
Cadere de presiune acceptabila 0,0 [bar] 0,0 [bar]
Conditii de acceptare Fara umiditate sau scurgeri si cddere de presiune

Etapa 1b - Test de etanseitate - aer comprimat

Sistem de instalare ultraLINE, Push, ultraPRESS, PP Green, incilzire si ricire de suprafata Steel, Inox, Copper

Presiunea de incercare 110 mbar

Pana la o capacitate a conductei de 100 de litri, perioada de testare este de cel putin 30 de minute

Durata testului (pentru fiecare 100 de litri suplimentari, perioada de testare trebuie sa creasca cu 10 minute).

Conditii de acceptare Nici o cadere de presiune la instrumentele de masurare

Etapa 2b - Test de incércare cu presiune crescuta - aer comprimat

Sistem de instalare ultraLINE, Push, ultraPRESS, PP Green, incilzire si ricire de suprafata Steel, Inox, Copper

<DN50 maxim 3 bar
>DN50 maxim 1,5 bar

Presiunea de incercare

Durata testului 10 min

Conditii de acceptare Féra cadere de presiune

*Este permisa utilizarea unei presiuni de incercare mai mari de 3 bar pentru aerul comprimat, cu conditia sa se obtina rezultate pozitive in timpul testului

de etanseitate si apoi in timpul testului de sarcina cu presiune crescuta si cu conditia sa se asigure siguranta personalului.
In conformitate cu Conditiile Tehnice de Executare si Aprobare a Instalatiilor de Incalzire si Alimentare cu
Apa, se permite (in cazuri justificate de ex. riscul de inghet al instalatiei sau producerea coroziunii prea mari
a acesteia) efectuarea probelor de etanseitate prin utilizarea aerului comprimat.

Aerul utilizat pentru probe nu poate contine uleiuri. in cazul sistemului KAN-therm Steel, aerul comprimat
trebuie sa fie de asemenea, lipsit de umezeala. Valoarea maxima a presiunii de proba 3 bari (0,3 MPa).
Temperatura mediului ambiant in care se afld instalatia nu trebuie sa se modifice (max. +/- 3 °C).
Neetanseitatile constatate pot fi localizate acustic sau cu ajutorul lichidului spumant. Rezultatele verificarilor
sunt considerate pozitive, daca nu au fost constatate neetanseitati ale instalatiei si scaderi de presiune pe
manometrul de control.

A Atentie:

Unii dintre agentii de spumare utilizati pentru localizarea scurgerilor in timpul testarii scurgerilor
cu aer comprimat pot afecta negativ materialul tevilor si fitingurilor. inaintea utilizirii acestora,
consultati-va cu compania KAN.
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Dezinfectarea instalai,:iei sistemului KAN-therm

Sistemele KAN-therm (cu exceptia sistemului KAN-therm Steel) sunt adecvate pentru constructia instalatiilor
de apa potabila si dispun de certificatele de igiena necesare. Selectarea materialelor de constructie nu
afecteaza multiplicarea organismelor patogene sau deteriorarea proprietatilor apei potabile.

Cu toate acestea, din cauza erorilor survenite in procesul de constructie sau in timpul utilizarii instalatiei,
precum si a perioadelor de nefunctionare sau de contaminare a apei de la robinet, poate fi necesara
dezinfectarea instalatiei. Trebuie amintit ca dezinfectarea elimina numai efectele contaminarii - inainte de
a fi efectuatad, trebuie eliminate cauzele contaminarii mediului transportat.

Dezinfectarea termica

Dezinfectarea termica se realizeaza cu apa curatd, tratata, la o temperatura ridicata. Pentru a efectua
eficient dezinfectarea termica, trebuie sa se asigure ca in toate punctele de consum de apa de la robinet
exista un debit de evacuare a apei la o temperatura de 70 °C pentru cel putin 3 minute. Trebuie avut grija ca
parametrii de functionare admisibili (temperatura maxima permisa in functie de presiunea de functionare)
ai sistemului instalatiei respective sa nu fie depasiti in niciun punct al instalatiei. in acelasi timp, este necesar
sa se asigure siguranta tuturor utilizatorilor instalatiei date (minimalizarea riscului provocarii de arsuri).

Dezinfectarea chimica

Dezinfectarea chimica poate fi efectuata in instalatiile de apa potabila realizate cu oricare din sistemele
KAN-therm. Dezinfectarea chimica se efectueaza la temperatura ambianta (nu mai mare de 25 °C) cu
utilizarea dozelor de reactivi si a timpilor de expunere specificati de producatorul compusului. inaintea
utilizarii unui agent chimic este necesar sa obtineti o confirmare scrisd cd acesta nu va afecta negativ
componentele instalatiei. in timpul dezinfectarii chimice, apa nu trebuie scoasa din sistem pentru a fi bauts.

Exemple de agenti chimici de dezinfectare aprobati pentru a fi utilizati cu sistemele KAN-therm:

Denumirea substantei Concentratia maxima admisa Timp de reactie

Peroxid de hidrogen H,0, 150 mg/I de ingredient activ
Hipoclorit de sodiu NaOCI 50 mg/I de ingredient activ
max. 12 h
Hipoclorit de calciu Ca(OCl), 50 mg/l de ingredient activ
Dioxid de clor ClO, 6 mg/l de ingredient activ

Concentratiile mentionate mai sus si timpii de reactie ai substantelor nu trebuie depasite/depasiti
in niciun punct al instalatiei.

Utilizati echipament de protectie individuala in timpul dozarii substantelor chimice. Este inacceptabila
utilizarea combinata a dezinfectiei termice cu dezinfectarea chimica.
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Proiectarea unel instalati

Software-ul KAN-therm care sprijina procesul
de proiectare

Principiile de proiectare a instalatiilor de alimentare cu apa si de incalzire KAN-therm sunt similare cu toate
instalatiile utilizate in mod obisnuit, bazdndu-se pe standardele si ghidurile aplicabile pentru dimensionare.
KAN recomanda utilizarea programelor companiei, care sprijina procesul de proiectare, imbunatatind
semnificativ procesul de calcul. Acest software contine cataloagele tuturor sistemelor KAN-therm aflate in
prezent in ofertd. in acest fel, proiectantii au acces la instrumente universale, care le permit sé stabileasca
orice dimensiuni pentru orice tehnica de instalare disponibila.

Oferta completa de software KAN include:

Programul KAN OZC pentru a sprijini calculul sarcinii termice de proiectare a incaperilor,
determinarea cererii sezoniere de energie pentru incalzire si racire in cladiri si pregatirea
certificatelor energetice pentru cladiri si partile acestora. De asemenea, software-ul efectueaza
analiza umiditatii peretilor despartitori ai cladirii.

Software-ul KAN SET este un instrument cuprinzator de asistenta pentru proiectare, care
combina intr-un singur proiect calculul instalatiilor de apa rece si calda cu circulatie, precum si
al instalatiilor de incalzire si racire centrala. Acesta este format din trei module:

Modul de sistem de incdlzire centrala, inclusiv incalzire radianta / prin pardoseala.
Modul de instalare a apei reci si calde cu circulatie.

Modul central al sistemului de racire.

KAN SET pentru overlay REVIT - plug-in pentru Autodesk® Revit®. Acesta face posibil importul
unui proiect din KAN SET Pro in mediul Autodesk® Revit®. Plugin-ul permite o proiectare
usoara si comoda a instalatiilor care utilizeaza produsele KAN-therm.

Mai multe informatii sunt disponibile la www.kan-therm.com
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Dimensionarea hidraulica a instalatiei
KAN-therm

Mai jos au fost prezentate modelele de baza si relatiile, precum si recomandarile utile pentru dimensionarea
diametrelor de teava traditionale, calculul pierderii de presiune si echilibrarea hidraulica a instalatiilor
sanitare si de incalzire. O parte integranta a acestui capitol este Anexa la Ghidul ,Tabele pentru calculele
hidraulice ale instalatiilor sanitare si de incalzire KAN-therm”

Dimensionarea instalatiilor de alimentare cu apa

Cursul de proiectare a instalatiilor KAN-therm se bazeaza pe principiile definite de standardele specificate.
Spre deosebire de instalatiile traditionale din otel, multumita rugozitatii reduse a peretilor conductelor
din plastic KAN-therm si a conductelor KAN-therm Inox, nivelul rezistentei liniare este redus puternic
in coeficientii generali de rezistenta la instalare. Prin urmare, nu este necesara cresterea diametrelor
conductelor pentru a tine cont de eventuala scalare a conductei. Coeficientii de rugozitate absoluta k ai
conductelor ar trebui sa fie luati in considerare in conformitate cu valorile date in partile anterioare ale
acestui studiu.

Fluxul de proiectare Q al apei in sistem este calculat pe baza modelelor prevazute in standard. Pentru
cladirile rezidentiale, acest flux poate fi determinat folosind iesirile normative din punctele de colectare
din tabelul 1 din Anexa. Dupa insumarea iesirilor normative, putem calcula debitul g sau putem sa-I
determinam folosind tabelul 2 din Anexa.

Diametrele orientative ale tevilor de conectare KAN-therm pentru punctele de colectare

Diametrul nominal
al punctului Diametrele orientative ale conexiunilor punctelor de colectare
de degajar dn [mm]

Stainless steel

. . Tevi KAN-therm Tevile PPR si PPRCT ~
Tevile KAN-therm Tevile PEXC, PERT UltraPRESS cu strat de KAN-therm PP KAN therm Inox
ultraLINE KAN-therm Push alumini Green pipes and copper
pipes
. . . 16x2,7;, 20x1,9;
15 14x2; 16x2,2 14x2; 18x2,5 14x2; 16x2 20%2.8 20x3,4 15x1,0
20 20%2,8; 25x2,5 25x3,5 20x2 20x12,§;xiszx3,5; 18x1,0
25 32x3 32x4,4 25x2,5; 26x3 25x2;3; 32x4.4; 22x1.2

32x5,4

Cunoscand valoarea g si marimea limitei de viteza in acea sectiune a instalatiei poate fi pre-determinat
diametrul conductei. Urmatorul pas este calcului pierderilor de presiune Ap, la care se adauga rezistentele
liniare ApL= R x L si locale Z ale portiunilor instalatiei.




Calculul pierderilor liniare de presiune pentru anumite portiuni se face utilizand formula bine cunoscuta:

ApL=RXL=Xx%x%2xp

in care:
R [Pa/m] unitatea liniara de pierdere a presiunii
A coeficientul rezistentelor hidraulice liniare prin luarea in considerare a coeficientului de rugozitate a tevilor
L [m] lungimea portiunii pentru diametrul dat
d [m] diametrul interior al conductei
v [m/s] viteza medie a debitului prin conducta
p [kg/m?] densitatea apei

Pentru determinarea in mod direct a pierderilor liniare din conducte (pentru debite si diametre diferite, si
o temperatura a apei de 10 °C si 60 °C) servesc tabelele 3 - 20 din Anexa. Pierderile locale Z se calculeaza
utilizand formula:

2
Ve Xp
Z=Cx—5
in care:
Z [Pa) maérimea pierderilor (rezistentelor) locale
C coeficientul rezistentelor locale

Valorile coeficientilor de rezistenta locala pentru fitingurile din sistemele KAN-therm sunt prezentate in
tabelele din ,Anexa”. Pentru fitingurile KAN-therm Inox au fost indicate atat valorile  cat si lungimile de
inlocuire echivalente rezistentelor locale ale acestor elemente.

Valorile { pentru alte echipamente si accesorii pot fi obtinute din standardul PN-76/M-34034 sau de la
producatori.

Pentru instalatiile din plastic KAN-therm ultraLINE, Push, ultraPRESS si PP Green vitezele fluxului prin
conducte poate fi mai mare decat standardul asumat (in paranteze):

Vitezele orientative ale fluxului prin conductele KAN-therm in instalatiile de alimentare cu apa

in conexiunile de alimentare cu apa casnice v=10-20(1,5)
in conductele de distributie v=10-20(1,5)

pe verticala v=10-25(2,0)

pe sectiunile de verticala a dispozitivelor v=15-3,0(,0)

Un criteriu ajutator pentru selectarea diametrului poate fi debitul maxim admisibil in functie de durata
fluxului de varf, precum si marimea coeficientului de rezistenta a ventilului montat, in sectiunea calculata
a instalatiei (conform DIN 1988).
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Vitezele maxime de curgere in sistemele de alimentare cu apa

Debitul maxim [m/s] pentru durata fluxului de varf
2
5

Tipul conductei

Conexiunile 2

Portiunile de conducte distribuite cu fitinguri un coeficient de rezistenta
redus (<2,5), de ex. robinetele cu bila

Portiunile de conducte distribuite cu fitinguri un coeficient de rezistenta

mare (>2,5), de ex. supape in forma de ciuperca simple 25 2

Adoptarea vitezelor mai mari decat in instalatiile cu tevi de metal traditionale este posibila din cauza
susceptibilitatii mult mai mici a tevilor din plastic KAN-therm la vibratii si generarea de zgomot. Se
recomanda sa utilizati supape (robinete) cu rezistenta la curgere scazuta.

Pentru calcularea volumului de apa calda si de circulatie in conducte trebuie luata in considerare capacitatea
de apa a conductelor KAN-therm, care sunt prezentate in tabelele ,Parametrii dimensionali ai tevilor” in
capitolele referitoare la fiecare sistem KAN-therm.

Dimensionarea conductelor de incalzire centrala

Dimensionarea hidraulica a sistemelor de incalzire consta in selectarea diametrului si elementelor de
reglare, astfel incat sa fie asigurata distributia catre fiecare incalzitor a unei cantitati corespunzatoare de
agent termic, iar intregul sistem sa fie echilibrat hidraulic.

Conductele KAN-therm pentru instalatiile de incalzire centrala trebuie sa fie dimensionate in conformitate
cu standardele in vigoare.

Un criteriu util in selectarea diametrului conductelor sistemului de incdlzire centrala este luarea in
considerare a vitezei de curgere a apei in conducte, care ar corespunde scaderilor economice liniare de
presiune care sunt de aprox. 150-200 Pa/m. Ar trebui sa se tina seama si de principiul, ca debitul de apa nu
trebuie sa depdseasca limita de functionare silentioasa a instalatiei (cu fitinguri). Un criteriu suplimentar pot
fi vitezele recomandate in anumite conducte ale instalatiei:

Vitezele orientative ale fluxului prin conductele KAN-therm

in instalatiile de incalzire [m/s]

pe orizontala pana la 1,0 m/s

pe verticala 02-04m/s

0,4 m/s sau mai mult in conexiunile efectuate fara panta (pentru

in ramificatiile radiatoarelor N A
4 asigurarea aerisirii conductelor).

Aceste valori sunt orientative. Rezistenta hidraulica a instalatiei este un rezultat al unui numar de criterii,
inclusiv indeplinirea cerintelor de mentinere a puterii robinetelor termostatice in intervalul de 0,3-0,7.

In instalatiile mici (case unifamiliale) cel mai adesea ne ciocnim cu fenomenul de capacitate excesiva
a supapelor. In acest caz trebuie sa luam in considerare viteze mai mari a debitului de apa in conducte,
pentru ca cea mai mare parte a presiunii necesare sa fie disipata.

in cazul instalatiilor mari, intalnim de obicei o autoritate insuficientd a supapei termostatice. In acest caz,
trebuie sa presupunem viteze mai mici pentru tevile care constituie parti comune ale instalatiilor (structuri
orizontale si verticale) si sa asiguram sarcini mai mari la sistemele de distributie din incaperi (realizate din
tevi KAN-therm PERT si PEXC sau ultraLINE cu strat de aluminiu, Push sau ultraPRESS cu strat de aluminiu)
sau sa aplicam stabilizatori de presiune si sa crestem sarcinile in sistemele din incaperi.




in sistemele KAN-therm Push pentru conectarea radiatoarelor cu o putere de pana la 2000 W este de
preferat, din cauza conditiilor de eficienta hidraulica si termica a sistemului, sa utilizati tevi PERT si PEXC cu
un diametru de 12 mm.

Diametrele conductelor trebuie selectate astfel incat, in fiecare circuit pierderea totala de presiune in timpul
calculelor fluxurilor de agent termic, sa fie egala cu presiunea activa.

Rezistenta hidraulica a portiunilor de conducte este formata din rezistentele liniare si suma rezistentelor
locale Z pe portiune:

) VExp
ApL=R><L+Z mcare:Z:ZCxT

Ap [Pa] rezistenta hidraulica (pierderea de presiune)
R [Pa/m] rezistentd pe unitatea (pierderea de presiune) liniard a portiunii
L [m] lungimea portiunii
Z [Pa] rezistentele locale (pierderea de presiune) | pe portiune

>¢C suma coeficientilor de rezistenta locala pe portiune
v [m/s] viteza apei in portiune

p [kg/m®] | densitatea apei

Pierderile liniare de presiune R in conductele KAN-therm in functie de marimea debitului de apa si de
temperatura medie poate fi determinata cu ajutorul tabelelor corespunzatoare din Anexa. ,Tabeluri pentru
calculele hidraulice ale sistemelor de instalatiii de alimentare cu apa si termice KAN-therm”. Valorile
coeficientilor de rezistenta locala pentru fitingurile din anumite sisteme KAN-therm sunt prezentate de
asemenea in tabelele din Anexa.

Note suplimentare

in timpul desfasurarii conductelor la incalzitoarele din pardoseald, incalzitoarele ar trebui s& aiba aerisiri
individuale (manuale sau automate). In cazul sistemelor cu distribuitoare, inclusiv distribuitoarele-colector
ar trebui sa fie echipate cu aceste dispozitive.

La proiectarea sistemelor de conducte din material plastic (KAN-therm ultraLINE, Push i ultraPRESS si PP
Green) ar trebui prevazuta protectia impotriva unei cresteri (din cauza unor defectiuni) a temperaturii apei
peste limita.

in sistemele de incalzire KAN-therm existé posibilitatea de folosire a unui alt mediu decat apa, de exemplu
a lichidelor care nu ingheata. La proiectarea unui astfel de sistem trebuie luate in considerare proprietatile
fizice ale fluidelor utilizate, care sunt diferite de proprietatile apei. Trebuie sa obtineti asigurarea
producatorului privind rezistenta conductelor si fitingurilor la aceste substante.

Izolat,:iile termice la instalai,:iile KAN-therm

in functie de tipul sistemului de izolare termicd a conductelor, acestea sunt concepute pentru limitarea
pierderilor de caldura (in instalatiile de incalzire si apa calda menajerd) sau pentru a limita pierderile de frig
instalatiile de racire. in cazul instalatiilor de apa rece izolarea termica limiteaza incélzirea apei in conducte
si previne aparitia condensului (picurarii) vaporilor de apa pe conducte. in conformitate cu reglementarile
din Polonia izolarea termica a conductelor de distributie in sistemele de incalzire centralg, cele de apa calda
menajera (inclusiv conductele de circulatie) si ale sistemului de racire trebuie sa indeplineasca cerintele
minime prevazute in tabel. Valorile indicate includ toate sistemele de conducte KAN-therm, indiferent de
tipul de material.
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Grosimea minima a izolatiei termice in instalatiile de incalzire, racire si de apa calda menajera

Diametrele exterioare ale tevilor KAN-therm

LP Tipul conductei Steel/Inox/ a izolatiei termice
ultraLINE Copper PP Green (A= 0,035 W/(m x K)"

Grosimea minima

14, 16,
. . A x 14, 16, 12, 14, e 12,15, 18, 16, 20, 25,
1 Diametrul exterior pana la 22 mm 20,25 18, 25 20é§5, 20 32 (PN20) 20 mm
Diametrul interior de la 22 pana 32 (PN10,
2 la 35 mm 32 32 32,40 28,35 PN16), 40 30 mm
Diametrul interior de la 35 pana 42 5.4’. 64f 50, 63, 75, egala cu diametrul
3 50, 63 66,7;76,1; A "
la 100 mm 90, 110 interior al tevii
889
4 Diametrul interior peste 100 mm 10?;618339’7; 100 mm

Tevile si fitingurile conf. poz.
5 1-4 de trecere prin pereti sau 2 cerinte din poz. 1-4
pardoseli, incrucisarea conductelor

Conductele sistemelor de incalzire
centrald conf.
6 poz.1-4, dispuse in elementele 2 cerinte din poz. 1-4
constructive intre camerele
incalzite ale diversilor utilizatori

Conductele conf. poz. 6 montate
7 N o 6 mm
in pardoseald

Conductele sistemului de apa

8 racita executate in interiorul 50% cerinte din poz 1-4
cladirii @
9 MCerJducteIe sns'Eemqu d(-.: apa , 100% cerinte din poz. 1-4
racita executate in afara cladirii ?

1) in cazul utilizérii unui material izolant cu un coeficient de transfer termic diferit de cel specificat in tabel, ar trebui sa fie ajustatd grosimea stratului izolator,

2) izolatia termica executata ca etansa la aer.
Atentie

Pentru tevile KAN-therm de apa rece grosimea recomandatd a izolatiei termice care previne incalzirea apei
si formarea picaturilor din vaporii de apa este indicata in tabel. Valorile indicate pentru alti coeficienti de
conductivitate termica a materialului izolant trebuie corectate.

Grosimea minima a izolatiei termice in sistemele de apa rece

Localizarea conductei §rosimea izolatiei

(A= 0,04 W/(m x K)
Conducta in incaperea neincalzita 4 mm
Conducta in incaperea incalzita 9 mm
Conducta in canal fara conducte cu mediu cald sau fierbinte 4 mm
Conducta in canal fara conducte cu mediu cald sau fierbinte 13 mm
Conducta in brazda din perete, verticala 4 mm
Teava in brazda de perete, adancitura cu conducte cu mediu cald sau fierbinte 13 mm
Conducte in pardoseala (sapa de beton) 4 mm

Materialul de izolatie termica nu trebuie sa aiba un impact negativ asupra conductelor si conectorilor,
trebuie sa fie chimic inert in raport cu materialele acestor elemente.




1.1

Informatii si recomandari
de securitate

Data emiterii informatiei tehnice este pe coperta. Pentru a asigura siguranta de utilizare si functionarea
corespunzatoare a produselor noastre, trebuie sa verificati periodic daca a aparut o versiune mai noua
a informatiilor tehnice. Informatiile tehnice actuale sunt disponibile pe site-ul www.kan-therm.com precum
si in Biroul Tehnico-Comercial cel mai apropiat al grupului KAN.

Acest document este protejat de dreptul de autor. Compania KAN face eforturi sa-si rezerve toate drepturile
rezultate in acest mod, in special dreptul de reproducere sub orice forma. Grupul KAN depune eforturi
pentru ca informatiile sa fie actuale si fara greseli, dar pot exista puncte slabe minore sau neconcordante.
Ne rezervam dreptul de a face rectificari si modificari tehnice la prezentul document.

Aceasta informatie tehnicé este valabild pe teritoriul Republicii Polonia. in timpul montajului instalatiei
trebuie sa respectati legile, standardele, orientarile si legislatia nationala in vigoare, precum si orice
instructiuni cuprinse in aceste informatii tehnice.

inainte de instalare, va rugdm sa cititi toate instructiunile si recomandérile de siguranta si instructiunile
de montaj. in cazul in care acestea nu sunt clare sau aveti indoieli cu privire la sensul lor, v& rugam sa
contactati cel mai apropiat birou Tehnico-Comercial grupului KAN depune eforturi pentru ca informatiile
sa fie actuale si fara greseli, dar pot exista puncte slabe minore sau neconcordante. Instructiunile de
utilizare si exploatare ar trebui sa fie pastrate si transmise viitorilor participanti la procesul de constructie
sau beneficiarului instalatiei. Nerespectarea indicatiilor din acest document poate duce la avarie si pagube
materiale sau vatamari corporale.

Utilizarea conform destinatiei

Sistemul KAN-therm trebuie proiectat, instalat si operat in modul descris in aceste informatii tehnice si
in conformitate cu dispozitiile aplicabile in vigoare. Alte aplicari nu sunt permise si sunt in contradictie
cu destinatia produsului. Acest lucru se aplica atat pentru elementele destinate constructiei sistemului de
instalare cat si pentru uneltele folosite la efectuarea conexiunilor.

in ciuda utilizarii materialelor de cea mai inalta de calitate, grupul KAN nu poate asigura adecvarea lor
pentru toate tipurile de aplicatii. Trebuie retinut faptul c3, transportul apei cu o agresivitate inalta - cu
continut ridicat de bicarbonat sau cloruri dizolvate, poate duce la accelerea coroziunii aliajelor din alama.
In special, nu trebuie depasite concentratiile admise:

ioni de clorura (Cl-)<200 mg/I,

ioni de sulfat (50,%)<250 mg/I,

ioni de carbonat de calciu (CaCOs*)<5 mg/I la un pH>7,7.

Pentru aplicatiile care nu sunt incluse in aceste informatii tehnice (utilizari atipice), va rugam sa contactati
Biroul Tehnico-Comercial al grupului KAN pentru a confirma posibilitatea unei astfel de utilizari.
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1.2

1.3

Calificarile participantilor in procesul de constructie

Instalarea sistemelor KAN-therm ar trebui sa fie incredintata unor instalatori autorizati si calificati. Lucrarile
de instalare trebuie sa fie efectuate de catre un personal instruit si autorizat cu calificarile corespunzatoare.

Masuri generale de precautie

Locul de munca precum si elementele si uneltele utilizate pentru efectuarea conexiunilor ar trebui sa fie
pastrate curate si intr-o stare tehnica corespunzatoare. Utilizati doar piese originale KAN-therm prevazute
pentru tipul respectiv de conexiune si conform destinatiei. Utilizarea elementelor din afara sistemului,
a uneltelor neaprobate de producatorul sistemului, utilizarea componentelor in alte scopuri decat cele
pentru care au fost destinate sau depasirea parametrilor de functionare acceptabili, poate duce la defectiuni,
accidente sau alte pericole.
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Install your future

PRODUSELE CU ETICHETA KAN-therm
SUNT EXPORTATE IN 68 DE TARI DIN
INTREAGA LUME.

Lantul de distributie acopera Europa si o parte
semnificativa a Asiei si Africii.
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KAN-therm
MULTISYSTEM

Un sistem complet de instalatii multifunctionale constand in solutii tehnice
avansate si complementare pentru distributia conductelor, instalatii de incalzire
si racire, echipamente de proces si de stingere a incendiilor.
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